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SPIS RZECZY

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

OD REDAKCII
— wNa Walny Zjazd Delegatéw!* 81—82
— ,,0 planowaniu obrobki“ 403—404
— ,Z Nowym Rokiem*“ 1
1. ARTYKULY GLOWNE
Brach Ignacy inz.-mech. ,Drogi rozwojowe polskie-
go przemysitu* 2—§

Dreszer Stanislaw inz.-mech. ,Wplyw postulatow
gospodarczych na uklad planu obrébki«
420—424

Gwiazdowski Wladystaw inz.-mech. ,Tokarka ko-

piowa konstrukcii ramowej“ 91—94
— ,Oscylacyjne szlifowanie wykanhczajgce” 229-—
231
»Tioczenie z pretow* 162164
Ingarden Stanistaw mgr ,Podstawowe wiadomosct
z optyki® 431-—432, 494—496
Jablotiski Stanistaw in2. ,,Chlodzenie w obrbébee cie-
plnej“ 278—286
Jedrych Kazimierz ,Uwagi o normalizacji tarcz za-
bierakowych* 158—159
Katarzynski Stefan ,Elekiryczne piece do zmickeza-
nia i odpuszczania® 288—291
Kawecki Jan, technik-mechanik ,,Wyoblanie* 83—86
Kostrzewa Karol ,Znormalizowany regal maszyno-
wy‘ 159—162
Krzeczkowski Stanistaw ,,Frezowanie' 87—90
Kulesza Stanistaw in3.-mech. ,Polskie obrabiarki na
Miedzynarodowych Targach Poznanskich® 192—
299
Kunstetter Stanistaw inz.-mech.
kich otworow* 8—14
- Mermon Witodzimierz prof. inz. ,Wplyw czynnikéw
warsztatowych na plan obrébki* 414—419
~— »Wplyw konstrukeji przedmiotu na ukiad pla-
nu obrébki* 405414
Mierzejewski Czestaw ,Obwiedniowa obrobka ka!
zebatych metodg Fellowsa“ 150-—154
Miracki Jerzy ,Przeciaganie — cbrdbkg o szero-
kich mozliwoéciach zastosowania® 362—363
- n,2Uwagi o przemyéle mnarzedziowym 1 obrabiar-
kowym w USA“ 219—225
Moszyfiski Waclaw prof. dr in2. ,Obliczanie paso-
wych napedow tasmowych“ 21—25
-— ,Rysunek 1{echniczny na tle nowej
347—352, 425—430, 486-—494
Obalski Jan inz.-mech. ,Henry Ford“ 500—501
Ocheduszko Kazimierz inz.-mech. ,0 ustawianiu
wrzeciona wiertarko-frezarki wzgledem przed-
miotu* 226-—228
Pawlikowski Jan inz. ,,Obrobka metali przez elektro-
erozje“ 363—364
-~ ,Usprawnienie obrébki

sWiertla do glebo-

normy"

foczeniem" 496449

Sochor Bronistaw in2. ,,Azotowanie i piece do azo-
towania 274—278 '

Specht Tadeusz inZ.-mech. ,,Proba iskrowa“ 146—150

Styputkowski Wilodzimierz inz.-mech. ,,0 przeciaga-
niu“ 215—219

Szumski Janusz, stud. Polit. Warsz. ,Przerébka to-
karki na 5-wrzecionowa wytaczarke™ 433—435

Szymanowski Witold inZ.-mech. ,Szeregi obrotéw*
wrzecion obrabiarek i ich normalizacja 137—141

Tuszyniski Jan ing.-mech. ,,0 wytwarzaniu Ilozysk
tocznych 353—359

Tymoszczuk Roman ini. , 0 wytwarzaniu pilnikéw*
15—20 :

Wakalski Marien inZ.-mech. ,Skrawanie mnarzedzia-
mi ze stopéw spiekanych® 211--215

Werner Jerzy inz.-mech. ,,O naprawie peknie¢ kadtu-
béw silnikéw samochodowych® 359—361

— ,;Organizacia naprawy samochodéw* 95—97

Wesolowski Kornel prof. dr inz. ,Najpospolitsze ble-

dy hartowania i odpuszczania stali* 286—288
— ,,Naweglanie stali“ 268-—274

Wieczorek Benedykt inZ.-mech. ,O szlifowaniu sa-
mochodowych waldw wykorbionych 25—28

Zborowski Czestaw ,Tioczyé czy skrawac” 483—486

Zbikowski Kazimierz mistrz §lusarski ,,O ,sbiciu® k&t
zebatych* 28—31

— ,Uzyskanie gladkosci bokéw zebéw przy na-

cinaniu két zebatych® 154—157

Zmihorski Edward inz. ,,0 wytwarzaniu kos 2mi-
wiarskich® 142—146

II. POLSKA ENCYKLCPEDIA MECHANIKI

Broszko Michal prof. inz. ,,Turbiny wodne® 173—177,
235—240, 313--315, 375--378

Dobrowolski Zygmunt inZ.-mech. ,Spawalnictwo*
373—375 ’

Gierdziejewski Kazimierz prof. inz. ,,Odlewnictwo*
311313

Huber M. T. prof. dr inZ. ,Dynamika punktu mate-
rialnego*“ 105—108
— ,Kinetyka punktu materialnego w ukiadzie
bezwzglednym* 232—235
— ,Kinetyka punktu materialnege w ukladzie
wzglednym* 310-—-311
— ,Momenty i érodki masy® 171—172

— ,Podstawy dynamiki“ 32—35
»Statyka -ukladéw materialnych®  4483—451,
510-—-513

Kamienobrodzki Kazimierz inz.-mech. ,Lotnicze sil-
niki odrzutowe* 35—38

Moszynski Wactaw prof. dr ind. ,Polaczenia wtla-
czane i skurczowe* 108-—109
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III. POLSCY MECHANICY
MOWI1A PO POLSKU

a) Slowniczki

+Frezarka® 39—40

~Slowniczek pojeé stosowanych w obrdébce cieplnej“
316320

»Spawalnictwo'* 378—379

»Strugarka podiuzna* 241—242

»Sirugarka poprzeczna‘ 178—179

»Wiertarki* 111—112

b) Artykuly
Huber M. T. prof. dr inz. ,Nauka, wiedza i umie-
jetnosc 380
— ,,0 kilku wyrazach oznaczajgcych pojecia ma-
tematyczne, stosowanych czgsto przez mechani-
kow* 180—181
— ,,Stalosé, statecznosé,
110
— ,Wytrzymalo$¢ a spdjnosc® 452 )
Siunko Jdn in2. ,Trudnosci jezyka ,mechanicznego”
sprzed stu laty' 180
Troskolafiski A. T. inz.-mech. ,,0 niektérych wyra-
zach technicznych pochodzenia antycznego®
513—515
— ,,0 tworzeniu wyrazéw zlozonych pochodze-
nia antycznego' 453
— ,,Standard* 453
— ,.Stopy narzedziowe* 40—41

IV. DZIAE NORMALIZACYJNY

a) Artykuly

Gwiazdowski Wiladyslaw inz.-mech. ,,O0 normaliza-

cji zamocowywania frezow* 320323
— ,Uwagi o normalizacji rozwiertakow* 243—245

Jedrych Kazimierz ,,Uwagi o normalizacji tarcz za-
bierakowych* 158—159

Kostrzewa Karol ,Znormalizowany regal maszyno-
wy* 159—162

Kulesza Stanistaw inz.-mech.
obrabiarek 113—116

Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,,Uwagi o normali-
zacji frezow' 381—382

— ,,O0 normalizacji przekrojé6w materialéw pre-

towych* 459—460

Miracki Jerzy ,,W sprawie normalizacji rozwierta-
kow rozpregznych i nastawnych* 516—518

Pawlikowski Jan ,Normalizacja kol zebatych zmia-
nowych‘ 454—4586

St. R. ,Klasyfikacja i naciecia pilnikow* 41

Szymanowski Witold inz.-mech. ,Szeregi obrotéw
wrzecion obrabiarek i ich normalizacja“
137—141

sztywnos¢é i trwalosév

»2Normy dokladnosci

b) Projekty norm
»Dokladno$§¢ wykonania powierzchni
PN/N-503 (projekt) 44
»Frezy. Okreslenia podstawowe i zestawienie norm*“
PN/N-300 (projekt) 383—385
»Obrabiarki do metali. Ilos¢ zebéw kél zmianowych®
PN/N-580 (projekt) 457

skrobanych*
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.Obrabiarki do metali. Kola zmianowe* PN/N-581
(projekt) 458

»Obrabiarki do metali. Liczby normalne obrotéw
wrzecion* PN/N-510 (projekt) 182—184

»Pilniki. Naciecia* PN/N-4302 (projekt) 42

»Pilniki $lusarskie ptaskie. Gléwne wymiary“ (pro-
jekty PN/N-4311 43 :

»Rozwiertaki* PN/N-160 (projekt) 247

»Rozwiertaki trzpieniowe stale. Wykanczaki z chwy-
tem stozkowym Morse‘a® PN/N-167 (projekt)
248 ’ .

»Stopniowanie $rednic narzedzi“ PN/N-161 (projekt)
246

»Tokarka klowa. — Sprawdzanie dokladnosci PN/N-
521 (projekt) 118—119

»Wyposazenie obrabiarek do metali. Frezarka. Za-
mocowywanie narzedzi“ PN/N-370 (projekt) 324

¢) Kronika

»Miedzynarodowa konferencja normalizacyjna w Lon-
dynie* J. Od. 45

sWznowienie czasopisma ,,Wiadomosci PKN*“ 323

»Z dzialalnosci Komisji Techniki Warsztatowej PKN“
W. G. 45—46, 116—117, 185, 245, 323, 386, 460,
518

V. DZIAL ODLEWNICZY

a) Od Redakeji
»Do0 odlewnikéw polskich!*“ 300

b) Artykuly glowne
Gierdziejewski Kazimierz prof. inZ. ,Jak nalezy
prowadzi¢ zeliwiak* 300—306, 436—437
»3trupy w odlewach i ich zwalczanie 437—-439
— ,,Z dziejdw odlewnictwa na ziemiach polskich*
306—308, 440—443
»Odlewnie amerykanskie w r. 1945 J. W. 443—446

¢) Rozne
»Czy wiecie ze..* 308—309, 446—447
»Hasta, pouczenia“ 309, 447

VI. DZIAL. SPAWALNICZY
a) Artykuly gléwne
Biernacki Jozef inZ. ,Metody hartowania powierzch~
niowego przy uzyciu plomienia acetylenowo-
tlenowe* 99—102
Dobrowolski Zygmunt inz.-mech. ,,Slowo wstepne* 98
— L,Laczenie sworzni i §rub za pomoca zgrzewa-
nia“ 368—371
— ,.Spawanie zeliwa plomieniem
tlenowym* 365—368, 502—506
— ,Technika maszynowego ciecia tlenem* 165—168
Guzy Z. J. ,Spawanie umozliwia wyzyskanie znisz-
czonych urzadzen“ 168—169
b) Rézine
»Kucie, hartowanie i odpuszczanie narzedzi
uzyciu palnika acetylenowego“ Z. D. 170
sMale spawalnice lukowe* Z. D. 372

»Ciekawy wypadek napawania* Z. D. 508
,Postepy spawania w Wielkiej Brytanii* Z. D. 372

acetylenowo-

przy

Y
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LProdukcja tlenu i acetylenu rozpuszczonego we
Francji 1 Stanach Zjednoczonych“ Z. D. 509

,»Rozwoj spawalnictwa w USA“ Z. D. 371372

wPrzygotowanie blach aluminiowych do spawania“

Z. D. 508

~Spawanie lukowe trzema elektirodami* Z. D.
506—507

»Spawanie na styk pretéw okraglych* C. B. S.
103—104

VIL. GOSPODARKA NARODOWA

Biernawski Witold prof. inz. ,Gospodarka materia-
lami narzedziowymi w $wietle naszych mozli-
wosci surowcowych* 120

Chmielewski Heliodor inz.-mech.
traktor — ,,Ursus“ 345

— ,Wspolzawodnictwo pracy* 527

Lesz Mieczystaw inz.-mech. ,,0 fabryke samocho-

déw w Polsce® 186—187

— ,Produkcja traktorow w Polsce” 325

— ,Warto$¢ produkcji przemyslu metalowego
osiggnela poziom przedwojenny' 47—48

,Pierwszy polski

VIII. MELODY MECHANIK

Chmielewski Heliodor inz.-mech. ,Bramy wyZszych
uczelni sj dla wszystkich otwarte* 394——395_
— L,Logarytmiczny suwak rachunkowy* 328330,
393—394, 462--464, 519-—523
— ,Zastosowanie noniusza do suwmiarki i kato-
m'erza uniwersalnego* 464—466
Dobrzatiski Tadeusz — ,O wyznaczaniu linij krzy-
wych* 123—125, 188, 189

— ,,Szybkie sprawdzanie mnozenia i dzielenia" 49

Gwiazdowski Wiadystaw 'ini.-mech. — ,,Plan gbroébki
kla tokarskiego* 468—470
— ,Uchwyty magnetyczne* 57—58
— ,Uwagi o szlifowaniu“ 255, 256
Krawczynski Rajmund, technik mechanik — ,,Obréb-
ka konika tokarki®“ 58—359
Kunstetter Jan prof. in%. ,James Watt — tworca
maszyny parowej“ 249—252
— ,,Sir Isaac Newton (1642—1727)* 121—123

— ,Sir Whitworth -— pionierem normalizacji*
387—388
Kunstetter Stanislaw  inZ.-mech. — ,Rozpreine
trzpienie tokarskie“ 55—57
Malecki Tadeusz, mistrz tokarski —— ,,Obliczanie sze-
rokosci noza do toczenia gwintu trapezowego*
331-332
Michalowski Jézef inz.-chem. ,Acetylen“ 252—254
— ,Niskie temperatury*“ 190-—192
— ,0 materiatach wybuchowych uzywanych
w goérnictwie* 466—468
— ,Przerébka chemiczna wegla kamiennego®
523—525
— ,Szklo*“ 126—127
»Wegiel jako Zrédio energii* 50—52
Sianko Jan inZ. — ,Maszyny rolnicze czekajg"
Stetkiewicz Waclaw inz-mech. — ,Umieje‘nosci za-

wodowe s3a podstawg dobrobytu®“ 326—327

Troskolanski A. T. ini.-mech. —— ,Z nowym rokiem
szkolnym* 326

Wesolowski Kornel prof. dr in2. — ,Materialy
ogniotrwale* 193—197
— ,Twardo$¢ Rockwella* 389—392

— ,Zalezno$¢ pomiedzy wytrzymatoScia a twar-
doscia” 461-—462

Zielinski Andrzej inz.-mech. — ,Bezstopniowe prze-
ktadnie cierne® 53—55

IX. POMYSLY
I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

Chmieliniski Zygmunt, przodownik frezarski — ,Fre-

zowanie kanaldéw trapezowych normalnym
frezem tarczowym* 471
Gwiazdowski Wtladystaw  inz.-mech. — | Obrébka

powierzchni kulistych na frezarce* 334
— ,Zastosowanie mas plastyeznych do uchwytéw

rozpreznych* 333—334

tukomski H. in3. -— _Praca bez okularéw ochron-
nych na szlifierkach* 470—471

Matecki Tadeusz, mistrz tokarski — ,Praktyczne
wskazdwki przy cechowaniu“ 128

Osieglowski Zygfryd — ,Przyrzad do toczenia krot-
kich drobnozwojowych gwintéw 526—527

Oderfeld Jan inz. — | Skladane pr'zyrzqdy w obrob-
ce metali“ 256—257

Podmiotko Filip, instruktor obrébki recznej—,Uwa-
gi o skrobaniu“ 60—62

,.IJmadto frezarskie“ B. J. 128

sNekretka samozakleszczajgea sie®

~Pirzyrzad do pomiaru zbiezno$ci
395

»Rolkowy uchwyt tokarski“ K. J. 471

»Urzadzenie do nacinania kres na skalach“ R. 198

Z. R. 198
stozkow* J, T.

X. BIBLIOGRAFIA

a) Ksigzki nadeslane

Addison Herbert ,Hydraulic Measurements® A. T. T.
399

Baran Ignacy inz, — ,Swiatlo i praca“ P. P. 336

Bruheim G. inz — ,Szlifowanie* S. K. 399—400

Chapman W. A. J. — ,Workshop Technology* St. R.
131

Dolmatowskij G. A. — ,Uniwersalnyje prinadleino-

sti k mietallo — rezuszczim stankam“ W. G.
131
Fawcette J. R. — ,Pressure gauges, their installa-

tion, maitenance and repair® inz. Wi. Pietra-
szewicz 259—260

Gawlik Michat inif. — ,Instalacje domowe“ inz. Jan
Mieszkowski 473—474

Grot Zdzislaw — ,,100 lat Zakladéw H. Cegielskiego
18461946 J. K. 64

Hall J. J. — ,Steel Hardening tempering and annea-
ling"“ K. W. 129

Krygler Zbigniew — ,Podstawy organizacji przed-
sieblorstw przemyslowych* in2. Marian Wa-

kalski 258
\Y
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Krrewinski Tadeusz — ,Korespondencja rzemieflni-
cza®* A. T. T. 65

Ruchta Herbert in%. — ,0gdlne wiadcmo$ei o spa-

laniu wsagla ze szczegdlnym uwzgladnieniem
obstugi czadnic* J. K. 200

Lautngtawski Zbigniew — ,Przyktad organizacji za-
ktadu przemvsiowego® inz.-mech. Marian Wa-
kalski 64 ‘

Mifler J. Z, — ,Modern Assembly Processes* A. M.

Gcheduszko Kazimierz inZ.-mech. -— ,Kola zebate
w przystepnym zarysie“ 528—--529 inZ. B. Kie-
puszewski

Orgethrand J. ing. — [ Silniki spalinowe* J. K. 130

Ormon Marian inz. -- | Lekkie mefale i ich sto-
py¢ K. W. 129
Pecti W. J. — ,Bench Work and Fitting” in2. St. R.

6465
Puchacz Kazimierz inz, -
M. Koztowski 199
Ryte!l Zygmunt inz. — ,Teoretyczne podstawy nau-
kowej organizacji“ in2. Jan Tuszynski 258
simons N, Eric — ,Saws and sawing machinery*
St. R. 239
Siefanowski Bohdan prof. dr. — ,Podstawy techni-
ki cieplnej* J. K. 258
Szupp Bolestaw inZ. — ,Podrgeznik spawania ace-
tylenowego® J. K. 129
Weber Jdzef, in2ynier technolog — ,Podrecznik
techniczno-warsztatowy“ T. D. 258—25%
— yZarys kowalsiwa 1 obrdébki cieplnej
474
Wiliiams J. N. .Steam Generation® J. K. 473
Zajczenko 1. Z. in3. — ,,Gidrawliczeskoje oborudo-
wanie sowriemiennvch mietatlozuszeznych stan-
kow* W. G. 474
Zbichorski Zygmunt dr inz, —  Kalkulacja warszta-
towa® in2. St. Dreszer 473
— .Zasady organizacji kierownictwa“ W. M. 200
»Angielsko-polski slownik spawalniczy® Z. D. 400
Chromowanie®“ inz. Marian Kozlowski 130
~Produkeja wyrobdw bakelitowych inz, K. Szopski
199200

~Galwanotechnika® inz.

R. S.

b) Informacje o ksigzkach

»Biuletyn informacy,ny szkolnictwa“ 474
SKoraunikat dzialu wydawnictw ksigzkowych
Iustytutu Wydawniczego SIMP* 63

»Ksigzki nadestane 201, 521

Rozne 260

.,Wydawnicﬁ;va Bratnie] Pomocy Studentéw
Politechniki Slaskiej* 474

~Wydawnictwa Departamentu Kadr Minister-
stwa Przemysiu* 65

¢) Informacje o czasopismach

,Czasopisma nadestane* A. T. T. 66, 67, 131, 201, 260,
336, 337, 400, 475

Do prenumeratoréw i czytelnikéw czasopisma ,,Me-
chanik’ 46

.Otwarcie dziatu spawalniczego® 46

.Wznowienie czasopisma .Przeglad Mechaniczny' 46
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XI. PRZEGLAD CZASOPISM

Oderfeld Jan ini. — ,Podwozia samochodowe z od-
lewdw aluminiowych* 63
— ,Samochdd osobowy Jowett ,Javelin“ 63
,Szkolnictwo zawodowe w Wielkiej Brytanii®
335
Troskolaniski A. T. inZz-mech. — ,Doksztalcajace
szkolnictwo zawodowe w Anglii“ 472

XII. RZECZY CIEKAWE

Brat Wawrzyniec, Aleks. Podwapinski, franciszka-
nin — mistrz zegarm. ,,O czasomierzach® 67—
68, 338—341

Owsiak Czestaw, optyk — ,Kio wynalazt! okulary?“
132

Troskolaniski A. T. iniz.-mech. — ,Miecz Samursa-
jow — arcydzieto sztuki rzemie$lniczej* 203

XIII. KRONIKA
a) Z zycia SIMP
eztonkéw zbiorowych przy'etych od dnia
15 grudnia 1946 r. do 1 maja 1947 r.* 342—343
.Walne =zebranie czlonkéow OQOddzialu Warszawskie-
go SIMP* 204-—205
LWiadomosci SIMP*“ 69-—75, 476—478
wWiadomosci SIMP. Apel do czlonkéw SIMP* 204
“Zwyczajine Walne Zebranie Delegatow SIMP“ 205,
206
.Z zycia oddzialéw i kot SIMP* 343

.Lista

b) Zebrania, kongresy i zjazdy
~Sprawozdanie z zebrania Komitetu Organizacyjne-
go NOT* 480
»Z obrad Swiatowej konferencji technicznej* 481
+XX Ogdélnopanstwowy Z;azd Czechoslowackich In-
zynierdw w Morawskiej Ostrawie® J. D. 344

¢) Szkolnictwo

wLiceum mechaniczne i elektryczne TKT* 136

JNadanie absoiwentom Kurséw Budowy Maszyn
i Elektrotechniki Towarzystwa Kurséw Tech~
nicznych w Warszawie uprawnied absolwen-
tow Panstwowych Licedw Zawodowych* 209

»Rys historyczny I-ej Miejskiej Szkoly Zawodowej
Meskiej im. M. Konarskiege w Warszawie* 79

»Wydzialy Politechniczne przy Akademii Gorniczej
w Krakowie* 207, 208 ) :
w2 dzialalnosci Komisji Kwalifikacyjnej* A: T. T.

481
d) Nekrologia
»S. p. inz.-mech. Wiadystew Bernadzikiewicz* W. S.
6

»S. p. inz.-mech. Czestaw Mikulski“ 134
wS. p. ind.-mech. Bronistaw Skwarczyfiski® 342

e) Z zycia Instytutu Wydawniczego
SIMP
HInstytut Wydawniczy SIMP na Miedzynarodowych
Targach Gdanskich®“ A. T. T. 401
SInstytut Wydawniczy SIMP na Miedzynarodowych
Targach w Poznaniu® A. T. T. 208

Vi
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,Komunikaty Instytutu Wydawniczego SIMP* 263—
265 :

,Powolanie do zycia Instytutu Wydawniczego SIMP*
A . T. T. 1M

Wydawnictwa ksigzkowe Instytutu Wydawniczego
SIMP* 397--398

JZ dziatalnosci Instytutu Wydawniczege SIMP* 479

.Zebranie inauguracyjne Rady Wpydawniczej SIMP*
A T. T. 77T—8

f) Roine
. Apel do wspolpracy” 386
Komunikat Sekcji Lotniczej Kola Mechanikow Stu-
dentéw Politechniki Warszawskiej* 345
~Miedzynarodowe Targi Gdanskie“ S. K. 401
Migdzynarodowe Targi w Poznaniu“ B. M. 135

"

.Sprawozdanie

,Pierwsze miedzynarodowe Targi Gdanskie“ 187

Plerwszy odlew w Laboratorium Odlewnictwa Po-
litechniki Wroctawskiej“ A. T. T. 207

»Pierwszy poiski traktor ,Ursus“ H. Ch. 345.

,Poklosie Pierwszych Miedzynarodowych Targéw
Poznanskich* H. Ch. 344

,Prasa techniczna na Kongresie Technikéw Polskich
w Katowicach* A. T. T. 78

,Program 1 charakter Miedzynarodewych Targéw
Gdanskich* 263

,Rejestracja autoréw prac technicznych* 345

Komitetu Pomocy Wyzszym Uczel-
niom w Kraju“ M. B. Szymanski.208

2 dziatelnosci Instytutu -Spawalniczego“ B. S. 208

,Z dzialalnosci Naczelnej Organizacji Technicznej
K. R. 261, 262

B. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIEDZIN WIEDZY

CHEMIA — TECHNOLOGIA CHEMICZNA
Michatowski Jézef inz.-chem. — ,Acetylen* 252—254

-, 0O materiatlach wybuchowych uzywanych
w gornictwie 466-—468

— Przerébka chemiczna wegla kamiennego*
523525

—  ,Szklo* 126—127
- .Wegiel jako zrodlo energii* 523—525

EKONOMICZNE ZAGADNIENIA
inz.-mech. — _,Drogi rozwojowe pol-
skiego przemystu“ 2—8
Chmielewski Heliodor inZ-mech. —

nictwo pracy“ 527

Brach Ignacy
» Wspoélzawod-

Lesz Mieczyslaw inz-mech. — ,Warto$é produkceji
przemystu metalowego osiggnela poziom przed-

wojenny* 47—48

ELEMENTY MASZYN

Moszyniski Wactaw prof. dr inz. — ,Obliczanie pa-
sowych napeddéw tasmowych® 21—25
wPolaczenia witlaczane i skurczowe® 108, 109

Tuszyhski Jan inz-mech. — ,O wytwarzaniu to-

. zysk tocznych* 353—359

+Nakretka samozakleszczajaca sie* Z. R.

FIZYKA
Ingarden Stanistaw mgr — ,Podstawowe wiadomo-
Sci z optyki* 431—432, 494—496
Michatowski Jozef inZ.-mech. — , Niskie temperatu-
ry* 190—192
HISTORIA TECHNIKI
Kunstetter Jan prof. iné. — ,James Wait — twarca

maszyny parowej* 249—252
»ir Isaac Newton® (1642—1727) 121123
— ,Sir Whitworth —
387—388
Obalski Jan inz.-mech. ,Henry Ford“ 500~—501

pionierem normalizacji®

Owsiak Czeslaw, optyk — ,Kto wynalazt okulary?
132, '

Troskolatiski A. T. inZ.-mech. — ,Miecz Samura-
jow — arcydzieto sztuki rzemieslniczej* 203

MATERIALOZNAWSTWO

Specht Tadeusz inz~-mech. — ,Préba iskrowa* 146—
150 '
Wesolowski Kornel prof. dr inz. — ,Materialy ognio-
trwate 193—197
— ,Twardoé¢ Rockwella“ 389-—-392
— ,Zalezno$¢ pomiedzy wytrzymalodciy a twar-
doscig“ 461, 462

MATEMATYKA

Chmielewski Heliodor inZ.-mech. — ,Logarytmiczny
suwak rachunkowy* 328—330, 293—-394, 462—
464, 519—523

Dobrzanski Tadeusz — ,Szybkie sprawdzanie mno-
zenia i dzielenia“ 49

MECHANIKA

Huber M. T. prof. dr in2. — ,Dynamika punktu ma-
terialnego* 105—108
— ,Kinetyka punktu materialnego
bezwzglednym* 232—235
— L,Kinetyka punktu materialnego w ukladzie
wzglednym* 310, 311
— ,,Momenty i $rodki masy* 117, 172
— ,Podstawy dynamiki“ 32—35
— ,,Statyka ukladéw materialnych*
510—513

w ukladzie

448451,

NARZEDZIA SKRAWAJACE

Biernawski Witold prof. in2. — ,,Gospodarka mate-
rialami narzedziowymi w $wietle naszych moz-
liwosci surowcowych* 120

Kunstetier Stanistaw inz.-mech.
bokich otworow“ 8—14

— .Wierfla do gle-

Vil
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Miracki Jerzy — ,Uwagi o przemy$le narzedziowym
i obrabiarkowym w USA“ 219—225

Osieglowski Zygfryd — ,Przyrzad do toczenia krét-
kich drobnozwojowych gwintow* 526—>527

Tymoszczuk Roman ini. — ,0 wytwarzaniu pilni-

kow 15—20
NORMALIZACJA
Gwiazdowski Wiadystaw in2.-mech. — ,0O normali-

zacji zamocowywania frezéow* 320—323

— ,Uwagi o normalizacji rozwiertakow" 243--245

— ,Z dzialalnosci Komisji Techniki Warsztato-
wej PKN“ 45—46, 116—117, 185, 245, 323, 386,

460, 518

Jedrych Kazimierz — ,Uwagi o normalizacji tarcz
zabierakowych* 158, 15%

Kostrzewa Kerol — ,Znormalizowany regal maszy-

nowy*“ 159—162

Kulesza Stanislaw inz.-mech. —
§ci obrabiarek* 113—116

Runstedter Stanistaw in2.-mech. — ,,0 ‘normalizacji
przekrojéw materiatéw pretowych® 459, 460

-~ Uwagi o normalizacji frezow* 381—382

Miracki Jerzy — ,,W sprawie normalizacjl rozwier-
takow rozpreznych i nastawnych® 516—518

Pawlikowski Jan inZz, — ,Normalizacja ko6l zgbatych
zmianowych 454—456

Szymanowski Witold inz.-mech. — ,Szeregi cbrotéw
wrzecion obrabiarek i ich normalizacja* 137—

.Normy dokladno-

141
OBRABIARKI
I WYPOSAZENIE OBRABIAREK
Guwiazdowski Wiadystaw inz.-mech. — Tokarka ko-

plowa konstrukeji ramowej“ 91—94

— ,,Uchwyty magnetyczne” 57—58

— ,Zastosowanie mas plastycznych do uchwytéw
rozpreznych 333, 334

Kulesza Stanistaw inz.-mech. —  Polskie obrabiar-
ki na Miedzynarodowych Targach Poznanskich*
292—299

Kunstetter Stanistaw inZ.-mech. — ,Rozprezne trzpie-
nie tokarskie® 55—57

Szumski Janusz, stud. Polit. Warsz. — ,Przerdbka

tokarki na 5-wrzecionowyg wytaczarke® 433—435
Zielinski Andrzej inz.-mech. — ,Bezstopniowe prze-
kladnie cierne® 53—55
»~Imadlo frezarskie“ B. J. 128
~Rolkowy uchwyt tokarski* K. J. 471

OBROBKA CIEPLNA METALI

Biernacki Jozef inZ. — ,Metody hartowania powierz-
chniowego przy uzyciu plomienia acetylehowo-
tlenowego* 99—102

Jablonski Stanistaw inz. — ,,Chlodzenie w obrébce
cieplne;“ 278—286

Katarzynski Stefan — Elektryczne piece do zmiek-
czania i{ odpuszczania® 288—291

Sochor Bronistaw inZ. — ,Azotowanie i piece do

Siypulkowski

Wesotowskt Kornel prof. dr in2. — ,Najpospolitsze
btedy hartowania i odpuszczania stali* 286—288
— ,,Naweglanie stali“ 268—274
,Kucie, hartowanie i odpuszczanie narzedzi przy
uzyciu palnika acetylenowego* 170
.Slowniczek pojeé stosowanych w obrdébce cieplnej*
316—320

OBROBKA METALI PLASTYCZNA

Gwiazdowski Wiadystaw inZ.-mech. — ,Tloczenie
z pretow® 162—164

Kawecki Jan, technik-mechanik — ,Wyoblanie*
83—86

Zborowski Czestaw -— ,Tloczyé czy skrawaé“ 483—
486 :

OBROBKA METALI SKRAWANIEM

Chmielinski Zygmunt, przodownik frezarski — ,Fre-
zowanie kanaléw trapezowych normalnym fre-
zem tarczowym® 471
Gwiazdowski Wladystaw in2.-mech. — ,Obrdbka po-
wierzchni kulistych na frezarce* 334
— ,Oscylacyine szlifowanie wykanczajgce* —
229—231
— ,Uwagi o szlifowaniu* 255—256
Krawczytniski Rajmund, technik-mechanik — ,,Obréb-

ka konika tokarki“ 58—59

Krzeczkowski Sienistaw — ,Frezowanie kopiowe"
87—80 '

tukomski H. in3. — ,Praca bez okularéw ochron-

nych na szlifierkach* 470—471

Matecki Tadeusz, mistrz tokarski — ,Obliczanie sze-
roko$ci noza do toczenia gwintu trapezowego*
331—332

Mierzejewski Czestaw — ,Obwiedniowa obrdébka ké!
zebatych metodg Fellowsa® 150—154

Miracki Jerzy — ,Przeciaganie obrobka o szerokich
mozliwosciach zastosowania®“ 362—363

Ocheduszko Kazimierz ins.-mech. — O ustawianiu
wrzeciona wiertarko-frezarki wzgledem przed-
miotu“ 226—228

Pawlikowski Jan in2. — ,Usprawnienie obrébki to-
czeniem* 496—499
Podmiotko Filip, instruktor obr6ébki recznej —

»sUuwagi o skrobaniu®“ 60—62

Wliodzimierz inz.-mech. —
ciaganiu“ 215—219

Wakalski Marian inZ.-mech. — ,Skrawanie narze-
dziami ze stopow spiekanych* 211—215

Zbikowski Kazimierz mistrz Slusarski — ,,0 ,biciu“
kot zebatych® 28—31

— ,Uzyskariie gladko$ci bokéw zebdéw przy na-

cinaniu ko6t zebatych* 154—157

»O prze-

ODLEWNICTWO

Gierdziejewski Kazimierz prof. inz. — ,Jak nalezy
prowadzi¢ zeliwiak* 300—306, 436—437

— ,Odlewnictwo* 311—313

— ,,Strupy w odlewach i ich zwalczanie* 437—439

— ,Z dziejéw odlewnictwa na ziemiach pol-
skich* 306—308, 440--443

azotowania* 274--278
Vill



Rok XX

MECHANIK

1947

,Odlewnie amerykanskie w 1945 r.“ J. W. 443—446
,,Czy wiecie ze..“ 308—309, 446—447

»Do odlewnikéw polskich* 300

»Hasta, pouczenia®“ 309, 447

PLANOWANIE OBROBKI

Dreszer Stanistaw inz.-mech. — ,,Wplyw postulatéw

gospodarczych na uklad planu  obrobki“
420—424
Guwiazdowski Wladystaw in2.-mech. — ,Plan obréb-
ki kla tokarskiego® 468—470 ’
Mermon Wtlodzimierz prof. in2. — ,Wplyw czynni-

kow warsztatowych na plan obrobki“ 414—419
— ,,Wplyw konstrukcji przedmiotu na uklad pla-
nu obrobki“ 405—414
— ,,0 planowaniu obrobki“ 403—404

POMIARY WARSZTATOWE

Chmielewski Heliodor
noniusza do suwmiarki
salnego* 464—-466

Tuszytniski Jan inz.-mech. — ,Przyrzad do pomiaru
zbieznosci stozkow 395

RYSUNEK TECHNICZNY

Dobrzanski Tadeusz — ,,O wyznaczaniu linij krzy-
wych* 123--125, 188—189

Moszynski Wactaw prof. dr inz. — ,Rysunek tech-
niczny na tle nowej normy* 347—352, 425—430,
486—494 ’

SAMOCHODOWNICTWO

Chmielewski Heliodor inz.-mech. -— ,Plerwszy pol-
ski traktor ,Ursus“ 345
Lesz Mieczyslaw inz.-mech. —

" c¢chodow w Polsce* 186—187
— ,Produkcja traktorow w Polsce* 325
Oderfeld Jan inz-mech. — ,Podwozia samochodo-
we 2 odlewéw aluminiowych“ 63
— ,Samochdd osobowy Jowett Jawelin® 63
Werner Jerzy inz.-mech. — ,,0 naprawie peknigé
kadlubéw silniké6w samochodowych® 353—361
— ,.Organizacja naprawy samochoddéw*“ 95—97
Wieczorek Benedykt ins.-mech. — ,0 szlifowaniu

inz.-mech. — ,Zastosowanie
i katomierza uniwer-

,O fabryke samo-

samochodowych waldw wykorbionych* 25--28
SILNIKI
Broszko Michat prof. in%. — ,Turbiny wodne“
173—177, 235—240, 313—315, 375—378
Kamienobrodzki Kazimierz inZ.-mech. — ,Lotnicze
silniki odrzutowe’ 35—38
SEOWNICTWO TECHNICZNE
Huber M. T. prof. dr inz. — ,Nauka, wiedza i umie-
jetnosé“ 180—181
— ,Stalosé, stateczno$é, sztywnos§é 1 trwalosé
452
— ,Wytrzymalo§¢ a spéjnosé” 452
Sianko Jan inz —  Trudnosci jezyka mechanicz-
nego sprzed stu laty“ 180
Troskolaniski Adam T., inZ.-mech. — ,0O twcrzeniu
wyrazéw zlozonych pochodzenia antycznego“
453

Troskolaiiski Adam T., inz.-mech. — ,,O0 niektérych
wyrazach technicznych pochodzenia antyczne-
go* 513—515

»Standard“ 453
»Stopy narzedziowe*
.Frezarka*“ 39—40
»~Spawalnictwo* 378--379
»Strugarka podluzna“ 241—242
»Strugarka poprzeczna“ 178—179
»Wiertarki* 111—112

SPAWALNICTWO

Dobrowolski Zygmunt inz.-mech. — Dzial Spawalni-
czy. Stowo wstgpne 98
— ,Ytaczenie sworzni i §rub za pomoca zgrzewa-
nia“ 368—371
— ,Male spawalnice rukowe* 372
— ,Postepy spawania w Wielkiej Brytanii“ 372
— ,Produkcja tlenu i rozpuszeczonego: acetylenu
we Francji i Stanach Zjednoczonych* 509
— L, Przygotowanie blach aluminiowych do spa-

40—41

wania“ 508
— ,Spawalnictwo*“ 373—375
— ,Spawanie lukowe trzema elektrodami“ 506—
507
— ,Spawanie zeliwa plomieniem acetylenowo-
tlenowym* 365—367, 502—506
— ,Technika maszynowego ciecia tlenem* 165—
168 :
— ,Rozwd] spawalnictwa w USA“ 371372
Guzy Z. J. -- ,Spawanie umozliwia wyzyskanie

zniszczonych urzadzen* 168—169
»Spawanie na styk pretéw okraglych“ C.B.S. 103—104

SZKOLNICTWO

Chmielewski Heliodor
szych wuczelni sa' dla
394395

Oderfeld Jan in2. — Szkolnictwo zawodowe w Wiel-
kiej Brytanii“ 335

Sianko Jan in2. — | Maszyny rolnicze czekajg® 330

Stetkiewicz Waclaw. inf.-mech. — ,Umieietnosei za-
wodowe sg podstawa dobrcbytu®“ 326—327

Szymanski M. B. — ..Sprawozdanie Komitetu Pomo-
¢y Wyzszym Uczelniom w Kraju“ 208

Troskolanski Adam T. inz.-mech. — ,Doksztalcaja-
ce szkolnictwo zawodowe w Anglii“ 472

— ,Z nowym rokiem szkolnym!“ 328
— ,Z dzialalnosci Komisji Kwalifikacyinej“ 481

»~Komunikat Sekcji Lotniczej Kola Mechanikéw Stu-
dentéw Politechniki Warszawskiej“ 345

sLiceum mechaniczne i elektryczne TKT“ 13§

»Nadanie absolwentom Kurséw Budowy Maszyn
i Elektrotechniki Towarzystwa Kurséw Tech-
nicznych w Warszawie uprawnied absolwen-
tow Panstwowych Liceéw Zawodowych* 209

inz-mech. —
wszystkich

Bramy wyvz-
otwarte“

»Rys historyczny I-e¢j Miejskiej Szkoly Zawodowej
Meskiej im. M. Konarskiego w Warszawie®
79 '

~Wydziaty politechniczne przy Akademii Godrniczej
w K;akowie“ 207—-208

IX
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TECHNOLOGIA SPECJALNA

H. Ch.
Pawlikowski Jan in2. — ,Obrdbka metali przez 2D

elektroerozje* 363—364 K. G
Zmichorski Edward inz. ~— , 0 wytwarzaniu kos w. g -
zniwiarskich® 142—146 J. K. _
8. K. —
ZEGARMISTRZOSTWO K. O .

Rrat Wawrzyniec, Aleksander Padwapinski, francisz- J. Od.
kanin — mistrz zegarm. — ,O czasomierzach* A. T.T. —
67—68, 338—341 J. T. —_

~Rok XX

Autorzy i sprawozdawcy sygnuijg:

— Heliodor Chmielewski inz.-mech.
— Zygmunt Dobrowolski ins.-mech.

— Kuazimierz Gierdziejews/ii prof. inz.
Wladystaw Gwiazdowski inz.~mech.
Jan Kumnstetter prof. in2.

Stanistaw
Kazimierz Ocheduszko in2.-mech.

— Jan Oderfeld inz.-mech.

Adam Tadeusz Troskolaniski inZ.-mech.
Jan Tuszynski inZ.-mech..

Kunstetter inz.-mech.

SKOROWIDZ RZECZOWY

A
Acetylen 252--254 — rozpuszczony
253, 509
Acetylenu — budowa 252; - pro-
dukty synletyczne 254; — otrzy-
mywanie 253; — zastosowanie
254

Aldehyd octowy 253

Alotropia 316

Aluminiowych blach spawanie 508
Antracen 525

Antracyt 51

Almosfera - obojetna 316; — o-
chronna 316; — pieca 316; — re-
dukujgca 316; — utleniajgca 316

Atodydy 37
Austenit 268, 272, 316
Azotowanie 316, 268, 272, 274--278

B

Belka kratowa 451
Benzol 525
Benzyna lekka 52
Erykiety 51
Budowa stopu 316

c

Cechowanie 128

Cegly — boksytowe 194; -— dyna-
midonowe 194

Cementowanie 316

Cementyt 316; drugorzedowy
316; — pierwszorzedowy 316; —
trzeciorzedowy 316

Centrowanie krazka 85

Ceramika metalowa 40--41

Charakterystyki empiryeczne turbin
woednych 236—240

Chlodzace $rodki 279 — ciekle 279—
282; — pgazowe 282; — stale 282

Chiodzenia szybkos$é 279

Chiodzenie w obrébce cieplnej
278-—286 —- w emulsjach oleio-
wych 282 — w olejach 281--282;

w powietrzu 282; — w przyrzg-
dach 284
Chomgtko zabjerakowe 31
Chromit 195
Ciala sztywnego réwnowaga 448
Ciecia wady 166—168

Ciecie — gazowe 374; — iukowe
374; — tlenem maszynowe 165—
168

Ciénienie — krytyczne 191; — w
formie 439

Cracking 52

Cynkowanie dyfuzyjne 316

Czas — ogrzewania 316; — studze-
nia 316; wygrzewania 316

.D

Destylacja sucha wegla 524
Dioptryka 431

Dlutownice Fellowsa 153
Dogladzanie 229—231

Dolomit 195

Drag pomiarowy do zeliwiaka 303
Drewno 51

Durometr Rockwelle 389—401
Dyfuzja 268, 316

Dyna 32 _
Dynamika punktu materialnego
32, 105—108

Dynas 184 — glinkowy 195; — wa-
pniowy 195

Dzielno$¢ 34

Dzwon grzejny pieca do azotowa-
nia 278 - .

Dzwonolejnictwo 440—443

Dzwigar kratowy 451

E
Elipsa 123, 124
Energia — kinetyczna 34; — poten-
cjalna 106
Energii zrodla — wegiel 50—52
Erg 34

Erozja elektryczna 363, 364
252--283

Ttan

Etylen 191
Ewolwentowy zarys 155
Eutektoid 316
Butektyka 316

Fale elekfromagnetyczne 432
Fali dtugo$é 432

Fenol 525

Ferromagnetyczne materialy 58
Ferrowanad 120 :
Ferryt 316

Figura podparcia 512
Formierki 444

Foton 432

Forsteryt 195

¥rez — palcowy 87, 91, — walco-
wy 115

Frezarki — kopiowe 87—88, 90; —
poziome 115; — uniwersalne 116;
— normy 324

Frezarskie imadio 128

Frezowanie — kopiowe 87—91; —
kanatéw tirapezowych 471; — w
paczkach* 406

Frezdw normalizacja 381—386

Frezéw zamocowywania normaliza-
cja 320—323 :

G

Gaz — generatorowy 52; — natu-
ralny ziemny 52; — S§wietlny 52,
524

Gazy — doskonale 190; — rzadkie
191 ’

Glazura 301

Glina 193

Glinowanie dyfuzyjne 316

Gladziki 154

Gleboko$§é cementacji 316

Gniazdo zabierakowe 316

Grafit 316

Groszkowanie 144

Grzbietowanie 144

X



Hacelowanie 144

Hartowania bledy 286
Hartowanie powierzchniowe
268, 317

Hartowanie -— bezpoSrednie 317;
— indukeyjne 225, 317; — kapie-
lowe 317; — na wskros§ 317; —
plomieniem 317; podwdojne
317; — rdzenia 317; — stopnio~
we — 317; — warstwy naweglo-
ne; 317; — w oleju 317; — w po-
wietrzu 317; — w wodzie 317

Hartowanie — malych powierzchni
99; powierzchni cylindrycz-
nych 99; przyrzadéw -cylin-
drycznych z polewaniem 100; —
przy  zanurzaniu  powierzchni
podczas nagrzewania 100; — przy
polozeniu powierzchni nagrzanej
nad poziomem wody 101

Hiperbola 125

Hydrometr 515

99,

I

Iloczyn spadku hydraulicznego 376
Imadlo frezarskie 128

Impuls sity 33

Indykatorowy wykres silnikéw tro-
kowych 34

Instytut 514

Interferencyjne sprawdziany krzy-
wizn 496

Iskrowa préba 146—150

Iskrzenie 147

Joule 34

K

Kadluba silnika spalinowego napra-
wa 359—361; kolkowanie 360; —
lutowanie twarde 359; — latanie
361, metalizacja natryskowa
360; — metoda elektrolityczng 361;
— spawanie 350

Kaloria 50

Kaolin 193

Kaolinit 183

Karbid 253, 254

Karbonizacja 51

Katoptryka 431

Kapiel — grzejna 317; -— ozigbia-
jaca 317

Kat nachylenia palnika 101

Kat opasania kota 21

Kat rozwartodci gwintu 331

Katomierz uniwersalny 464—466

Kilogramometr 34

Kilowatt 34

Kinetyka punktu
232—235, 310-—-311

materialnego

MECHANIK

Klinowe napedy pasowe 24—25

Kla tokarskiego obrébka 468—470

Koks 524

Konik tokarki 58—59

Konn mechaniczny 34

Korozja 317

Korytko do spawania pretéw 104

Korund 194, 198

Kosy zniwiarskie 142--146;—ksztalt
143; — materialy 143; — ostrzenie
143; — przebieg wyrobu 144; —
wtasnodci wytrzymalosciowe 142

K6t mocowanie 30

Kot zebatych —bicie 23--31;—wal-
cowych nacinanie 30—31; — zmia-
nowych normalizacja 454—458

Kratownica 450; — obliczanie spo-
sobem Cremony 510; — oblicza-
nie sposobem Culmana 510;
obliczanie sposobem Riftera 510;—
przestrzenna 512 .

Krgzkéw zamocowanie na wzorni-
kach 84

Krypton 191

Krystobalif 194

Krysztal 317

Kruchoéé odpuszczania 317

Krzemowanie 317

Krzywa sznurowa 510

Krzywa lancuchowa 511

Kwas pikrynowy 525

L

Laboratorium 514
Ledeburyt 317
Liczby normalne
cion 183
Likwidus 317
Linia Srubowa 189

obrotéw wrze-

Linie sit 105

Linii krzywych wyznaczanie 123—
125, 188—189

Legarytmiczny suwak  rachunko-

wy 328—330, 393—394, 462464,
519—523
Lotnicze silniki odrzutowe 35—38
Lutospawanie 505
Liutowanie 373—374

4
Laficuch pretowy 450

M

Magnezja 195
Makrobudowa 317
Makroskopowe badanie metali
Martenzyt 317
Masa 32; — spoczynkowa 432
Masy — czasteczki 432; — jed-
nostki 33
Measy plastyczne do uchwytéw roz-

preznych  333--334

317

1947

Maszyna 513

Materialy — ogniotrwate 193—-197;
—wyhbuchowe 466--468

Matryca 163 '

Mazerowanie 62

Maz pogazowa 524

Mechanika cieczy w wysokich tem-
peraturach 312

Melinit 525

Metal 317

Metalizowanie mnatryskowe 374

Metaloznawstwo 312; odlewni-
cze 312

Mectoda Fellowsa 150. 155;
Maaga  155; obwiedniowego
frezowania rozprezania
gazow 191, Setha 120;
Sunderlanda 155

Metrologia 514

Metylo-benzol 525

Miernictwo 514

Mieszanina Carona 268

Mikrobudowa 317

Mikroskopowe badania metali 317

155;

Milot — podrzutowy 145; — spre-
synowy 15; — typu Ajax 145

Moc 34; — jednostkowa 238

Mocy — jednostki 34

Mcdelarnie 444

Moment — pary sit 449; — stalo$
ci (stateczno$ci) 512

N
Nzbéj w zeliwiaku -- koksu 304;
metalu 304

Naciag samoczynny zegaréw 340
Nacinanie pilnikéw 18—20; — recz-

ne 18; — maszynowe 18—19
Naftalen 525
Nzkretka samozakleszczajgca  sig
198

Napawanie 508—509
Nzped — klinowy 21, 24; — paso-

wy 21—25; — planetarny 251; —

- ‘taSmowy 21-—25

Napigcie pasa — dopuszczalne 24;
rozciggajace 21

Narost 212

Narzedzia — ze stopow spieka-
nych 211—215; — zeliwiakowego
306

Narzedziowe stopy 40—41; — lane
40—41

Nastawianie kos 144

Natapianie 374

Natezenie pola -sily 105;
“kosci 232

Nauka 380; ~— o piaskach 312

Naweglania bledy 273—274

Naweglanie 317—318; azotujgce

ciez-

318
X
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Naweglanie stali 74, 286; — w ga-
zach 272; — w proszkach 268; —
w stopionych soiach 271; — (ka-
piele cjankowe 271)

Nawgglona warstwa 269—272

Neon 191

N:ezmiennik ukladu sl 449

Niezmienno§é postaci 110

Noniusz 464-—466

Ncermalizowanie 318

Noze Fellowsa 152, 153, 154

o

Ctcigganie tarcz szlifierskich 256

Cbieg przeptywowy 284; — za po-
mocg mieszania 284

COkrabiarki do metali — do obréb-
ki kot zebatych 223; — do szli- |
fowania oscylacyjnego 230—231;
-— normy 113, 182—184; -— no-
nowoczesne 220--225; — polskie
292-—299

(Obrabiarek — materialy do budo-
wy 221—222; — produkcia 222

Obrotéw  jednostkowa liczba 238

Qkroty wrzecion obrablarek 137; —
bezstopniowa regulacja 137
Otrrihka cieplna (termiczna)
318, 413—414, 445; — ‘dyfuzyina

318; — na wskro§ 318; — po-
wierzchniowa 318; — chlodzenie
278286

Obrdbka — metali 230; — diwigni
411; — kopiowa 87; — Xkorpu.
séw 410-—411; — ko6t zebatych
412, 499; — lozysk 411; — po- -
krvw 411; — powierzchni kuli-
stvech  334; — pretéw ciggnio-
nych 407; — pretéw walcowa-

nyvch 405—407; — przecigganiem

215—219; — odkdéwek z foremni- -

ka 407—408:—odkéwek zgrubnvch
407; odlewow z formy pié-
skowej 408; — odlewdw wlew-
nicowych 408; tarcz 410;
tulei 409—410; — waléw 09, 498;
— waléw wykorbionych 411--412

Obrobki planowanie 403—425

Obwiedniowe struganie k6! zeba-
tych 150

Ociggacze 219

Ocigganie 219

Odchylenie linii ciecia 165
Gdksztalcalno$é 110

Ocdiewanie 446; — dzwonéw 440—
443; — odsrodkowe 313; — warst-
wicowe 313
Odlewnictwo
styczne 313

Odlewnictwa dzialy 313; — dzigje
w Polsce 306—308 :

Cnllewnie  443--446

311—313;

arty-

316.

Odporno§é na odpuszczanie 318
QOdprezanie cieplne 318, 410—
411; — sztuczne 411
Cdpuszezanie (wyzarzanie odpusz-
czajace) 318; — stali (bledy) 287
Odrzutowe silniki lotnicze 35--38
QOdsadzka 158
Cdweglenie 318
Ogniotrwato§é 193
QOgrzewanie 318
Okresowo$§é ruchu
108
Okulary 495
Olej — skalny 52; — sprerarowany
281
Opoér -— bezwladnosci 171, 235, —
oérodka 106; tarcia 106;
wlasciwy skrawania 214-—-215
Optyka 431433, 494—496; — falo-

wahadlowego

wa 432; — fizjologiczna 433; —
fizyczna  432; — geometryczna
431, 432, 494; — instrumentalna
433; — ofwietleniowa 433

Oscylacyine szlifowanie wykancza-
jace 229—231

Ostrze narzedzia niszczenie

przy skrawaniu 213—214; ze
stopow spiekanych 220

Otwordw  c¢yiindrycznych wykony-
wanie 243—244

Oziebianie 318

P
Paliwa 50—52; — plynne 51—52; —
weglowe gazowe 52; -— stale na-
turalne 50—51; stale sztuczne 51
Palnik — acetylenowy 170; — do
spawania atomowego 99; —— wie-
loplomienny 101

Palnika pochylenie podczas cig-
cia 166

Para silt 449; — wypadkowa 449

Parabola 124—125

Pasow napiecie 22—24; — skréce-
nie 23; — wydajno§¢ 23; —

wspdlczynnik tarcia 23; — zgina-
nie na kole 21

Pasta do naweglania 318

Pzsy tkane 24

Patentowanie 318

Perlit 318

Ped 33

Pedu — moment 33; -~ przyrost
wektorowy 33; — suma wekto-
rowa 33

Pekniecie hartownicze 318

P.aski formierskie 444

Piaskowanie odlewow 445

Piece elektryczne do zmiekczania
i odpuszczania 288—291; — pio-
nowe 289—291; — poziome 291

Piece do azotowania 274—278; —

Rok XX

dzwonowe  277—278; elek-
tryczne komorowe 274-—-277;
tunelowe do ciaglej azotacji 278;
—wsadowe 277

Piece indukcyjne wysokiej czgsto-
tliwoéci

Piericienie Newtona 496

Pilniki 15, 41; do hartowanej
stali 18; — do ostrzenia pil 18;
— do wygladzania szyn 15; —
klasyfikacja 41; — nacigcia 41,
— (normy nacigé 42); — S$lusar-
skie plaskie (normy) 43

Pilnikéw wytwarzanie 15—20; —
ciagnienie 17—18; — formowa-
nie 17—18; — hartowanie 19—20;

— korpusy 15; — kucie 15—16;
— material 15;—nacinanie 18—19;
— prostowanie 16; — szlifowa-
nie 16—17; — wyzarzanie 16

Pirydyna 525

Plamy miekkie 318

Plan warstwicowy wspdlczynnikéw
mocy uzytecznej turbiny 238
Plan sit Cremony 510

Plastyczno$¢ 318

Plomien acetylenowo - tlenowy 99;

,,migkki“ 503

Pcdgrzewanie 318

Pcdziatka gwintu 331

Pcle — grawitacy;ne 105; — sil
105
Potgezenia

cierne 108;

— bezposrednie 109;
nieroztyczne
normalne 109; — skur-
czowe 108—109; stozkowe
109; — styczne 109; — walcowe
109; — wtlaczane 108—109

108;

Polgczenia za pemocy spawania —
,na stozek* 103; — na V 103; —
na X 103; — na K 103; — na
podwdjny kielich 103; — na J
103

Pomiar sily 33

Pcmiary twardoici na durometrze
Rockwella 392

Potencjal 105

Powierzchnie ekwipotencjalne 105

Praca mechaniczna 33—34

Pracy — jednostki 34; — wykres
34 '

Prasa hartownicza 284—286; — ka-
pielowa 284—285; — natrysko-
wa 285—286

Prawo — bezwladnosei 32; — Boy-
le‘a -—— Mariotte‘a 190; — Char-
lesa 180; — cigzenia powszech-
nego 105; — Gay-Lussaca 190,
467; — Newtona 32; — odbicia
Swiatta 494; — niezaleznos$ci pro-
mieni 494; — prostoliniowosci

Xii
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§wiatla 494; -— zalamania $wia- Réwnowaga punktu materialnego— Skrobanie — zeliwa 62; — mate-
tla 494; — réwnowagi sit 32 w polu potencjalnym 107; —swo- rialow ciagiiwych 62; — w spo-

Predkos¢ — poczatkowa 232; —  bodnego 107; — z tarciem 108 s6b ciggly 62; ~— rzutem 62
wycinkowa 234 Rownowaga sit  448; — rowno- Skurcz metalu 367

Pretowy — lafcuch 450; — ustréj leglych 450; — warunki ogdlne Smola pogazowa 524
450 448 Scezewki 494—496; — polerowanie

Proch czarny 467 Ruch harmoniczny 108, 233 496; — szlifowanie 496

Promien iskier 147 Ruch punktu materialnego 234, Solidus 319

Prowadnica 216 311; — pod dzialaniem sily cen- g, .hit 319

Przechladzanie 318
Przeciggacz 216

Przecigganie 215-—219, 216, 362—
363; — zewnetrzne 219
Przeciggarki 217; — hydrauliczne
362

Przedmuchiwanie "zeliwiaka 304

Przegrzanie 318

Przekladnie cierne
53—55;

Przekrojéw pretowych normaliza-
cla 459—460

Przelozenie przektadni 21

Przelyk jednostkowy 238

Przepalenie 318

Przepisy o bezpieczenstwie pracy
97

Przepuszczalno§é formy 439

Przyrzady do frezowania kopiowe-
go — z rolkg cylindryczng 89; —
z rolky stozkowa 89

Przyrzady Whartona 256—257

Przys$pieszenie spadania swobodne-

bezstopniowe

go 232
Punkty przelomowe (krytyczne)
318
R

Rdzeniarnia 444, 445

Reakcja kinetyczna 171

Redukcja uktadu sit 449

Regal maszynowy znormalizowany
159—162 :

Regulator ciezarowy Watta 251

Rekrystalizacja 319

Rewolweréwka pretowa 405

Roboty z preta 405

Ropa naftowa 52

Rozbijanie otworu 244

Rozprezanie gazow 191

Rezprezne trzpienie tokarskie 55—

57
Roztwér — ciekly 319; — granicz-
ny 319; — staty 319
Rczwiercanie 243; — normy 247

Rozwiertaki trzpieniowe stale (nor-
my) 248

Rozwiertakéw normalizacia 243—
245, 516518
Réwnowaga — chwie/na (niesta-

teczna) 107, 513; — obojetna 107;
~— trwala (stala, stateczna) 513

tralnej Newtona-Coulomba 234

Rysa hartownicza 319

Rysarki 19

Rysunek techniczny 347—353, 425—
430, 486—494; — linie 350; — pi-
smo 350; — podziatki 349—350;—

przekroje 426—427; — rozmiary
papieru 349; — rozmieszczenie
351—352, 427; — stopnie uprosz-
czen 486—488; — wymiarowanie
488—494

S

Saletra amonowa 468
Samochodéw naprawa 95—97
Samoczynne ostrzenie tarczy szli-
fierskiej 256
Samohartowno$é 319
Segmenty szlifierskie 229
Sercowka 31
Sezonowanie 319, 410
Siatka przestrzenna 319
Silika 194
Sillimanit 194, 196

Siiniki — lotnicze 35—38; — od-
rzutowe 35, 38; — przeplywowe
35; — rakietowe 35—36; — spre-
zarkowe 36—37; — sprzezone 37;

— strumieniowe 35, 36—38

Silnikéw ttokowych wykres indy-
katorowy 34

Sit plaskich uktad 451

Sita bezwladnosci 171; Co-
riolisa 310; — potencjalna 106; —
rozprasza,gca energig 106;
sprezystosci  234; wypadkowa
82, 449; — zachowawcza 106—107

Sily jednostki 32

Skenografia 431

Skladnik budowy  (strukturalny)
319 }

Skok gwintu 331

Skraplanie — tlenu 191; — wodo-
ru 192

Skrawanie 213—215, 483—486; —
opor wlasciwy 255; — szybkos§é
211215

Skrawanie narzedziami ze stopoéw
spiekanych 211—215

Skretnik 449

Skrobaki 60—61
Skrobane powierzchnie

44

normy

Sradanie swobodne 233, 31031}

Spadek szybkosci 138

Spawalnictwo 373—375

Spawanie — blach aluminiowych
508; — elektryczne na zimno 169;
— lukiem elektrycznym 103, 104,

365; — lukowe trzema -elektro-
dami 506—507; — odiewnicze
365; — palnikiem acetylenowym
103, 165, 502—506; — pretow
okragltych 103—104; — zeliwa
365, 502—506; — zeliwa ciggli-
wego 505

Spiek 40

Spirala Archimedesa 188

Spoina 103

Spoisto§¢é masy formierskiej 439

Spoiwo 255

Spéjnose 452 -

Sprawdzanie obrabiarek metods
geometryczng 113

Sprezarki obrotowe 37

srebrzanka 150

Stal 319; — chromowa 120; — ko-
baltowa 120; — molibdenowa

120; — sprezynowa 144; — stopo-

wa 120; — szybkotngca 120; —
wanadowa 120; — weglowa 319;
— widiowa 41; — wysokowolfra-
mowa 120;
Stala do$wiadczalna grawitacji 105
Stalos¢ 110; — dynamiczna 513
Standard 453
Starzenie 319; — naturalne 319; —

sztuczne 319
Stateczno$é 110
Statyczna wyznaczalno§é 448

Statyka — ukladéw materialnych
448—451; 510—513; — wykreslna
451; — =zagadnienia przestrzenne
511—513

Sierowanie — elektro-hydraulicz-
ne 222; — hydrauliczne ruchu
posuwowego poprzecznego 93

Stop metali 319

Stopy narzedziowe 40—41; — lane

40; — spiekane 40—41, 211215
Stozki Segera 193
Sté6t! hydrauliczny obrabiarki 223
Strugarka poprzeczna 178; — po-
dluzna 241—242; Fellowsa

151—152
XIH
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Sirumied tlenu tngcege 165

Strupy w odlewach 437—439;
rozrzucone 438; — umiejscowio-
ne 437-—438; — wewnetrzne 438;
-~ zewnetrzne 438

Siudzenie 319

Suport poprzeczny

Suszarki 445

Suwak logarytmiczny 328-—-330,
393—394, 462-—464, 519—523

Szamota 194, 195

Szeregi obrotéw wrzecion obrabia-
rek  137—141; normalizacja
139—140; — przesuniete 140—141;
Renarda 139; stopniowanie
137; ~ uprzywiliowane 140—141

Szkliwo 301

Szklo 126—-127

Szlifierki — bezklowe 27—28;
4o waléw wykorbionych 25—28;—
oseylacyjne do plaszezyzn 230—
231

szlifierskie segmenty 229

Szlifowanie 255256, 470—471;
czopdéw  korbowych 25; — czo-
péw loiyskowych 25; ~—— oscyla-
cyjine wykanczajace 229—231; —
piinikéw 16—17; — tarczg dia-
mentowg 219—220; — waléw wy-
korbionych 25—31

Sitvwnose 110

Szvbkobieznosé typu turbiny 240

Szybko§é ~— chlodzenia 319; — stu-
dzenia 319; — cgrzewania 319; —
vosuwu 94; — skrawania 137

S

Scigganie plaskich
18

$lad miarkowany w zeliwiaku 302

Srodek ciczkoéei Iinii krzywej
36; — masy 171, 172; bez-
wiadnosei 171; sit  réwnole-
glych 449

Swiatlo 431

Swiatla — dwoista natura 432; -~
teoria korpuskularna (czasteczko-
wa) 433

94

stron  pilnikow

T

Tarcie statyczne 108

Tarcz zabierakowych wormalizacja
158—159 :

Tarcza kontrolna szlifowana 114

Tarcza  szlifierska  255—256;
miekka 256; — szlifierek do wa-
16w korbowych 26; — twarda 256

Tarcza  diamentowsy szlifowanie
219220

Temperatura — bezwzglednego ze-
ra 190, 192; -—~ eutektoidalna 319;
- eutektyczna 319; — krytycz-
ua gazdéw 191; — miekniecia 193;

obrobki cleplnej 319, 1.

ska 1906, 192; — przetomowa (kry-
tyczna) w obrébce cieplnej 318
Tlen 509
Tlenu skraplanie 191

Tioczenie 483—486; — na zimno
483—485; — pretow 162—164
Tlocznictwo 485

Tiokowa maszyna parowa Newco=
mena 249—250

Tiokowych silnikéw wykres indy-
katorowy 34

Toczenie gwintéw — trapezowych
331—332; — krotkich drobno-
zwojowych 526

Teckarka 497; — klowa (normy)

118, 119; — kopiowa konstrukeji

ramowej 91—94; — wielonozowa
498—499
Tokarskie trzpienie — rozprezne

55—57; — stale 55; — z tulejka
rozprezng 56

Tcluol 525

Tepienie metali 445; — wmetodsg du-
plex 445; — metodg iriplex 445;
— zeliwa 305

Torf 51

Traktorow produkcja 325

Tioostyt 319

Tiwato$¢ 110

Trydymit 194

Trzon zeliwiaka 302

Trzpienie frezarskie 323

Trzpienie tokarskie rozprezne
556-—57; state 55; zakres
stosowalno$ei 55—866); —z tulejky
rozprezng 56

Trzpienie ustawcze 226—228;
rnormalne 227; — 'mocne 227

Trzpienie zabierakowe 323"

Turbin gléwne rownanie
235—236

Turbiny wodne 173—177, 235—240,
313—315, 375—378; blizniacze
176, 315; czterowirnikowe
315; -~ diagonalne 313; — mode-
lowe 314; -~ naporowe 173;
naporowe szybkobieine 313; -
naporowe o doplywie do$rodko-
wym 175; — nairyskowe 173; —
normalnobiezne 313; trojwir-
nikowe 315; wielowirnikowe
315; -~ wolnobiezne 313

Turbiny Francisa 173—313;
Kaplana 173, 175, 327; — Pelto-
na 173; — Segnera 174

Turbiny tego samego typu 319

Tusz do skrobania 61

Twardos¢ 319, 461—462; — Brinella

teorii

462; — Rockwella 382—383, 462
Twierdzenia —  Pappusa-Guldina
86, 172; — o réwnowaznych

ukladach sil 449

Tygle grafitowe 198

U
Uchwyty — do szlifowania 17; —
clektromagnetyczne 57—58; —
magnetyczne 57-—58; — na tar-
czy  zabierakowej 159; — roz-
prezne 333—334; — tokarskie rol-
kowe 471; — zaciskowe 323

Usednoradnianie (wyzarzanie ujed-
noradniajgce) 319

Ujednostajnianie  (normalizowanie)
w obréobce cieplnej 319

Uktlad 319

Uklad — bezwladnosciowy czyli gali-
leuszowski 32; — réwnowzny sile
449; réwnowazny parze sil
449; — sprzezony 37

Ulepszanie — dwuzabiegowe 319;—
izotermiczne (jednozabiegowe)
319; — tréjzabiegowe 319—320; —
zastepcze 320

Umiejetnosé 380

Umywalnie czeSci samochodowych
96

Uplastycznianie zeliwa 320

Ustroje pretowe 450

Uszkodzenia przy nacinaniu zg¢béw

156-—157 '

Utlenianie 320

Utwardzanie piomieniowe 374,
114; — powierzchniowe 374, 114

Uiwardzanie powierzchni przez —

azotowanie 414; — nawgglanie
413-—414
w
Wahadlo — Foucaulta 311; — sfe-
ryczne 236; — stozkowe 235
Walow wykorbionych -— szlifowa-
nie 25—28; — wykonywanie 25
Wartos¢ opatowa 51
Watt 34
Wegiel 50—52; — brunatny 51; —
drzewny 51; -- kamienny 51; —

przerobka chemiczna 523—525; —
zarzenia 320

Weglik wapnia 253

Wegliki spiekane 40

Wiedza 380

W.elobok — sit 481; -~ sznuro-
wy 451

Wiertel rurowych konstrukeja 12

Wiertta do glebokich otworéw
8—14; — dzialowe 8—9; — lufo-
we 9—11; — lufowe dwupiérko-
we 10; — rurowe 11—14

»Wilki 503
Wiér ciggly 213

Wiodra charakterystyczny przekréj
215
Wiéra podzial — grubos¢ 11; —

szerokosé 12

Y
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Wirnik 173; — Francisa wolnobiez.
ny 313; — Kaplana 312—314

wymiarowe 489; -~ wymiar gra-
niczny 493; zasady 491493

Zebéw — nacinanie 154—157;
giadka powierzchnia 157

Wiasnosei materialow ogniotrwa- Wyrdinik szybkobieznodei turbiny Zebéw uszkodzenia przy nacinaniu
lych 197 238—239, 315 — zadzieranie 156; — rysy 156;
Wytaczarka 433—435 — wyrwy 156; — zacigcia 157

Woda pogazowa 524

Wodomierz 515 Wytrzymato§é 452, 461; ~- cilala Zeby przeciggacza 216
Wspolczynnik -- efektywny mocy 452; —'materiaku 452 Zdel_‘zak 163
uzytecznej 177; — hydrauliczny Wytwornice acetylenu 254 Zgniot 320
mocy uiytecznéj 177. 376: — me- Wyzasadowywanie sie szkla 496 Zgorzelina 367
chaniczny mocy ui;rtec z.;x ej 177 Wytrawianie 320 Zgrzewanie — iskrowe 369; — opo-
' | Wzorniki 83, 89 rowe 369

— mocy uzytecznej turbiny 239;
-— przecigzenia pasa 25; — spe¢-
czania 213; — rozszerzalno$ci 190;
— tarcia kinetycznego 106; — tar-
¢la pasa na kole 23; — zalama-
mnia $wiatla 494

Wrzeciono — stozkowe 158; — wal-
cowo-gwintowe 158; —
ko-frezarki 226

Wrzeciona obroty (ncrmy) 182

Wybuchowe materialy 466468

Wycigganie kos 144

Wyciecie zabierakowe 323
Wychwyt kotwiczno - spoczynkowy
w zegarach 338

Wygniatanie przedmiotow z
chy 85

Wygrzewanie 320

Wykres Pechana 138

Wyoblaki — drewniane 85; — recz-
ne 85; — suportowe 85; — =z
rolkg 85

Wyoblanie 83—=8g

Wzbér Misesa 376

A
Zabieg cieplny 320
Zamienno§¢ czes$ci 412
Zzmocowywania frezéw normaliza-
cja 320—323
Zanurzanie — masowe 283; — me-

zeliwiaku 301
Zegar 67—68, 338—341
Zegara mechanizm 68
Zegarek nareczny 340—341
Zespdl k6! piatkowych 455

Zgrzewanie 373

Zgrzewarka pistoletowa 369

Ztuszczanie plomieniem acetyleno-
wym 374 :

Zmigkczanie stali 268-—291

Zmiekczanie stali 268—291
czajace) 320

wiertar- N . . —
chanicznie regulowane 284; — po- Zmle%{czame (wyzarzanie zmiek
) czajgce) 320
jedyncze 283 X .

N . Znaki gladkosci 428—430
Zaproszenie 438 Zwiazelk chems tali 320:
Zarodek krystaliczny 320 wiaze em.;;zzly 2’;’3‘? all v
Zarys ewolwentowy 155 menaszycony ~madss — nasyco-
Zosada — d‘Alemberta 253;—ener- 252—253

gii 34—35; — pracy 35; — prac z
wirtualnych 448; — wzglednose! 76410 ciepta 374
bla-  39. . zachowania energii 106—
107 2
Zawieszenie slupa materialéw w Zeliwiak 300306, 436~437

Zeliwiaka — naprawa biezgeca 301,
— stopien wypelnienia 436—437;
— wygaszanie 437

Zeliwiakowy 301—306

Zeliwo — biale 365, 366; — szare

Wyoblarka 83 Zebatych k&t zmianowych nor- 365, 366; — spawanie 502—506
Wymiarowanie 488-—494; -~ liczby malizacja 454—458 Zuzla usuwanie 436
ERRATA
Strona Szpalta Wiersz Zamiast Powinno by¢
232 tytut artykutu kinematyka kinetyka
255 Uzupelnié podpisy pod rysunkami:
Rys. 1. a) Praca tarczy szlif erskiej o ziarna~h ostrych.
b) Praca tarczy szlifierskie] o ziarnach stepionych.
Rys 2. Wiér podczas szlifowania stali ostra tarcza.
Rys 3. Wiory stopione podczas szlifowania tarcza stepiona.
266 lewa 13 ~ kinematyka kinetyka
311 lewa 13 Gulielm‘ni’ego Guglielminiego
379 prawa poz. 30 lutowanie lut
prawa poz. 31 lut lutowie
443 lewa 20 Gedunowa Godunowa
476 — 10 z} 5.500,— 2t 5.000,—
482 lewa 37 componets components
500 lewa 21 ulita ultra
513 prawa odnosnik Ryverde ROVEROG
wodépa wodépa
514 lewa 416 RLVETY wvely
514 prawa 6 naukowych nakladowych
514 prawa 12 od dotu pETpETY petpely
Aoyo Aorog
515 prawa 3 bdwp bBwp
pETpETY perpsly
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Z Nowym Rokiem!

Zeszytem niniejszym rozpoczynamy drugi z kolei, po trzecim wznowieniu, rok wydaw-
niczy!

Wyniki, jakie osiqgngt ,Mechanik™ w ciggu ubiegtego roku, §wiadczq nietylko o har-
monijnym wysitku autoréw i redakcji, lecz przede wszystkim stanowiq dowdéd odradza-
jacej sie tezyzny polskiego §wiata technicznego, ktéry poprzez podniesienie kwalifikacyj
zawodowych dqzy do odbudowy i rozwoju polskiego przemysiu.

Szybki, niemal bez precedensu w dziejach polskiej prasy techniczrej, rozwéj ,,Mecha-
nika”, wyrazajqcy sie naktadem 16.000 egzemplarzy, nie zamyka nam oczu na pewne nie-
"domagania, wynikajqce czeSciowo z wyjqtkowej roli ,,Mechanika”, jako jedynego dotad
czasopisma kierunku mechanicznego, czg¢Sciowo za$ z zasilania teki redakcyjnej przez sto-
sunkowo szczuple grono o0séb o warsztatowym kierunku zainteresowdaf. A

Powolanie do Zycia czasopisma naukowo-technicznego ,Przeglgd’ Mechamczny ufatwi
ustalenie wiasciwego poziomu , Mechanika'.

Natomiast rozszerzenie zakresu tre§ci na wszystkie dziedziny przetwdrczego przemy-
stu metalowego wymaga zywszego udziaiu inZynierdéw, technikéw i rzemieslnikéw-mecha-
nikéw w pracach na polu pidmiennictwa technicznego.

Speinienie obu powyziszych postulatéw zalezy w duzej mierze od postawy ogéiu czy-

" telnikéw i sympatykéw czasopisma. Rozmaito$é i wszechstronno$é teki redakcyjnej zalezy
bowiem nietylko od doboru wspdéipracownikéw pisma, lecz réwniez od uwag, odzwier-
ciedlajqcych rozpieto$§é zainteresowan i potrzeb czytelnikow.

Poczgwszy od Nowego Roku czasopismo ..Mechanik’ bedzie wydawane przez Instytut
Wydawniczy SIMP, jak dotychczas pod egidq' Centralnego Zarzqdu Przemysiu Metalowego
i Stowarzyszenia Inzynieréw I Technikéw Mechanikéw Polskich. Naklada to na ogdl me-
chanikéw polskich, a w szczegdélnosci na czionkéw SIMP, obowiqzek roztoczenia opieki nad
wlasnym czasopismem i jak najpeiniejszej wspéipracy, polegajqcej na:

1) pisaniu artykuiéw, notatek i wzmianek redakcyjnych,

2) zachecaniu mniej doswiadczonych kolegéw do pracy na polu piSmiennictwa tech-
nicznego,

3) jednaniu prenumeratoréw i organizowaniu prenumeraty zbiorowej w zakladach
przemystowych i szkolach zawodowych grupy metalowej, tak by , Mechanik’ stal sie
w peinym tego stowa znaczeniu czasopismem powszechnym, docierajqgcym do rqgk kazdego
rzemie$inika, technika i inzyniera-mechanika!

Warszawa, dnia 1 stycznia 1947 r. REDAKCJA




Zeszyt 1 —2

Inz,-mech. IGNACY BRACH

MECHANIK

DROGI ROZWOJOWE POLSKIEGO PRZEMYStU

A. WSTEP.

Rozw¢j przemystu powoduje niewatpliwie
podniesienie poziomu gospodarczego kraju
i zwiekszenie dochodu spolecznego. Wartos¢
bowiem produkcji, przypadajgca na jednostke
wytworcza w przemysle, jest daleko wyzsza,
niz produkcji rolnej; a zatem im wigkszy od-
setek ludnosci pracuje w przemysle, tym wyz-
szy bedzie dochéd spoteczny.

Polska byla zawsze krajem rolniczym i jesz-
cze w ostatnim okresie drugiej niepodlegtosci,
zatrudniala na roli okolo 60 proc. ludnosci.
I dzis jeszcze okolo 56 proc. ludnosci zyje
z rolnictwa. Przemys! natomiast zbyt silnie jest
pochloniety odbudowag wilasnego potencjatu
wytworczego, by w chwili obecnej mégt stano-
wi¢ o zmianie mnaszej gospodarczej struktury.

Dzisiejsze oblicze naszej gospodarki nie jest
w cato$ci wynikiem zbiorowej woli Narodu.
Zbyt silnym i dlugotrwalym wplywom postron.
nym podlegaliSmy, by danym nam bylo ksztal-
towa¢ wtlasng jednolita my$l spoteczng i go-
spodarczg. Wynika to niezbicie z dziejéw na-
szego przemystu, kidrego zarys w najwiek-
szym skrocie podajeniy.

B. POCZATEK ROZWOJU PRZEMYSLU
DO 1865 ROKU.

Dziatalno$¢ przemyslows, zapoczatkowana
w XIII stuleciu i rozwijajacq sie w zaglebiach
krakowskim, $wigtokrzyskim i staropolskim ')
przerwaly rozbiory, w wyniku ktérych kraj zo-
stal podzielony na trzy wodrebne organizmy,
przy czym ich dzialalno$¢ gospodarcza byta
naginana do potrzeb zaborcow.

Okres Ksiestwa Warszawskiego, uginajgcego
sig pod cigzarem utrzymania 80.000 armii do
dyspozycji Napoleona, nie sprzyjal dziatalno-
$ci przemysltowej.

Po utworzeniu Krolestwa Kongresowego
i nadaniu mu konstytucji, w okresie gospodar~
ki ks. Lubeckiego, dzialalno$é przemystowa
i gospodarcza ozywia sie. Minimalne cla
w obrocie. z Rosja ulatwily eksport towardéw,
zwlaszcza wyrobdéw welnianych, na Wschéd.
Tak np. w roku 1829 wywieziono az do Chin
sukna za 270 tysiecy rubli. Po Powstaniu Li-
stopadowym znfesiono Konstytucje i ustalono
wysokie clo wywozowe do Rosji, wskutek
czego wywodz zmniejszyl sie czterokrotnie. Za.
stdéj gospodarczy zmusil przemyst do uspraw-
nienia metod produkcji, a w szczegolnosci do
mechanizacji pracy. Zainstalowano wtedy

1) Za czasé6w Stanistawa Augusta posiadaliSmy np.
42 piece hutnicze, 12 zakladéw mechanicznych, 12 hut
szklanych i 11 fabryk chemicznych,

pierwsze maszyny parowe i pierwsze tkalnie
mechaniczne. Poza przemystem widkienniczym
powazna pozycje zajmowat przemyst cukrow-
niczy, dalej gorzelniany i mlynarski.

Wzaborze austriackim rzad
popieral poczatkowo przemysl z tendencjg
wzmocnienia przez to zywiolu niemieckiego.

Na przetomie 18—19 wieku przodowal prze-
myst tkacki, posiadajacy ok. 2.300 warsztatéw
z gléwna siedzibg w Biatej. Poniewaz ludnos¢
przemyslowa niemiecka polonizowata sie szyb-
ko, rzad austriacki wprowadzit stawki celne,
ograniczajgce rozw6j przemystu.

W latach 1800—50 powstalo szereg fabryk,
gléwnie spozywczych; jak cukrownie, fabryki
wodek oraz fabryki zapalek i papieru.

W roku 1842 Galicja wraz z Bukowing po-
siadata 252 fabryki, co stanowilo 5% fabryk
Austrii. Po roku 1850 przemyst austriacki przez
swe wplywy w rzadzie hamowal zaré6wno roz-
woj przemyshu, jak i rzemiosta polskiego.
Z 50.000 warsztatow rzemiesiniczych w roku
1842 pozostato w r. 1880 zaledwie 28.000.

W Ksiestwie Poznanskim,
kraju wybitnie rolniczym, przemyst byt bardzo
stabo rozwiniety. Istnialy niewielkie zaklady
tkackie, rozwina! sig rowniez przemysl papier-
niczy i drzewny, nieco lepiej przemyst szklany.
Wieksze mozliwo$ci miat przemyst zwigzany
z rolnictwem, a wiec przemyst olejarski, miy-
narski i cukrowniczy. Przemyst cukrowniczy
nie mogt jednak nadazy¢ za postepem techniki
i do roku 1861 upad! zupelnie, podobnie jak
przemys! gorzelniany.

Przemyst maszynowy i metalowy nie miat
prawie zadnego znaczenia, a to glownie z po-
wodu braku surowca i wegla.

C. OKRES TWORZENIA WIELKIEGO
PRZEMYSLU PO 1865 ROKU AZ DO
PIERWSZEJ WOJNY SWIATOWEJ.

~ Jest to okres powstawania u nas wielkiego
przemysiu maszynowego. Polskie ziemie, z po-
wodu rozdarcia na trzy zabory, opé6znily sie
w rozwoju przemystowym o 60 lat w porow-
naniu z Zachodem, gdzie wielki przemys? ze-
lazny powstal juz na przetomie 18—19 wieku.

Na terenie K r 01l estwa pomimo
wzrastajgcych obciazen podatkowych, natozo-
nych na kraj po Powstaniu Styczniowym, roz-
wija sig przemyst bawelniany i cukrowniczy.
W latach 70-tych powstaja wigksze zaklady
przemystu metalowego, a w szczegolnosci fa-
bryki, jak Lilpop—Rau, zatrudniajgca 3.000 ro-
botnikéw, dalej Borman i Szwede, Hantke,
Fitzner—Gamper.
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Wzrost cla na zelazo i wegiel, sprowadzane
z Niemiec, spowodowat wzrost cen surowca
i kryzys w przemysle metalowym. Kryzys ten
dotknat przede wszystkim przemyst maszyn
rolniczych, ktorego potencjal w stosunku do
rosyjskiego spadt do 1/30.

W roku 1891 przemyst w Krolestwie zatrud-
niat 253.000 ludzi, a bezposrednio przed wojna
$wiatowa w 1912 roku 302.000 ludzi w 3.200

zakladach.

W Galicji po uzyskaniu autonomii
w roku 1866 poprawiaja sie warunki rozwoju
przemysiu. Do wigkszego uprzemystowienia
kraju nie dopuszcza jednak konkurencja silnie
rozwinietego przemyshu austriackiego. Dopiero
utworzenie Banku Przemyslowego ulatwia
powstanie powazniejszych przedsiebiorstw,
jak: elektrowni w Sierszy Wodnej, cukrowni
w Chodorowie, kopalni soli potasowych w Ka-
tuszu i Stebniku, fabryki wyrobéw bawelnia-
nych ,Czeczowiczka”, oraz zakladow Ziele-
niewskiego w Krakowie i w Sanoku.

W Galicji rozwijal sie przewaznie przemyst
drobny, zatrudniajacy w 1902 r. 142.000 pra-
cownikow, z iloscig $rednig trzech pracowni-
kéw na zaklad.

W tym okresie w Ksiestwie Po-
znanskim rozwijal sie gldwnie prze-
myst rolny i spozywczy, a wigc miynarstwo,
" gorzelnictwo i cukrownictwo, ktére po upadku
w poprzednim okresie, obecnie dZwiga sig i do-
chodzi w roku 1897 do 20-tu jednostek.

W dostosowaniu do potrzeb rolnictwa
i przemystu rozwija sie przemyst metalowy
z fabrykg H. Cegielski na czele.

Ogromny rozwoj przemystu metalowego
w Niemczech (Essen, Duisburg, Kolonia, Solin-
gen) po zwycieskiej kampanii francuskiej
w 1870 r., nie wywiera wigkszego wplywu na
rozwo6j przemystu w Ksiestwie Poznanskim,
ktére zgodnie z kierunkiem polityki pruskiej
miato by¢ krajem rolniczym. W roku 1907 pra-
. cuje w przemysle 87.000 ludzi, z czego 31.000
w przemysle spoziywczym.

We wszystkich trzech zaborach, lgcznie z ks.
Cieszynskim — przemyst zatrudnial ok. 600.000
ludzi. W tym czasie na Gérnym S'lasku praco-
wato okoto 300.000 ludzi w przemysle. Razem
przed wojng na ziemiach polskich byto zatrud-
nionych w przemyséle ok. 900.000 ludzi, a wigc
prawie tyle, ile bylo w roku 1937 w kateg.

I — VIIL
TABLICA L
i
Produkcja rok 1913 rok 1939
Wegiel kamienny 41 mil. t. ‘ 36 mil. t
Sial surowa L7 , ., ! L5 .,
Wyroby walcowane L2, ., |
Cynk 192 tys. ,, - 107 tys. ,,
Olow 40 S, L, 18,
bpirytus 2596 ,, hl | 778 , hl
Cukier 5714 ,, q 4913 .. g

Produkcja w 1913 1. w wielu dziedzinach
byla wieksza, niz po 20 latach drugiej nie-
podleglosci, jak to wynika z tablicy L

D. OKRES OD PIERWSZEJ WOJNY
SWIATOWEJ BO KONCA DRUGIEJ
NIEPODLEGLOSCI

Wojna 1914/18 spowodowala w przemysle
powazne straty, ktore np. w przemysle wito-
kienniczym wyniosty 3/4 miliarda zlotych.

Okres 1919/21—to okres przejsciowy, w kto-
rym ksztaltujq sig granice Panstwa i jego for-
my organizacyjne. Lata 1922/24 to okres infla-
cji i hiperinflacji, ktéra uniemozliwiala jaka-
kolwiek racjonalna gospodarke.

W okresie tym produkcja w stosunku do
przedwojennej znacznie spadia, np. wyréb su-
réwki zelaznej zmniejszyl sie prawie do poto-
wYy.

Z ludnosci, wynoszacej wowczas 27 miliondéw
utrzymywato sie z przemystu zaledwie 15,4%,
a z rolnictwa 64%.

Rok 1924 przynidst stabilizacje waluty, kté-
rej warto$é¢ w roku nastepnym spadia do po-
towy. W poczatku 1926 roku zarysowala sig
poprawa koniunktury, zwigzana raczej z po-
lepszeniem sie koniunktury sSwiatowej, niz
z opracowaniem wilasnego planu gospodar-
czego.

Rok 1928/9 jest okresem szczytu koniunk-
tury zaréwno w DPolsce, jak i w $Swiecie.
W weglu Polska osiggneta maksymalne wy-
dobycie przedwojenne w iloéci 41 mil. ton;
w stali osiggnieto produkcje 1440 tys. ton, to
jest prawie szczytowag produkcje powojenng.

Po okresie koniunktury, wskutek nadpro-
dukcji, nastgpit bardzo cigzki kryzys sSwia-
towy, ktory trwat az do roku 1933:34. Okres
ten wywart korzystny wpltyw na polski p.ze-
mysl, zmuszajgc go do gospodarki oszczednej
i wydajnej, co wyrazilo si¢ wzrostem wspo6t-
czynnika ze 100 w 1928 r. do 127 w 1937 r. To
tez kiedy przystgpiono do budowy Centralne-
go Okregu Przemystowego (COP), polski
przemyst byt zdolny do powaznej ekspansji,
biorgc udziat w budowie zakladdéw na wilasny
rachunek (Cegielski), niezalezhie od zakitadow
wojskowych, budowanych przez Panstwo.

Uprzemyslowienie kraju czyni powazne po-
stepy. Wartos$¢ produkcji przemystowej osigga
w 1937 r. wskaznik 119 w stosunku do roku
1928 i przekracza produkcje. okresu szczyto-
wej koniunktury. ‘

Ludno$é przemystowa w roku 1939 wyno-
sita juz 7 miliondw t. j. 20% ogdtu ludnosci,
a ludno$¢ rolnicza 59%.%)

2) Réwnocze$nie w odciennych krajach zachodnich
liczby te wymnoszg 40% dla przemystu i 20% dla rol-

nictwa,
3



Zeszyt 1 — 2 MECH

Charakterystyka poszczegolnych galezi
przemyslowych.

Przemyst hutniczy zgrupowany w okresie
miedzywojennym w Zaglebiu Slasko-Dabrow-
skim i czgéciowo w Zaglebiu Staropolskim,
oparty na krajowym koksie i topnikach, przy
sprowadzanej w wiegkszosci rudzie i zlomie,
nie osiggnagl nawet przedwojennego poziomu
produkcji przy spozyciu na glowe ludnosci
42 kg%

Powazne ilosci zelaza byly eksportowane. .
Przemyst ten posiadal urzadzenia stare i zuzy-
te. Zatrudnienie !acznie Z zakladami pomocni-
czymi i przetworczymi wynosito 47 tys. osob.

Przemys! melalowy skupiony byl gléwnie
w Warszawie, na Slasku, w woj. kieleckim,
a czesciowo w woj. l6dzkim, krakowskim
I poznanskim. Zatrudnienie w kat. I — VII
131 tysiecy, a lacznie z kat. VIII — 224 ty-
sigce. Rozwinely sie prawie wszystkie dzialy
tego przemystu poza ciezkimi maszynami pre-
cyzyjnymi, jak turbiny parowe. Powaznie
rozwinal sie przemys! obrabiarkowy i narze-
dziowy. Mimo to np. do konca tego okresu
sprowadzaliSmy szereg maszyn i narzedzi z za-
granicy. Przemyst samochodowy nie wyszedt
ze swego poczatkowego stadium rozwojowego.

Przemyst elektrotechniczny powstat dopiero
po uzyskaniu niepodleglosci. W roku 1935 za-
trudnial 11 tys. pracownikéw, a w roku 1937—
17,5 tys. W krétkim okresie czasu przemyst
ten opanowal prawie wszystkie dziedziny
elektrotechniki, z wyjatkiem urzadzen specjal-
nych.

Przemyst ten, skupiony gléwnie w Warsza-
wie (50%) i na Slasku (30%), mimo niewiel-
kiego zatrudnienia, moze sig¢ poszczycié¢
chlubnymi osiggnieciami.

Przemys! chemiczny. Czynnikiem sprzyja-
jacym rozwojowi przemyshu chemicznego bytlo
-posiadanie wielu surowcoéw podstawowych,
jak wegiel, cynk, ropa mnaftowa, sél oraz su-
rowcoéw pochodzenia roélinnego i zwierzece-
go, a czynnikiem hamujacym brak tluszczow
ro$linnych i zwierzecych. Rozwoj przemystu
wzmog! sie od wojny celnej z Niemcami w ro-
ku 1926. W krotkim stosunkowo czasie stwo-
rzono i rozwinieto produkcje zwigzkéw azo-
towych, barwnikow, artykuléw farmaceutycz-
nych i fotograficznych. Nie udalo sig wyeli-
minowa¢ importu, ktéry jeszcze w powaznych
rozmiarach odbywal sie z Niemiec. Przemyst
chemiczny skupiony byl gléownie w zaglebiu
weglowym, czeSciowo w Warszawie i Lodzi.
Zatrudnienie w 1937 roku wynosilo okoto
55.000 pracownikoéw.

Przemys! widkienniczy poniést stosunkowo
duze straty w czasie wojny. Gléwnymi sku-
pieniami tej galezi przemyshu byly okregi:

3) Zuzycie zelaza wynosilo w Niemczech 250 kg,
a w Czechoslowacji 150 kg na glowe ludnosci.

ECHANIR

Rok XX

todzki, bielski 1 biatostocki. Jakoscig przemyst
ten nie zaspokajal potrzeb krajowych, dlatego
import materialéw widkienniczych przewyz-
szal eksport. Zatrudnienie w roku 1937 wyno-
sito 157 tys. pracownikow.

Przemyst papierniczy i celulozowy miescil
sie glownie na Slasku i czesciowo w woj. kie-
leckim, krakowskim, warszawskim i poznan-
skim. PokrywaliSmy prawie calkowicie nasze
potrzeby. Z braku surowca przemyst ten nie
mial wiekszych mozliwosci rozwojowych. Za-
trudnienie w 1937 r. wynosilo 17,5 tys. pra-
cownikéw.

Przemys! skorzany 1 garbarski cierpia}
zawsze na brak surowcoéw i na zla ich jakos¢.
Spozycie skéry w kraju u nas bylo stosunko-
wo niskie bo 0,8 kg, podczas gdy w Niem-
czech 2 kg na glowe ludnosci. Przemyst, roz-
mieszczony w kraju do$é¢ réownomiernie; za-
trudniat 10,5 tys. robotnikow.

Przemyst spozywczy posiadal najwieksze
widoki rozwojowe poza przemystem chemicz-
nym. Przemyst ten, o olbrzymiej rozpigtosci
swych wytwordéw, byl rozmieszczony na
obszarze calego Panstwa, a najbardziej w woj.
poznanskim. Nasz eksport konserw miesnych
zdobywat juz sobie rynki zbytu w swiecie.

Zatrudnienie w 1937 r. — 86,5 tys. pracowni-
kow. )
Przemyst materialéw budowlanych obej-

mowal cegielnie, cementownie, huty szkla,
zaklady ceramiczne, wapienniki i kamienio-
tomy.

Ogoélny stan zatrudnienia w przemysle
w 1938 r.

Ogolnie wszystkie galezie przemysiu za-
trudnialty w 1938 r.: :

w kat. I— VII 1075 tys.
" VIII 1020
rzemiosto 520 ,,
razem 2615 tys.

Liczba ta w r. 1939 podniosta sig¢ do 2800
tys., co odpowiada 7 mil. ludno$ci przemysto-
wej.

E. ZNISZCZENIA WOJENNE
I CZASY OBECNE.

Przeszio pigcioletnia wojna w swych dwéch
fazach nasilenia, t. j. w r. 1938 i w r. 1944,
oraz rabunek okupanta spowodowaly straty
we wszystkich dziedzinach gospodarstwa na-
rodowego, a zwlaszcza w  przemysle, tak
olbrzymie, jakich Polska nie poniosta na prze-
strzeni swych dziejow. Straty w przemysle
ocenia sie na 5 miliardow zl. W stanie majat-
ku straty wynosza okolo 4 miliardy z ogélnej
warto$ci majatku, wynoszacego 7,8 miliarda
w 1937 r. -

Z 26 tysiecy zaktadéw I — VII kat. polowa
uleglta catkowitemu lub cze$ciowemu znisz-
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czeniu. Polowa szkdéd — to wywiezienie ma-
szyn i urzadzen, a druga polowa, to zniszcze-
nie- budynkéw i urzadzen energetycznych.

Szczegolnie dotkniety zostat przemyst w
Warszawie, ktérego stan wynosil 12% za-
trudnienia w calym przemysle. Najwieksze
procentowo zniszczenia ponidst przemysi elek-
trotechniczny, ktéry prawie w polowie mie-
§cil sie w Warszawie, a dalej przemys! poli-
graficzny w 36%, budowlany w 31%, odzie-
zowy w 35%, skorzany w 18% 1 metalowy
w 20%.

Sytuacja nasza bylaby nad wyraz optakana,
jesli nie wrecz beznadziejna, gdyby nie no-
wy uklad gospodarczy, i gdyby nie nasze gra-
nice na Odrze i Nysie.

Nie mamy dostatecznych danych dla oceny
stanu uprzemystowienia Ziem Odzyskanych
przed wojng i w czasie wojny. Ziemie te pod
wzgledem zatrudnienia stanowily w stosun-
ku do naszego przedwojennego stanu 57%,
tak, iz po odjeciu strat na Ziemiach Wschod-
nich  powinniémy mieé przvrost 46%: w gor-
nictwie przyrost wynosi 95%.

Dane te wydaja sie bardzo skromne. Jesli
obserwuiemy wspanialg sie¢ komunikacvina
Odry, silnie rozwinieta sie¢ kolejowg, wielkie
zaklady energetyczne, wielkie budowle fa-
bryczne i powazna ilo§¢ mniejszych zakla-
déw, polozonych na Ziemiach Odzyskanych,
to musimy stwierdzi¢, ze potencjat przemysto-
wy tych ziem byt o wiele wiekszy. Na sa-
mym przemysle metalowym, ktéry oszacowa-
lismy na podstawie przejetych objekiow, oce-
niamy ten potencjal w zatrudnieniu na 2 razy
wiekszy, niz to podaja tablice Stanistawa
Roga ¥).

Tak byloby, gdybysmy ziemie te otrzymali
w stanie nje zniszczonym. Niestety wojna
dotknela przemyst tych ziem w o wiele
wiekszym stopniu, niz przemyst ziem starych.
Nie bedziemy dalecy od prawdy, jezeli osza-
cujemy straty mna ziemiach odzyskanych na
80% w zdolnosciach produkcyjnych
gornictwem), a na 50 — 60% w majatku,
zwazywszy, ze w zakladach pozbawionych
maszyn zostaly budynki. Dzi§ zaklady te za-
trudniaja juz 212 tys. pracownikéw w prze-
mysle.

To, czego dokonaliSmy na ziemiach odzy-
skanych, co robimy obecnie i co zrobimy
w .clagu najblizszych lat, to wszystko odby-
wa sie' przede wszystkim naszym wysitkiem
organizacyjnym i finansowym, nasza praca
i rzadko spotykanym uporem w pokonywa-
niu pietrzacych sie trudnosci.

Wyzyskujemy natomiast wielki potencjal
przemystowy tych ziem, ktory tkwi w pod-
stawowych urzadzeniach gospodarczych (ener-
getyka, komunikacja) i w martwych budyn-
kach. Jezeli ktokolwiek twierdzi. ze bogatyrh
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tych ziem nie umiemy =zagospodarowaé, to
mozemy wskaza¢ cho¢by jeden przyklad
Wroclawskiej Fabryki Wagonéw. Przykladow
takich w calym . przemysle setki.

Z naszej zywotnosci i zapalu do pracy,
z przywiazania do starych ziem piastowskich,
do ktérych wracamy jako prawowici gospo-
darze, wyptywa glebokie przeswiadczenie, Ze
ziemie te, nieodzowne dla naszego bytu pan-
stwowego, potrafimy zagospodarowaé szyb-
ciej, niz ktokolwiek inny w tych warunkach.
1 lepiej byloby, by ci, ktérzy podaja w wat-
pliwo$¢ masze mozliwosci, przyspieszyli re-
windykacje naszych maszyn i przyspieszyli
otrzymanie naleznych nam odszkodowan.
Wtedy zagospodarowanie ziem odzyskanych
nastapi niewatpliwie szybciej.

JesteSmy obecnie w drugim roku naszej
pracy powojennej, a na poczatku realizacji
trzyletniego planu gospodarczego. Zatrudnia-
my dzi§ w przemysle $rednim i wiekszym juz
tyle, co przed wojng, to jest okolo 900 tys.
pracownikéw. Jesli odejmiemy przemyst we-
glowy, zatrudniajacy dzi§ 240 tys., a przed
wojna okolo 80 tys. to zatrudnienie dzisiej-
sze w stosunku do przedwojennego wynosi
85%.

Jesli na podstawie materialéw Centralne-
go Urzedu Planowania (CUP) obliczymy stan
zatrudnienia w przemyéle, a wiec w przemv-
sle panstwowym, monopolach, przemysle
sp6tdzielczym, prywatnym i rzemiosle, otrzy-
mamy ilo$¢ zatrudnionych 1.775 tys. w sto-
sunku do przedwojennej liczby 2.800 tys.
Zatrudnienie dzisiejsze stanowi- wiec w sto-
sunku do przedwojennego 63%. Jest to punkt
wyjécia naszego planu. Jesli uwzglednimy,
ze dysponujemy dzi§ ludnogciag réwna 67%
przedwojennej, to zblizymy sie do stanu
przedwojennego w cyfrach wzglednych.

StwierdziliSmy na podstawie historycznego
przegladu, Ze przemyst nasz w stosunku do
Zachodu byl o okolo 60 lat spézniony, ze za-
borcy hamowali jego rozwdj, ze w okresie
drugiej niepodleglosci przemyst w wielu dzie-
dzinach nie osiggngt nawet stanu sprzed
pierwszej wojny Swiatowej, a chociaz w nie-
ktérych dziedzinach bardzo interesujgco sie
rozwinal, to jednak na skutek glebokich wa-
hann koniunkturalnych produkcja jego z 1939
r. nie wiele przekroczyla cyfry z r. 1928.

Réwnoszesnie uprzemystowienie w $wiecie

- szlo pomimo kryzyséw koniunkturalnych szyb-

kimi krokami naprzéd; wartos¢ produkciji
przemystowo-gérniczej w Niemczech na glo-
we ludnosci byta 6-krotnie wieksza, niz u nas.
Ludnosé przemystowa w Polsce, jak to juz
podaliSmy poprzednio, stanowila 20% ogo6lu
ludnoéci, gdy w Niemczech 40%, a w Cze-
chostowacji 35%. Sa to olbrzymie zaniedba-
nia, czesciowo zreszta tylko wvnik}e.z naszej
winy.
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F. PRZEWIDYWANY ROZWOJ. TABLICA IL
Rozpatrujac problem uprzemyslowienia kra- Ludno$é w milionach
ju w dwu etapach: pierwszym — trzyletnim Rok . Gérnictwo,
i drugim — dziesiecioletnim, nalezy okres$li¢ % Ogélem | Rolnictwo | przemysti | Inne
rozmiary uprzemystowienia i zadania, ktére rzemiosto
nalezy rozwigza¢ w tych etapach. 1939 35 | 205 7 75
Zadania, jakie sobie musimy postawié — % 100 | 59 20 21
to dojscie do takiego potencjalu przemysto- — -
wego na gltowe ludnos$ci, jaki mialty przedwo- 1948 24 | 134 5 5,5
jenne Niemcy. Okres, w jakim zadania te po- i 100 i 56 21 23 .
winny by¢ zrealizowane, nie powinien by¢ 1949 25 13,5 6 45
dtuzszym od okresu okupacji Niemiec, a zatem [ 100 54 28 18
przypuszczalnie okoto 20 lat. Liczymy, :ze i :
w tym czasie Niemcy swego przedwojennego 1958 26,7 12,2 9,5 5.
potencjatu na gtowe ludno$ci nie osiggna. % 100 46 35,5 18,5

Celem realizacji tych planéw musimy prze-
de wszystkim jak najwieksza ilo§é ludnosci
zbednej w rolnictwie i w innych dziedzinach

przesung¢ do przemystu. Ten proces jest
ograniczony nastepujgcymi czynnikami:

1) w rolnictwie musi pozosta¢ taka ilosé¢
ludnos$ci, by rola byla uprawiona i nie
lezata odlogiem;

2) poza podwyzszeniem konsumpcji, caly

nadmiar produkcji przemystowej musi
znalez¢ ujécie’w eksporcie, ktéry trzeba
umieé¢ uruchomié.

Ograniczenia pierwsze lezg w naszych wa-
runkach przyrodzonych, ograniczenia dru-
gie — w naszych zdolnosciach organizacyj-
nych. Ograniczenia pierwsze nie sa zbyt
sztywne, albowiem przez intensyfikacje i me-
chanizacje w rolnictwie mozemy ilosé¢ sit
ludzkich wybitnie zmniejszy¢, a_przechodzac
z produkcji zbozowej na hodowlang i ogrod-
nicza oraz produkujgc surowce dla przemysiu
rolnego, stworzymy mozliwoéci rozwoju tego
przemystu. Rozwdj uprzemystowienia jest
wiec teoretycznie nieograniczony, niemniej
w okreslonym czasie (3 i 10 lat) mamy tez
okreslone jego mozliwoséci rozwojowe. Aby
da¢ odpowiedz na pvytanie, do jakich rozmia-
row uprzemystowienia mozemy dois¢ w cig-
gu zalozonego okresu czasu 3 i 10 lat, musi-
my zbada¢ nasze przyrodzone warunki roz-
wojowe, jakie wynikaja z nowych granic
i nowego ukladu demograficznego ludnosci.
Spis ludnos$ci, dokonany w dniu 14.2.1946 r.
daje obraz niekompletny; zaréwno wysiedla-
nie Niemcow, jak i repatriacja ze wschodu
i zachodu byla w pelnym toku. Przyimuiemy,
ze do konca biezacego roku liczba ludnosci
neiagnie 24 miliony.

Z tablicy IT wvnika, ze ilos¢ ludnosci rol-
niczej wvnosi 13,5 miliona: ta sama ilosé
przewidziana jest w roku 1949

Dlaczego w rolnictwie chcemy utrzymaé
cyfre 13,5 miliona? ’

Mieli$my 25 mil. ha uzytkéw rolnych, obec-
nie mamy ich 21,5 mil. ha. MieliSmy na gto-
we ludnos$ci rolniczej 1,25 ha uzytkéw rol-
nych, podczas gdy Niemcy i Czechostowacja
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2 ha. Swiadczylo to o nadmiarze ludnosci na
roli i braku mechanizacji.

GdybySmy mieli ten sam stan poglowia
konskiego, co przed wojng, gdyby$my upra-
wiali na glowe ludnosci tyle co przed wojna
t. J. 1,25 ha, to dla zagospodarowania calej
roli potrzebowaliby$my 16,5 mil. ludnosci.

Majac tylko 13,5 mil. ludnosci rolniczej,
musimy juz podnie$¢ wydajnos¢ do 1,6 ha na
glowe ludnosci.

Zaltozenie CUP 12,2 mil. ludnosci rolniczej
wydaje sie nieosiggalne wczeéniej, jak w cig-
gu 10 lat.

Aby liczbe 13,5 miliona utrzymaé, a nawet
zmniejszy¢, co jak wskazywaliSmy poprzed-
nio, jest konsekwencjg uprzemyslowicria,
musimy powzigé¢ inne daleko idace decyzje.

Zgodnie z tezami CUP, jezeli zlikwidujemy
odlogi i utrzymamy wydajnos$¢ roli taka, jak
przed wojng, je$li spozycie utrzymamy w nor-
mach nieco wyzszych, niz przedwojenne,
t. j. ok. 4000 kalorii dziennie (3765 przéd
wojng) to bedziemy juz mieli nadwyzki pro-
dukcyjne roli..

Gdybysmy doprowadzili wydajnosé¢ roli na
Ziemiach Odzyskanych do stanu przedwojen-
nego, albo w calym Panstwie do S$redniej
wydajnosci przedwojennej Ziem Odzyskanych
i Ziem Starych, to otrzymaliby$my 20% zbio-
ré6w wiecej, niz potrzebujemy. Mamy wiec
za duzo gruntéw uprawnych, a za mato laséw,
tak, pastwisk i za malo uprawy roslin prze-
mystowych.

Musimy wiec uprawic¢ tereny zwlaszcza na
Ziemiach Odzyskanych, ktérych wydajnosé
jest duza. a musimy bezwarunkowo zalesi¢
mato -urodzaine tereny na Ziemiach Starych;

a wiec podgdrskie terenv, opuszczone przez

Indnosé ruska, piacki Zaglebia S'askn-Dabrow-
skiego, piaski w $rodkowej czesci Polski i na
Pomorzu. Gdyby$my zalesili 10% obecnych
uzytkéw rolnvch, to stan zalesienia wynosil
bv dovpiero tvle, co w przedwojennych Niem-
czech, t. j. 272.5%. '

Nie obawiaimy sie wiec tego rodzaju de-
cyzji. Nie obawiajmy sie tez atakow z za-
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chodu, ze nie wiemy co z nadmiarem ziemi
zrobi¢. Mozemy os$wiadczy¢, ze gdyby nam
pokryto straty 2 milionéw koni i 7 milionéw
sztuk bydla, wtedy =zagospodarowalibysmy
te tereny szybciej. Gdyby nam nie wymor-
dowano 6 milionéw ludzi, réwniez nie byloby
zadnego klopotu z  zagospodarowaniem.
A przeciez ten stan ludnosci musimy odbu-
dowa¢ i mamy prawo zabezpieczy¢ sobie wa-
runki bytowania.

Z analizy zagadnienia ludnosci rolniczej
wyplywa wniosek, iz z rolnictwa w tym cza-
sie jedynie nadmiar ludnodci, wynikajacy
z przyrostu naturalnego, moze zasili¢ prze-
myst. Idac po linii intensyfikacji w rolnictwie
i po linii zalesienia, bedziemy mogli z czasem
ludnoé¢ przemystowg powigkszy¢. Uwzgled-
nilismy tez w naszym planie powazne prze-
suniecia ludnosci z innych dziatéw gospo-
darki, t. j. gléwnie z handlu i nie posiada-
jacych zawodu -— do przemystu.

W kazdym razie w ciagu 3-lecia ludnos¢
przemystowa wyniesie najwyzej 7 milionow,
t. j. tyle, ile przed wojnag. W ciggu 10 lat
nastapi wzrost o 35%.

Polska pozostanie wiec jeszcze dosé dlugo
krajem, w ktérym prawie polowa ludnodci
" bedzie utrzymywala sie z rolnictwa, gdy
w Czechostowacji ilo$¢ ta wynosila 35%,
a w Niemczech 20,7%.

Na podstawie tych cyfr moznaby sadzi¢,
iz produkcja nasza, ktdora jest miara uprze-
mystowienia, wzro$nie na glowe Iludnosci
w ciagu 3 lat tylko o 40%, a w ciagu 10 lat
o 78%.

Sytuacja jest jednak korzystniejsza w zwiaz-
ku z nowym ukladem gospodarczym.

Wielkoé¢é produkcji zalezna jest w duzej
mierze od wydajnosci pracy. Wydajno$¢ pra-
cy w przemysle stale wzrasta w miarg roz-
woju organizacji pracy i mechanizacji. W la-
tach 1929 do 1939 wydajnos$¢ pracy w prze-
mysle wzrosta o 30%. Wobec upanstwowie-
nia przemystu i stworzenia wielkich jedno-
stek produkcymych wydajnos¢ pracy u nas
wzrosnie o wiele wiecej.

Wedtug zatozen CUP w przemysle pafl—
stwowym przy wzroscie zatrudnienia w ciagu
3 lat o 38%, produkcja wzrosnie o 128%.

Daje to wzrost wydajnosci o 65%. Ponie-
waz w wielu gateziach przemystu do wydaj-
no$ci przedwojennej jeszcze nie doszlismy,
a dalej w maszych zalozeniach uwzgledniamy
i caly przemvst drobny i rzemiosto o mniej-
szej wydajnosci pracy, dlatego w poréwnaniu
do wydaino$ci przedwojennei w przemysle
nie mozemy przyjaé wiekszego wzrostu
w cigeu 3 lat jak 30%, a w ciagu 10 lat
o 100%. Ta ostatnia wydajno$¢ bedzie zbli-

zala sie dopiero do wydajnosci przemyshu
przedwoijennego w Niemczech. W calym
przemys$le — $rednio biorgc — jeszcze jej

nie osiggniemy. W wielu dziedzinach spe-
cjalnych, oczywiécie, mozemy wydajnosc
niemieckg znacznie przewyiszy¢. Tak wielki
wzrost wydajnosci mozemy zatozy¢ dlatego,
ze prowadzimy gospodarke planowg, ze wo-
bec skupienia calego Sredniego i wielkiego
przemystu w rekach Panstwa, mozemy is¢
po linii daleko posunietej racjonalizacji, spe-
cjalizacji i masowej produkcji.

Mozemy obecnie wyliczy¢ rozmiary uprze-
mystowienia, wychodzac =z cyfr Iludnosci
przemystowej i wydajnosci. Wyniosg one
w ciagu 3 lat 1,4 X1,3=1,82, a wiec wzrost
o 82%. W ciagu 10 lat osiggniemy wielkosci
1,78 X 2 = 3,56, czyli wzrost o 256%. Da-
toby to warto$¢ produkcji netto na glowe
ludno$ci po 3 latach 60 zl., a po 10 latach
710 z}., zamiast 200 zi. przed wojna ®).

Oto s3g nasze realne granice wielkosci uprze-
mystowienia w tym najblizszym okresie.

Wrytezymy wszystkie sity, by zatozenia te
byly zrealizowane, a osiagniecia beda
wielkie.

Kierunki rozwojowe przemystu.

Wracajgc do odcinka przemystowego, mu-
simy wustali¢, jakie temu przemyslow1 da¢
kierunki rozwojowe, by osiggnaéc podanepo-
przednie liczby.

Z analizy historycznego rozwoju naszego
gospodarstwa narodowego wynika, ze istnie-
ja dwie galezie przemystowe, ktore posia-
daja warunki rozwoju przyrodzone, t. j.
przemyst oparty na produktach rolniczych
i przemyst chemiczny, oparty na weglu.

W oparciu o role musimy rozwinaé¢
produkcje hodowlang, ogrodnicza, kosztem
produkcji zbozowej, produkcje roslin prze-
mystowych (wldknistych i oleistych), pro-
dukcje spirytusu bezwodnego dla celéw prze-
myslowych daleJ produkcje wszelkich gate-
zi przemystu $pozywczego dla zwiekszenia
konsumpcji i dla uruchomienia eksportu na
jak najwieksza skale. Musimy odbudowaé
nasze tak pieknie zdobyte przed wojna ryn-
ki zbytu przetwordw miesnych .

W oparciu o weg'iel i inne surowce,
jak cynk, ropa, drzewo, azot z powietrza oraz
surowce pochodzenia ro$linnego i zwierzece-
go -— rozwiniemy przemys!? chemiczny.
Przemys! ten, pieknie zapoczatkowany jako-
Sciowo przed wojng, a niedostatecznie ilo-
$ciowo, posiada duze widoki rozwoju. To jest
przemysl, ktéry powinien przeja¢ caly ciezar
eksportu w miejsce eksportu wegla.

5 Warto$¢ produkceji netto w Niemczech na glowe
byla wyzsza jeszcze o 7T7%, niz ta, ktéra wypada
u nas po 10 latach, Zréwnanie z produkeja nie-
miecka musimy przeprowadzi¢ w drugim dziesiecio-

Teciu.
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Te dwie galezie przemyslowe powinny wiec
mieé¢ charakter eksportowy, inne zas powin-
ny shuzy¢ glownie potrzebom wewnetrznym.

Posrednia i wazna 1ol¢ zajmuje w tym
przemys! metalowy i elektrotechniczny. Te
dwie galezie przemyslowe oprécz wytwarza-
nia dobr konsumpcyjnych stuza gtéwnie do
inwestowania " innych przemystéw. Bez do-
statecznie rozwinietych tych dwu galezi prze-
mystowych nie moze by¢ mowy o rozwoju
i utrzymaniu innych przemystéw, jak tez
i innych dziedzin gospodarstwa narodowego.
To tez w przedwojennych Niemczech stan za-
trudnienia . przemystu metalowego wynosil
okoto 30 proc. stanu zatrudnienia wszyst-
kich galezi przemystowych, a w Polsce za-
ledwie 13 proc.

W tym samym stosunku, co przemyst me-
talowy musi rozwingé sie przemys? hutni-
czy. Produkcja 6 -— 7 milionéw ton stali
w programie 10-letnim stanowi minimum,
jakie musimy sobie postawic.

W przemys$le metalowym nalezy zwrdcié
uwage na wyroby, wymagajace duzego
wkladu robocizny, a malej iloci materiatu.
Wiemy bowiem wszyscy, Ze nhasze Zzasoby
surowcdéw metalowych sa bardzo niewielkie.
Nasza produkcja eksportowa przetworczego
przemyslu metalowego musi wigc by¢ jak
najbardziej uszlachetniona.

W szczegolnosci nalezaloby zwrdci¢é uwage
na eksport wytwordéw precyzyjno - optycz-
nych, jak: urzadzen pomiarowych, wodomie-
rzy, gazomierzy, przyrzadow pomiarowych

Inz._mech. STANISEAW KUNSTETTER.

-myst metalowy i

warsztatowych, mikroskopéw, instrumentéw
geodezyjnych i t. p. Podstawa rozwoju prze-
mystu precyzyjno-optycznego moze stanowic
huta szkla optycznego w Jeleniej Gorze, jed-
na z 6 hut na $wiecie, a po unieruchomie-
niu 2 hut niemieckich jedna z 4-ch. Dobrze
rozwijajacy sie przemys! optyczny i precy-
zyjny w okresie przedwojennym wychowatl
zastepy fachowcow, ktorzy dzis staneli do
odbudowy tego przemystu. Wykonanie pierw-
szego mikroskopu stanowi osiggnigcie nie
mniejsze, niz wykonanie 250-ej lokomotywy
i nie mniejsze, jak wykonanie pierwszych
nitek perlonu czy furonu. -

Mate wartodci surowca metalowego, duza
warto$¢  wlozonej robocizny, kierowanej
twoércza myélg inzyniera — oto warunki prze-
myshy eksportowego metalowego, a takze
i elektrotechnicznego. :

Rozwiniecie dwu galezi przemystowych t, .j
przemystu rolniczo-spozywczego i przemystu
chemicznego, opartych na dwu bazach su-
rowcowych, t j. roli i weglu, i przeznaczo-
nych zaréwno do zaspokojenia rynku we-
wnetrznego, jak i na eksport, utrzymanie réz-
nych galtezi przemystowych glownie dla po-
krycia potrzeb krajowych, powiazanie ca-
los§ci przez obstlugujacy inne galezie prze-
elektrotechniczny, oparty
o silne hutnictwo, oto- nasze drogowskazy
w dazeniu do osiagniecia wlasciwego pozio-
mu uprzemystowienia i przeksztalcenia nasve-
go kraju z rolniczo-przemystowego w prze-
mvstowo-rolniczy.

WIERTLA DO GLEBOKICH OTWOROW

Wiertta do glebokich otworéw sa przede
wszystkim zwigzane z produkcjg luf armat-
nich i karabinowych, co odzwierciedlilo sie
w ich nazwach. Poza tym stosowane sg row-
niez do glebokich wiercen w watach i wrze-
cionach maszyn.

Wiertla tego typu dzielimy, w zaleznosci
od $rednicy, na dwie zasadnicze grupy. Gra-

nica wynosi okoto 60 — 75 mm. Ponizej tej
granicy stosujemy wiertla dzialowe lub Iufo-
we, ktorych praca charakteryzuje sie tym, ze
caly material wierconego otworu zostaje prze-
tworzony na wiéry. Powyzej 60 — 75 mm
uzywamy wiertel rurowych ktérych praca zo-
stanie pozniej dokladniej oméwiona.

A. WIERTEA DZIALOWE.
Wiertio dzialowe (rys. 1). jest najstarszym

zgrzewac shykowy stotek Morsew YV > :
b ; / i najprostszym narzedziem do wykonywania
o e —— ey ENE glebokich otworow. Wiertlo jest
-k : e r — = ‘;‘@‘:‘ przy a zeszlifowane pod katem: ¢,
& o AR wynoszgcym zwykle okoto 759,
ng E‘\ z pozostawieniem fazy f=0,3 =+ 0,5
L S‘\f\\ - mm. Zeszlifowanie to ma na celu zmniejsze-
v oy ————f - — —¢3 nie tarcia w otworze; z tego samego powodu
U C ! ) narzedzie na diugosci I wykonywamy nieco
A . ‘J I36 K1 N .
e S A zbiezne do tylu w stosunku okolo 0,05 mm
1 ' na 100 mm dlugo$ci. Diugos¢ I = 6 —+ 10 d.

=

‘Rys. 1, Wiertto dzj.alowe.

Srednica d; = d — (0,5 = 5 mm) w zalez-
nosci od Srednicy wiertla, Krawedz tnaca zo-
staje uksztaltowana jak pod A lub B; w dru-

8
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gim wypadku otrzymujemy plaskie dno wier-
conego otworu. Kat z = 10° Kat 2 = 60 —=
10° jest wiec stosunkowo niewielki, co laczy
sie z bardzo malymi posuwami, stosowanymi
przy pracy tym narzedziem. W zwiazku z wy=
konaniem, nalezy wspomnie¢ o koniecznosci
pozostawienia przy frezowaniu nakielka b
(rys. 1), ktéry zostaje usuniely dopiero po
oszlifowaniu wiertla na okraglo.

Praca wiertla dzialowego jest dos¢ ciezka,
a zachodzaca mozliwos¢ zakleszczenia zmu-
sza nas do stosowania niewielkich posuwow
i to nadawanych recznie ;na czucie”, oraz
do czestego wysuwania wiertla z otwory,
w celu usuniecia wiéréw 1 posmarowania
olejem. Roéwniez pamieta¢ trzeba, ze wiertto
to musi by¢ wprowadzone do wykonywanego
otworu, co uzyskujemy przez zapoczgtkowa-
nie wiercenia otworu wiertlem kretym tej
same]j Srednicy.

Czasami wiertlo dzialowe stosujemy jako
rodzaj rozwiertaka, wyprostowujacego i wy-
gladzajacego otwor po wierceniu wierttem
kretym. W tych wypadkach koniec narzedzia
posiada nakrdj wg rys. 2.

MECHANIK

wych wypadkach uzywac¢ na tokarce (wiercgc
z konika), w ogdle postugujemy sie specjalna
wiertarkg do dlugich otworéw, kidrej sche-
mat podaje rys. 4. Wiertlo lufowe, podobnie
jak dzialowe, musi byé¢ do otworu wprowa-
dzone; do tego celu shlizy tuleja prowadza-
ca D (rys. 4), lub nawiercenie wierttem kre-
tym otworu na gleboko$¢ 30 =+ 40 mm.

Ulepszenia w konstrukeji, w poréwnaniu
z wiertlem dzialowym, polegaja przede wszyst-
kim na polepszeniu prowadzenia wiertla
i uwzglednieniu smarowania, chtodzenia i od-
prowadzenia widrow.

Prowadzenie wiertla (rys. 5) jest uzyska-
ne przez pozostawienie trzech faz a, b, ¢; po-
zostale miejsca sa wybrane w celu zmniej-
szenia tarcia, w tym rowniez celu wiertlo
jest ku tylowi zhiezne- 0,1 = 0,15 mm na
100 mm dlugosci. Faza a, ktérej szerokos¢
wynosi max. 0,5 mm. ma za .zadanie zgar-
nianie drobnych widéréw i sprowadzanie ich
do rowka widrowego.

Na stronie grzbietu jest wlutowana rurka,
doprowadzajaca olej pod wysokim ci$nieniem
(okoto 30 atm.). Kanalek na rurke musi by¢

- wyfrezowany nieco glebiej od érednicy rurki,

o
| H
~|-S— “"*’*k’*"‘ I
i P | N N
m 1™ R
I )
Sz ey (0 N
widlok whier, X' A-A Sl
Rys. 3. Wiertlo lufowe.
Rys. 2. Nakrdéj wiertta dzialowego, przeznaczenego

do rozwiercania.

B. WIERTLA LUFOWE.

Wiertto Iufowe (rys. 3) jest ulepszonym
wiertlem dzialowym. Shuzy do wiercenig luf,
oraz dilugich otworéw w walach i wrzecio-
nach.

Wiertto lufowe najcze$ciej w czasie pracy
pozostaje nieruchome, a przedmiot wykonuje
obrét. Wiertlo lufowe mozemy w wyijatko-

Rys, 4. Wiertarka do
gtebokich otworéw:

A — sprzeglo Dbezpieczen-

‘stwa B — przedmiot obra-

biany, C — okular, D —
tuleja prowadzgca, E —

wiertto lufowe, F —

uchwyt wiertla, G — prze-

wéd doprowadzajacy chlo-
dziwo, H — skrzynka zbior-
-cza chlodziwa z wibrami,

58/46-R4

J — pompka, K — zbiornik




Zeseyl 1 - 2 , ,
aby rurka nie tarla o Scianke otworu. Jak
widaé z rys. 3 i 5, wiertlo posiada jednag kra-
wedzZ tnaca, dochodzaca az do Srodka wiertla
i jeden kanalek widrowy, Lktéry najlepiej
moze by¢ wykonany, specjalnie do tego celu
zaprojektowanym frezem, o kacie 90¢ + 105°

Wiertta lufowe wykonywane sa wylacznie
z wysokosprawnej stali szybkotnacej; przy
wiekszych $rednicach (>20 mm) stosujemy
wiertla dzielone. Gléwka ze stali szybkotna-
cej jest zgrzewana stykowo z trzenkiem ze
stali weglowej.

Zarzewat shylowo

 MECHANIK
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Rys. 6. Wiertlo lufowe — zgrzewane.

Nowoczesng konstrukcje wierlla lufowego
przedstawia rys. 6. Tu gléwka ze stali szyb-
kotngcej jest zgrzewana, lub przylutowana
do rury stalowej, w ktérej kanatek jest wy-
gnieciony przez nacisk stalowej, hartowanej
rolki. Dla zwiekszenia wytrzymatosci na
skrecanie, zaleca sig krétsze rury wykonywac
jako naweglane i hartowane. Przy dlugich ru-
rach tego nie stosujemy a posuw wiertta do-
stosowujemy do jego wytrzymatosci na skre-
canie. Plyn chlodzacy jest tu doprowadzony
przez otwor przewiercony bezposrednio w kon-
cowce:

Rys. 7 przedstawia specjalny typ wiertia
lufowego dwupiérkowego, zlozonego z kon-
cowki potgczonej z rura. Wiory odprowadzane
sa przez otwor a. Wydajnosé takiego wiertta
jest wieksza. Istnieje tu jednak niebezpieczen-
stwo zatykania przez wiorv otworu a. W zwigz-
ku z tym, nalezy wiertlo to stosowa¢ tylko do
pracy w twardym i niezbyt ciagliwym ma-
teriale, ‘ /

J— TR 77
1jac-r

Rys. 7. Dwupidrkowe wiertto lufowe.

~ Rek XX

Wiertlo lufowe po hartowaniu szlifuje sie
na okragto. Po oszlifowaniu, faza prowadzgca
jest dodatkowo  wygladzana kamieniem.
Ostrzenie odbywa sie recznie, lub na spec-
jalnych ostrzatkach. Kat wierzchotkowy wy-
nosi, w zaleznosci od materialu obrabianego,
90° —+ 1200, za$ przy wiertle dwupiérkowym
116° (jak dla normalnych wiertel kretych).
Wierzchotek ostrza wiertla z rys. 3 winien le-
zeé dokladnie w '/ érednicy. W wypadku prze-
suniecia, powstaje sita boczna (patrz rys. 8),
zwiekszajgca tarcie narzedzia i mogaca, przez

36/a6-RC

36/46-R8

8. Wplyw niewlasciwego, zaszlifowania wiertia
lufowego.

Rys.

R
i 36/46-29

-

Rys 9. Wzornik do sprawdzania wiertla lufawego.

odchylanie wiertla z drogi prostoliniowej, do-
prowadzi¢ do jego zlamania.

Do sprawdzenia zaszlifowania, celowe
jest stosowanie wzornikéw, jak to wska-
zuje rys. 9.

Przy pracy wierttami lufowymi, w przy-
padku osadzenia widéréw na zewnetrznej
srednicy, moze nastgpi¢ zakleszczenie na-

36/46-RI0

Wtasciwe ustawienie wiertla lufowego
w czasie pracy.

Rys. 10.

10
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rzedzia. Aby uniknaé¢ zniszczenia narzedzia,
wiertarki do dtugich otworow zaopatrzone sg
w specjalne sprzegla bezpieczenstwa. W cza-
sie pracy wiertto lufowe ustawiamy tak, aby
rowek wiorowy znajdowal sie na dole (rys.
10), wowczas bowiem odplyw widréw wraz
ze smarem jest najlepszy.

C. WIERTLA RUROWE.

Wiertta rurowe, jak to juz bylo we wste-
pie zaznaczone, stosowane sa do wiercenia
luf armatnich; spotykamy je rowniez przy
obrébce wrzecion obrabiarek, waléw okreto-
wych i silnikowych, walczakéw do kotiow
parowych na wysokie cisnienie, walcéw do
aparatow chemicznych i t. d. Dlugosci wier-
cenia sq bardzo znaczne, obecnie do ok. 30
metréw, tak ze narzedzie musi by¢ w cza-
sie pracy prowadzone, o czym begdzie mowa
przy konstrukcji wiertta. Zakres érednic wier-
conych otworéw obejmuje obszar od 60 —
75 mm az do rozmiaréw najwiekszych.

A-A

\ o
O
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11. Wiertlo rurowe do mniejszych $rednic.

Rys.

Charakterystyka pracy.

Wiertla rurowe pracuja w ten sposob, ze
nie wiercg catkowitego otworu, a tylko usu-
waja material w ksztalcie pier§cienia, pozo-
stawiajac wewnatrz obtoczony rdzen (rys.
11). Ten rodzaj pracy jest korzystny z kilku
wzgledéw: praca wiercenia jest' mniejsza,
tak ze oszczednos¢ energii dochodzi do 40%,
mniejsza ilo$é¢ powstajacych wioréw latwiej-
sza jest do usunigcia, wusuniety z otworu
rdzen pozwala na zbadanie wtlasno$ci ma-
terialu w jego wewnetrznych . warstwach,
a po zbadaniu material rdzenia moze by¢
w dalszym ciggu wyzyskany. W czasie pra-
cy wiertlo rurowe, podobnie jak i lufowe,
wykonywa tylko posuw, przedmiot posiada
zas§ ruch obrotowy. Glebokie wiercenie jest
operacja dlugotrwaly, zaré6wno bowiem po-
suwy jak i szybkosci skrawania nie moga by¢
zbyt duze; wywolane to jest ciezkimi wa-
runkami pracy narzedzia, i obawa zniszcze-
nia kosztownego przedmiotu obrabianego.

Tabela- I przedstawia wielkosci stosowa-
nych posuwoOw i szybkosci skrawania przy
wierceniu w pelnym materiale. Przy roz-
wiercaniu stosujemy posuwy wigksze, szyb-
koéci skrawania natomjast muszg ulec dal-
" szemu ograniczeniu. Ostatni ten warunek

- Zeszyt 1 —2
TABLICA I
. i Posuw Szybkosé skrawania
Sredn:ca v m/min
¢ p mmfobrot 7 TR
wiertta | : i 1
dp mm  Stal Br =20 — zybslzgtlna,cais ybsl\tgm ca
w _ g VA ’e 3: P
70 kG/mm2 zwykla | kobaltowa
60 — 100 = 0,05 — 0,1 l 16 — 20 20 — 25
100 — 200 0,2 —04 16 — 20 20 — 25
200—600 ; 0,2 —04 16 — 18 18 - 20

wynika z niemoznos$ci wymiany noza w cia-
gu celego czasu trwania operacji wykancza-
jacej, co wynosi nieraz kilkadziesiat godzin.

Podzial wiéra.

Praca skrawania zostaje wykonana przez
pewng ilo$¢ nozy, umieszczonych na obwo-
dzie narzedzia, jak n. p. na rys. 11 — przez
cztery. Bardzo wazny dla pracy wiertla jest
prawidlowy podzial widra. Moze on byé¢ doko-
nany dwoma sposobami, a mianowicie przez
podzial: a) grubosci widra, b) szerokosci
wibra.

3
/46-R12

Rys. 12. Podzial grubosci widra.

a) Podzial grubosci widra.

Dla prostoty rozwazan przyjmujemy, Ze na
obwodzie pracuja réownoczesnie tylko dwa
noze I i II (rys. 12), o szeroko$ci rownej
szerokosci kanalu pierscieniowego B. Rys.
12b przedstawia prace tych noiy na rozwi-
nieciu pierscienia d,. Jezeli oznaczymy
przez p posuw wiertla na obrét przedmiotu,

to grubo$¢ widra g wyniesie g=%, gdzie
i = ilo$¢ nozy na obwodzie.
W przykladzie wedlug rys. 12 g = ~2~p~.

W razie niedokladnego ustawienia (wysunig-
cia) jednego noza, n. p. o wielkos¢ A (patrz rys.
12 b), grubosci widéréw ulegng zmianie i po-
dzial pracy zostanie zakl6cony. System dzie-
lenia gruboséci wiora wykazuje dwie zasad-
nicze wady, kiére w praktyce wykluczaja
jego stosowanie: 1) ksztalt wiora jest nieko-
rzystny, szerokie widry bowiem sa trudne
do usuhiecia, 2) wrazliwo$¢ na niedokladne
ustawienie nozy; ma to duze znaczenie, gdyz
przy niewielkich naogdét posuwach stosowa-
nych w tych wierttach, nieznaczny blad

w ustawieniu A>J;~ moze doprowadzi¢ na-

11
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wet do  wylaczenia poszezegdlnych  nozy

z pracy.

b) Podzial szerokosci widra.

Rys. 13 przedstawia podzial widra przez
stopniowanie szerokosci mezy. Aby osiag-
naé¢ réwny podzial pracy na wszystkie noze,
szeroko$ci poszczegdélnych nozy winny wy-
.b, = B gdzie:

nosié: b, = . ,by =2
B ==szerokos¢ pier§cienia, I==ilos¢ nozy na
obwodzie. Jak widzimy z rys. 13b — noze
nie sa jednakowo wysuniete, gdyby tak bo-

| jrrlep
""I' 1" 7 q
L R
Y :
by :
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beef

6/a6-a13

Rys. 13. Podzial szerokosci wiéra.

wiem bylto, wiéry rozkladalyby sie jak
wskazuje rys. 14 i w rezultacie nie mieli-
by$my prawie zadnych korzysci w porow-
naniu ze sposobem a. Wielko$¢ wysuniecia

Rys. 14. Podziat grubosci
i szeroko$ei widbra.

5545 - 1o

nozy winna wynosi¢, jak to tatwo oceni¢

D

z rys. 12b A>Wiw' W praktyce wykonujemy

A= Q,l —0,2mm, 4, —nieco wiecej. Wior,
podzielony w wyzej opisany sposob, pozo-
staje waski, nie ma sklonnosci do zaklesz-

Rys. 16. Wiertlo rurowe do duzych $rednic

_MECHANIK
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czania si¢ w szczelinie i jest dobrze prze-
ptokiwany przez ciecz chtodzaca.

Konstrukcja wiertla.

Konstrukcje wiertel rurowych wskazuja
rys. 11 i 15 dla srednic mniejszych (do okoto
150 mm) oraz rys. 16 — dla otworéw duzych.
Glowica wiertta, w ktérej zamocowane s3a
noze, osadzona jest na trzpieniu. Trzpien
wykonany jest z rury z zewnatrz oszlifo-
wanej, gdyz musi on by¢ prowadzony w jed-
nej lub kilku podtrzymkach maszyny. Poilg-
czenie z glowica wykonywamy albo jak na
rys. 11 i 16, osadzajac glowice na stozku
(o zbiezno$ci ok 1:20) i zabezpieczajac Sru-
bami, albo tez jak wskazuje rys. 15, laczac
gwintem; konieczne jest tu przv tym wza-
jemne centrowanie obu cze$ci. W przedniej

czeéci glowicy znajduja sie przeciecia do
osadzenia nozy, w ilosci 2 — 16 w zalezino-
$ci od $rednicy; w tylnej czesci — taka sa-

ma ilo§¢ plytek prowadzacych. Aby unikngé
zakleszczania glowicy w otworze, nalezy ja,
zwlaszcza w przedniej czeéci wykonaé¢ z du-
zymi zaokragleniami i tagodnymi przejsciami.

Material na glowice: ciggliwa stal narze-
dziowa lub naweglana stal niklowa. Glowice
podlegaja bowiem znacznym naprezeniom
zginajacym, zwlaszcza w miejscach osadze-
nia nozy. Osadzenie nozy musi by¢ mocne
i zabezpiecza¢ przed przesunieciami.

Spotykamy tu kilka rozwiazan:

a) na tylnej czeSci noza znajduje sie wy-
frezowany, potokraglty wystep, ktory wsuwa-
my w odpowiednie wyciecie w glowicy
{(patrz rys. 11). Poza tym néz mocowany jest
poprzecznie kotkiem stozkowym;

b) néz posiada ksztalt specjalny — poza
pasowaniem w wycieciu glowicy — zaopa-
trzony jest w cylindryczny irzonek, wcho-
dzgcy w odpowliedni otwor (rys. 15).
Sruby a zabezpieczaja przed wypa-
dnieciem; }

¢) W rozwigzaniu wg rys. 17 —
kolki stozkowe k zabezpieczajg nédz
przed przesunieciami na boki, oraz
réwnoczesnie stuzg do wywotania

naprezenia wstepnego. Szeroko$¢
ostatniego noza wynosi, w zalez-
nosci do $rednicy, 20 — 55 mm

Kat skrawania nozy nalezy wy-
konywaé zblizony do 909 aby

36/46-213

Rys. 17. Osadzenie noza w glowicy.
przy uzyciu kotka stozkowego.
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otrzyma¢ wiory tamigce sie, ktore sg tatwe
do usuniecia.

Material na noze — dobra stal szybko-
tngca — lepiej wysokowarto$ciowa stal ko-
baltowa, lub wreszcie noze nakladane plyt-
kami stopow spiekanych. Te ostatnie zale-
ci¢ mozna tylko w wypadku starannie prze-
prowadzonego nalutowywania, ktére unie-
mozliwia odprys$niecie ptytki W czasie pracy.
W tylnej czesci glowicy w- odpowiednich
wycieciach mocuje sie piytki prowadzace,
wykonane z miekkiej stali, lub czesdciej z mo-
sigdzu, brazu lub twardego drewna. Drew-
no przed uzyciem nalezy wymoczyé¢, lub le-
piej wygotowa¢ w oleju, w celu zabezpie-
czenia przed nasigkaniem wilgocig. W wielu
starszych wytwodrniach spotykamy jeszcze
wiertla rurowe o jednym tylko nozu schod-
kowym (rys. 18), nawet dla duzych Ssred-
nic. Konstrukcje taka tlumaczy sie trudno-

L
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Rys. 18, Wiertlo rurowe starszej konstrukcji.
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Rys. 19, Przygotowania konfica przedmiotu
obrabianego do wiercenia..

5/a6-Rrs

$cig zamocowywania nozy w cienkich Scian-
“kach glowicy i trudnosciami prawidlowego
ustawiania nozy w wierttach wielonozowych.
W rozwiazaniu wg rys. 18 widzimy klocki
prowadzgce zaroOwno na wewnetrznym jak
i zewnetrznym obwodzie glowicy.

Rozpoczynanie pracy.

Do rozpoczecia pracy wierttem rurowym
nalezy odpowiednio przygotowaé koniec
przedmiotu. Do wykonania tej operacji na
wiertarkach do dtugich otwordw znajduja sie
dodatkowe suporty krzyzowe. Nozem zamoco-
wanym w takim suporcie planujemy przed-
miot wiercony, a nastepnie wytaczamy za-
glebienie, jak na rys. 19a lub 19b, w kto-
rym prowadzi sie glowica wiertla. Zamiast

wglebienia mozna zastosowa¢ wystep odkuty
wraz z walem i obtoczony wg rys. 19c.
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Rys. 20. Wylamywanie rdzenia przy uzyciu klina.

Usuwanie rdzenia.

O ile otwor nie jest przelotowy, to wow-
czas pozostaly po wierceniu rdzen musi by¢
usuniety. W ogolno$ci wylamanie rdzenia
jest mozliwe przez whbicie klina, jak na rys.
20, lub tez pod naciskiem prasy (rys. 21) —
w wypadku rdzenia wystajacego, jak na
rys. 19c. Powyizsze metody wymagaja pew-
nej kruchosci materialu. W materiatach -cig-
gliwych lub miekkich, rdzen wygina sig, lecz
nie wylamuje. W tych wypadkach nalezy

Rys. 21. Wylamywanie rdzenia pod naciskiem prasy.

rdzen obcigé, lub przynajmniej nadcig¢ u pod-
stawy. Trudnos$¢ wykonania tej operacji lezy
w tym, Ze przestrzen miedzy $ciankg a rdze-
niem jest niewielka i zwlaszcza przy diuz-
szych otworach uniemozliwia stosowanie
narzedzi recznych. Dlatego tez do tego celu
stuzg specjalne glowice lub przyrzady mon-
towane na glowicach. Rys. 22 przedstawia
glowice zaopatrzona w zakrzywiony nozyk
a, ktéory pod wplywem sity poosiowej wgle-
bia sie w material, podcinajac rdzen. Na

e

<&

A

36/56-027 '

a

Rys. 22. Specjalna glowica do nadcinania rdzenia.
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rys. 23 mamy przedstawiony przy-
rzgd zlozony z drgga a z osadzonym
na jednym koncu nozem b — na dru-
gim koncu posiadajacym czworokat
c. Drag a prowadzony jest w glowicy
i w lozyskach d, umieszczonych na
rurze wiertta. W pracy obcigzamy
drag a ciezarem dzialajgcym na czwo-
rokat e za posrednictwem odpowied-
niej dzwigni. Wskutek dziatania silty
ciezaru w potaczeniu z ruchem obro-
towym przedmiotu néz b obcina rdzen
u podstawy.
Wykanczanie otworu.

Do czystego wykonania otwordow
opisane wiertla nie wystarczajg; mu-
simy sie tez uciec do stosowania spec-
jalnych rozwiertakéw. Prosty typ roz-
wiertaka jednostironnego przedstawia
rys. 24. Rozwiertaki dwuosirzowe po-
daja rys. 25 i 26. W rys. 25 nalezy
zwréci¢ uwage na moznos¢ szybkiej
wymiany  klockéw  prowadzacych.
Osiagga sie to przez trzymanie kloc-
kow powierzchniami stozkowymi —
po zluzowaniu nakretki d mozna kloc-
ki bez trudnosci wyjaé. Rys. 27 przed-
stawia rozwiertak wieloostrzowy. Cha-
rakterystyczne dla wszystkich poda-
nych konstrukcyj jest staranne dopro-
wadzenie chlodziwa, co jest konieczne
przy pracy w glebokich otworach.
Noze rozwiertakéw wykonane ze stali
szybkotngcej sg szlifowane i ostrzone
w glowicy. Material na klocki musi
by¢ specjalnie dobrany; najlepiej na-
daje sie drewno gwajakowe, ktore
moze by¢ jednak zastgpione przez
twarde gatunki drzew krajowych.

ZRODLA,

J. Dinnebier und H. J. Stoewer. ,Boh-
ren“. 2 Auflage. Werkstattblicher. Heft 15.
J Springer. Berlin, 1943.

Klingelnberg. ,Technisches  Hilfsbuch*.
Julius Springer. Berlin, 1939.

Praca niniejsza zamyka cykl artykuléw
o wierttach, na %amach czasopisma ,Me-
chanik“.

Na cykl ten zlozyly sie prace:

inz.-mech. Stanistaw Kunstetter. , Wiertla
piérkowe®. Nr 3/46;

Tadeusz Dobrzaniski. ,Wiertta krete®.
Nr 4/46, 5—6/46 i '7—8/46;

inZ.-mech. Adam Wilczyfiski. ,,0 wytwa-
rzaniu wiertet kretych“. Nr 10—11/46.

Powyzsze artykuly, uzupelnione wiado-
mosciami z teorii wiercenia, opisem typo-
wych wiertarek i uchwytéw do wiertel.
zloza sie na ksigzke warsztatowa o wier-
tiach i wierceniu, przewidziang w progra-
mie Instytutu Wydawniczego SIMP na rok
biezacy. -

MECHANIK
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Rys. 24, Rozwiertak jednoostrzowy.

— B

* 36/46-825

przekréj C-D

Rys. 25. Rozwiertak dwuostrzowy.

Rys. 26. Rozwiertak dwuostrzowy.

Lpanses |
S

isja6-527

Rys. 27. Rozwiertak wieloostrzowy.
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Inz. ROMAN TYMOSZCZUK

O WYTWARZANIU PILNIKOW

1. Wstep.

Pilnik, jest jednym z najstarszych narzedzi
do obrobki metali. Z pierwotnego jego ksztal-
tu, niewprawnie wykutego, powstato z bie-
giem lat narzedzie, za pomocg ktérego mozna
recznie obrabia¢ powierzchnie z doktadno$cia,
wyrazajaca sie w tysigcznych czesciach mili-
metra. Dokladnos¢ obrébki waha sie w grani-
cach od 0,005 do 0,25 mm, zaleZznie od rodzaju
pilnika.

Mechaniczna obrobka metali zmniejszyla co
prawda znaczenie pilnika; do dnia dzisiejsze-
go jednak, Zzaden warsztat, ani fabryka nie
moze obejs¢ sig bez tego narzedzia.

Pilniki nacinano do 1890 roku recznie.
W tym roku skonstruowano pierwszg zdatnag
do pracy nacinarke pilnikéw. Do dnia dzi-
_siejszego jednak nie zdolano stworzy¢ typu
nacinarki, za pomoca ktérej moznaby nacina¢
wszystkie uzywane pilniki. Niektdére pilniki
posiadaja tak zlozone ksztalty, Ze mozZna je
nacina¢ tylko recznie.

W kroéotkim stosunkowo czasie, bo po 25-ciu
latach od chwili wprowadzenia maszynowego
nacinania pilnikéw, ilo$¢ pilnik6w nacinana
recznie zmalata do !4. Przez dlugi jednak
jeszcze czas istniato w Europie duzo wytworn
pilnikéw, ktére ograniczaly sie do kucia
i hartowania pilnikéw. Do szlifowania, cigg-
nienia (formowania) oraz nacinania oddawano
je réznym malym warsztatom, gdzie nacinano
je recznie.

2. Materialy.

Materialem uzywanym na pilniki jest stal
weglowa o duzej zawartos$ci wegla, a dla pil-
nikow wyborowej jakosci stal stopowa chro-
mowa. Zaleznie od jako$ci pilnikéw, sktad
chemiczny stali przedstawia sie nastepujaco:

C=055—08%%, Si=03%, Mn=—0,65%,
P i S max 0,04% (stal na tarniki oraz pilniki
wiazkowe)

C = 12— 14%, 8i = 02%, Mn = 0,3%
P i S max 0,03% na pilniki $lusarskie.

C = 1,3—1,4%, Si = 0,2%, Mn = 03%,
P i S max 0,03% Cr = 0,6%% na pilniki do pit,
pilniki maszynowe, rotacyjne.

303/6-R!

Rys. 1. Przyrzad do wygladzania szyn, wraz z pilnikiem.

C = 1,5—1,6%, Si = 02%, Mn = 0,3%,
P i S max 0,03%, Cr = 0,6—1,5% na pilniki
precyzyjne, zegarmistrzowskie, kontrolne.

Jezeli warunki pracy wymagaja specjalnej
ciggliwosci pilnika, to wtedy mozna zastoso-
wac stal weglowa o zawartosci 0,3 do 0,35%C.
Pilniki te musza by¢ przed hartowaniem na-
weglane.

Przy pilnikach do wygladzania szyn (rys.
1), ktore odznaczajg sie duzg dlugoscia') przy
malym przekroju celem =zabezpieczenia ich
przed pekaniem, obwalcowuje sie tez czasem
mieckki rdzen stalg o zawartosci 1,2% C.

Profile i wymiary pretéw stali, z ktorej wy-
konujemy pilniki, sa rézne, zaleznie od
ksztattu pilnika, okreslonego odpowiednia
norma.

3. Przebieg wytwarzania pilnikéw.
a) Ciecie materiafu.

Pierwsza operacja w procesie produkcji
pilnika jest ciecie stali na potrzebne do dal-
szej obrobki odcinki. Ciecie stali odbywa sie
za pomocg pras lub nozyc. Mate pilniki pta-
skie do 2 mm grubosci (np. pilniki kluczyko-
we)- sg calkowicie wycinane z blachy lub
tasmy stalowej w wykrojnikach.

b} Kucie.

Kawalki stali pocietej, tak zwane w jezyku
warsztatowym , korpusy pilnikéw” przesyla
sie do kuzni, gdzie kuje sie ich czubki oraz
chwyty.

Pilniki grzano w poczatkach na otwartych
ogniskach kowalskich w rozzarzonym weglu
kamiennym. Dzisiaj tego sposobu nie stosuja
nawet mate warsztaty, nacinajgce pilniki
recznie, aby unikngé wprowadzania szkodli-

‘wych domieszek siarki z paliwa do metalu.

Ogolnie  uzywanymi Srodkami opatowymi
piecoOw kuzniczych jest koks, ropa, lub tez
bardzo czesto gaz. Kucie pilnikéw odbywa sie
za pomoca mlotéw parowych, powietrznych
lub sprezynowych. Najszersze zastosowanie
znalazl obecnie mtot sprezynowy (rys. 2) o sta-
lym lub ruchomym (kolyskowym) kowadle.
Ciezar bahy waha si¢ od 8 do 50 kg, zaleznie
od wielkosci pilnika kutego. Ilo§¢ uderzen na
minute dochodzi do 400.

Mloty sprezynowe sg wygodne i proste
w obstudze.

Czubki pilnikéw kuje sie w formach (ma-
trycach). Chwyty wycigga sie recznie na
plaskim kowadle, po poprzednim obustronnym
podcieciu pilnika za pomocg pras. Do kucia
chwytow pilnikéw trojkatnych stosuje sie
obecnie automaty, ktére po kazdym uderze-

1y Pilniki do szyn posiadaja dlugoéc’ okoto 500 mm
przy szerokosci ok. 50 mm i grubosci ok. 5 mm.
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wyzarzakRow uzywa sig
koksu, ropy lub gazu.
Pilniki zarzymy w pie-
cach jedno - komoro-
wych, muflowych Ilub
tez w szczelnych ko-
morach zelaznych. Je-
zeli pilniki zarzy sie
w piecach jedno-komo-
rowych, przy czym
stykajg sie one wprost
z gazami spalania, na-
lezy zwraca¢ baczng
uwage, azeby w czasie
zarzenia proces spala-
nia odbywalt sie przy

niedoborze powietrza.
W  czasie studzenia,
piec trzeba doktad-

nie wuszczelnié, celem
zmniejszenia doplywu
powietrza do pieca,
ktore powoduije odwe-

1 =

glanie pilnikow.

" Rys. 2. Miot sprezynowy o ruchomym kowadle. 7 —kowadio, 2—baba, 3 —
sprzeglo cierne wiaczajace miot, 4 —mimos$réd, 5—— siedzenie kowala, 6 — dZwi-
.gnia do przechylania kowadta, 7 — przeciwwaga.

niu obracaja pilnik o 60° az do calkowitego
wykonczenia chwytu. Przy kuciu nalezy
zwraca¢ baczng uwage na temperaturg, do
ktérej pilnik ma by¢ rozgrzany. Temperatura
kucia stali do 0,9%C waha sie od 800° —
950°C. Przy zawarto$éci wegla powyzej 0,9%
temperatura ta wynosi 850°—950°. Pilnik na-
lezy wolno ogrza¢ do temperatury kucia, gdyz
gwaltowne rozgrzewanie powoduje przegrza-
nie sie powierzchni, przy zimnym jeszcze
rdzeniu.

¢) WyZarzanie.

Pilniki odkute sg twarde oraz posiadaja na-
prezenia wewnetrzne i to w tym wiekszym
stopniu, im bardziej nieréwnomiernie byly
ogrzewane przy kuciu.

Przez zarzenie pilnikéw osiggamy:

a) miekko$¢ potrzebng przy nacinaniu,

. b) przemiane struktury na drobnoziarnista,
co ma dodatni wplyw na twardo$¢ zeba
pilnika.

Zarzenie odbywa sie w  temperaturze od
680 — 750°C, zaleznie od jakosci stali. Tempe-
ratura ta musi by¢ dokladnie utrzymana, gdyz
za niska temperatura powoduje twardo$¢ pil-
- nika, co utrudnia ich szlifowanie i nacinanie;
za wysoka — pocigga za soba grubovziarnisto$é
stali. Czas podgrzewania powinien wynosi¢
okolo 2 godzin. Po- osiggnieciu wtasciwej
temperatury, wyzarzamy pilniki przez 4 — 6
godzin, po czym studzimy je bardzo wolno do
temperatury ponizej 200°C. Czas studzenia
powinien wynosi¢ ok. 14 godzin. Do opalania

sosfua we Dobre wyniki daje
zarzenie pilnikéw w
skrzyniach, zalepionych
oling, wstawianych do
piecow  komorowych,
lub tez w specjalnych wmurowanych komo-
rach zelaznych. Dobrze jest tez w tych wy-
padkach przesypa¢ pilniki weglem drzewnym,
co uniemozliwia ich utlenianie.

d) Prostowanie.

Pilniki po kuciu oraz zarzeniu sg krzywe,
co uniemozliwia ich dalszg obrébke. Dlatego
po wyjeciu pilnikéw z pieca oraz calkowitym
ich wystygnieciu prostuje sie je na klocach
drewnianych, pilniki za$ duze od 16"—18" na
kowadtach stalowych.

e) Szlifowanie, formowanie i ciggnienie.

Po wyprostowaniu pilnikéw szlifuje sie je
na kamieniach wykonanych 2z piaskowca,
a w ostatnich latach na kamieniach sztucz-
nych. Zywotno$¢ tych ostatnich jest duzo
wieksza od piaskowcéw, a pracownicy, za-
trudnieni przy nich nie zapadajg tak szybko
na chorobe, zwana pylica, ktéra konczy sig
zwykle gruzlica pluc.

Praca szlifierzy jest do dnia dzisiejszego
bardzo ciezka oraz niezdrowa. Pilniki szlifuje
sie na mokro, co z jednej strony chroni je
przed miejscowym przegrzaniem (spalaniem),
ktére powoduje miejscowe utwardzanie po-
wierzchni szlifowanej, a za tym utrudnia na-
cinanie pilnika, z drugiej strony =zmniejsza
ilos¢ pyilu unoszgcego si¢ w powietrzu w cza-
sie szlifowania. Srzlifierze pracuja zatem na-
wet przy najintensywniejszym przewietrzaniu
w pomieszczeniach wilgotnych, przepelnio-
nych w duzym stopniu szkodliwym pylem.
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Rys. 3. Szlifierka do szlifowania pilnikéw. 7 —tarcza szlifiersk.a,
dla szlifierza.

Tarcze szlifierskie obecnie stosowane (rys.
3) majg $rednice od 2—2,5 m, szerokos¢ okolo
30 cm. Do napedu ich potrzebna jest moc od
8—17 KM na jedna tarcze.

Praca przy szlifowaniu palnikéw jest nie.
bezpieczna rdwniez z tego powodu, ze pra-

cownikowi ~grozi rozerwanie sie tarczy
przy niewlasciwym jej umocowaniu oraz
wywazeniu. Tarcze te nalezy dlatego za-

bezpieczy¢ bardzo silnymi, dobrze umocowa-
nymi oslonami ochronnymi.

Przy szlifowaniu pilnikéw szlifierze postu-
gujg sie uchwytami drewnianymi (rys. 4).

303/46-Ra

Rys. 4. Uchwyty do szlifowania pilnink(‘)w. a— uchwyt
do pilnikéw tréjkatnych, b1 ¢—uchwyty do pilnikéw
plaskich.

Pilnik lezy w wyzlobieniu dolnej poprzecz-
ki. Oba konce poprzeczki dociska sie kolana-
mi do kamienia, raczke gorna trzyma sie re-
koma. )

Pilniki mate do 5° oraz pilniki okragte
i grzbiety pilnikow potokragltych szlifuje sie
tylko prostopadle do ich osi, pilniki inne pro-
stopadle i wzdtuz osi, co umozliwia otrzyma-
nie gladkiej powierzchni, potrzebnej przy na-
cinaniu pilnika.

Przy szlifowaniu piinika nalezy zwracaé
baczng uwage na to, czy powierzchnia odwe-

303/46-R3

2 —ostona, 3—kola pasowe, 4 — oparcie

glona zostala calkowicie usunieta, gdyz po-
wierzchni takiej nie mozna zahartowaé. Po-
wierzchnia pilnika niedostatecznie gleboko
zeszlifowana nie jest jednostajng, lecz widac
na niej po szlifowaniu miejsca jasniejsze
i ciemniejsze (matowe). Pilniki te nalezy jesz-
cze raz oszlifowac. Po szlifowaniu zaleca sie
zanurzy¢ pilnik w wodzie wapiennej. Na po-
wierzchni pilnika osadza sie wtedy warstwa
wapna, ktéra chroni go przed rdzewieniem.
Szlifowanie jest czynnoscia bardzo wazna
przy wytwarzaniu pilnikéw, dlatego tez na-

-lezy zbadaé¢ pilniki dokladnie przed dalsza

obréobkag i usung¢ niedokladnosci. Nieréwna
powierzchnia pilnika, powoduje to, ze. zeby
po nacieciu sg nieréwne i tepe. Powierzchnie
faliste, wichrowate, wypukle Iub wklesle
z zaokraglonymi krawedziami, nie nadaja sig
do dalszej obrébki. Pilniki z utwardzonymi
miejscami z powodu za silnego - dociskania
pilnika do toczaka, powoduja wylamywanie
sie nacinakéw. Glebokie rysy powstate przy
szlifowaniu sg widoczne i po nacieciu’ pilni-
kow. : :

W ostatnich latach 'skonstruowano szereg
szlifierek za pomoca ktérych mozna szlifowac
odrazu wiekszg ilo§¢ takich samych pilnikow
lub tez przy szlifowaniu pojedynczych sztuk,
praca jest o wiele lzejsza. Wszystkie jednak
te szlifierki sg klopotliwe w ruchu, oraz wy-
magajg bardzo czestych napraw. Pyl powstaly
przy szlifowaniu wnika do tozysk i prowad-
nic,. powodujgc ich szybkie zuzycie. Wydaj-
nos¢ jednak tych szlifierek jest duza,

Po ‘oszlifowaniu musi pilnik otrzymac jesz-
cze prawidlowy ksztalt, a powierzchnia na-
cinana musi by¢ rowna, i to tym bardziej, im
drobniejsze bedzie naciecie.

Operacje — nadawania pilnikowi jego osta-
tecznego ksztaltu nazywamy formowaniem,
nadawanie za$ powierzchni nacingpe] po-
trzebnej rownosci — ciggnieniem “-pilnika.
Formowanie i ciggnienie odbywa sig¢ recznie
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za pomocg pilnika lub tez zapomocg specjal-
nych maszyn.

Do ciagnienia uzywa sie pilnikéw plaskich,
ktérymi, trzymajgc rekoma za oba konce, opi-
lowuje sig pilnik obrablany, ,,ciggnac” wzdluz
jego osi glownej.

Pilniki male oddaje sig do formowania
i ciagnienia bez poprzedniego ich szlifowania.

Bardzo dobre wyniki daje wykanczanie pil-

nikéw plaskich, kwadratowych, tréjkainych,
okrggltych oraz plaskich stron pilnikow pol-
okrgglych za pomocg szlifierek o S$ciernicy
garnkowej (wielko§¢ ziarna- 70—80, dla pilni-
kow wiekszych moze by¢ ziarno 40) srednicy
okoto 500 mm. Pilniki otrzymujg czystg, gtad-
kg powierzchnie i. nadaja sie do dalszej
obrébki bez jakichkolwiek poprawek recz-
nych. Oszczedno$¢ na czasie i sile roboczej
jest przy tym sposobie bardzo duza. Spotyka-
my tez maszyny do obciggania, ktére wyko-
nuja te czynno$é¢ za pomocg pilnikow.
. Pilniki stare, kt6ére chcemy ponownie na-
cigé, po wyzarzeniu nalezy oszlifowac lub tez
zebra¢ powierzchnie nacietg za pomocg frezo-
wania lub strugania. Dlatego tez do obrdbki
starych pilnikow skonsiruowano szereg pro-
stych maszyn, ktére w bardzo duzym stopniu
zastepuja tarcze szlifierskie, ograniczajac
ich zastosowanie do ostatecznego wygtadza-
nia. powierzchni.

f) Nacinanie.

Pilniki moga posiada¢ jedno lub tez dwa

‘krzyzujace sie naciecia (rys. 5). W pojedyn-
cze naciecia wyposazone sg pilniki, ktére nie
maja "Za zadanie zbierania wiekszych ilosci
materiatu. Naleza tu np. Pilniki do hartowa-
nej stali i pilniki do ostrzenia pil. Te ostatnie
majg tylko jedno naciecie, rowniez i z tego
powodu, ze robimy je z twardej i trudnoobra-
bialnéj stali chromowej, gdzie przy nacieciu
podwéjnym zachodziloby latwo wylamywanie
zebow. ' :

3034683

Rys. 5. Naciecia pilnika @ — pojedyncze, b — podwdine.

Przy nacieciu podwodinym, t. zw. krzyzo-
wym (rys. 5b) rozrézniamy naciecia dolne
plytsze, oraz naciecia gérne glebsze. Otrzy-
mujemy w ten sposéb na powierzchni pilnika

zabki, co powoduje wydajniejsze zbieranie
materialu pilowanego. Pochylenie naciecia
dolnego do osi pilnika wynosi 45—60°, goér-
nego 65—75". '
Zaleznie od przeznaczenia pilnika mamy
tez rozne ilosci nacig¢ na jednostke dlugosci.
Pilniki do pilowania stali posiadajg drobniej-
sze naciecia niz pilniki do zeliwa, brazu czy
bialego metalu. Inng ilo$¢ nacie¢, wykonuje-
my w pilnikach do zdzierania powierzchni,
inng do jej ostatecznego wygladzania. Ilo$¢
nacieé¢ pilnika na dlug. 1 cm zmienia sie row-
niez w zaleznosci od wielkosci pilnika. Im
pilnik jest diuzszy, tym mniej jest nacie¢ na
dtug. 1 cm przy nacieciu tego samego rodzaju.
Pilniki nacina sie recznie lub mechanicznie.
Nacinanie reczne odbywa sie na kowadle,

- przy pomocy nacinaka oraz mlotka. W czasie

nacinania przytrzymuje sie pilnik za pomocg
pasa skorzanego. Azeby pilnik nie $lizgal sie,
smaruje sie jego powierzchnie, spoczywajgcg
na kowadle, kredg lub tez posypuje sie pia-
skiem. '
Po nacieciu jednej strony, nacina sie na-
stepng, opierajac pilnik na podktadce z cynku
lub olowiu, utwardzonego antymonem. Pilniki
z drobnymi zebami nalezy nacina¢ od razu na -
podkiadce, gdyz przy nacieciu drobnym uwi-
daczniajg sie wszystkie rysy powstale przez
okaleczenia powierzchni szlifowanej.

Po wykonaniu naciecia dolnego nalezy przy

-pilnikach o powierzchniach ptaskich zebrac

przez opilowanie wierzchotki nacietych zebdéw
(te operacje nazywamy $cigganiem plaskich
stron), gdyz w przeciwnym razie po wykona-
niu naciecia gérnego otrzymane zabki nie be-
da dostatecznie ostre. Reczne nacinanie pil-
nika wymaga duZo wprawy, po jej uzyska-
niu jednak, pilnikéw nacigtych recznie prawie
nie mozna odrézni¢ od nacietych za pomocg
maszyny.

Niektére rodzaje pilnikéw do dnia dzisiej-
szego nacinamy recznie. W Polsce nie posia-
damy dotychczas ani jednej tarnikarki, tak
ze wszystkie tarniki sg nacinane .wylgcznie
recznie.

Przy nacinaniu maszynowym pilnika po-
shugujemy sie zasadniczo tymi samymi ele-
mentami co przy nacinaniu recznym, z ta rdz-
nica, ze miejsce kowadla zajal tutaj ruchomy
stoét nacinarki, na ktérym ulozony i zamoco-
wany specjalnym przyciskaczem pilnik prze-
suwa sie pod nacinakiem.

Rys. 6 przedstawia schemat nacinarki. Na-
cinak 1 jest osadzony w bijaku 2 na ktéry
dziala sprezyna 3. Sprezyne te mozna napinaé
i zwalnia¢ za pomoca koétka recznego 4 i li-
nek 5. Napiecie sprezyny zalezne jest od wy-

.maganej gltebokosci nacie¢.

Pilnik 6 zamocowany jest na plastycznej
podkladce 7 przy pomocy przyciskacza 8.
Krzywka 9 osadzona na wspélnym wale z ko-
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Rys 6. Nacinarka.

lem pasowym za pomoca kutaka podnosi bi- .

jak- wraz z zamocowanym w nim nacinakiem.

Podkladka 7 jest wstawiona w sanie o prze-
kroju pétkolistym, co pozwala przez obraca-
nie san wzdtuz ich osi gléwnej nacina¢ pilniki
okragle i polokragte. W tym wypadku naci-
namy obok siebie rownolegle rzedy zgbdw.
Sanie sg osadzone w przesuwnym stole 10
ktoéry przesuwa sie po prowadnicach 11.

Stot przesuwa Sruba 12 za posrednictwem
dwudzielnego nasrubka 13. Naped otrzymuje
$ruba od két stozkowych, napedzanych kotem
pasowym, uruchamiajacym krzywke. Prowad-
nice mozna przechylaé w stosunku do nacina-
ka o potrzebny kat. Odbywa sie to za pomocga
przegubu 14, Kat ten zalezy od materiatu pil-
nika, ilo$ci nacinanych zebow oraz katow za-
szlifowania nacinaka.

Spotykamy réwniez nacinarki o nieco
odmiennych rozwigzaniach konstrukcyjnych.
Zasada pracy pozostaje jednak ta sama.

Tlo$¢ uderzen nacinaka na minute wynosi
dla pilnikéw duzych 400—500, dla $rednich
1200—1500, dla matych 1500—1800, a przy na-
cinaniu brzegéw pilnikéw do pit do 2200.

Dla porownania nalezy zaznaczy¢, ze ilos¢
nacie¢ na minute przy nacinaniu rgcznym
wynosi od 80 — 200. :

Nacinaki wykonuje sie .ze stali ‘szybko-
tngcej o zawartosci ok. 18% wolframu. Ostrze
musi by¢ bardzo doktadnie zaszlifowane, co

przeprowadzamy najczedciej na specjalnych

szlifierkach. .

Précz nacinania pilnikéw - spotykamy tez
maszyny, ktére ,wypitowujg” zabki pilnika.
Sy to tak zwane rysarki (rys. 7), ktére za po-
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moca odpowiedniego grzebienia nacinajg
(,rysuja’’) zeby na pilniku obrabianym. Naci-
nanie odbywa sie od razu na cetej diugosci
pilnika. Tego sposobu uzywa sie w wypadku,
kiedy z powodu bardzo drobnego uzegbienia
pilnika, nacinanie na zwyklych nacinarkach
jest niemozliwe. Stosuje si¢ przewaznie przy
pilnikach okragtych i polokragltych, oraz spe-
cjalnych pilnikach precyzyjnych. Spotykamy
tez wykonanie zebow pilnika za pomocy fre-
zowania. Metoda ta jest rzadko stosowana.
Probowano tez naciecie dolne wykona¢ za
pomoca strugania, co nie dato jednak dobrych
wynikéw. Po nacieciu zebéw nalezy jeszcze
pilnik ocechowa¢ znakiem fabrycznym, obcigé
na poirzebnag dlugo$¢, a krzywe pilniki wy-
prostowaé. Znakowac¢ najwygodniej za po-
mocg prasy ciernej, obcina¢ za pomocg  no-
zyc, prasy lub mlota spadowego. Prostowanie
odbywa sie na klocu drewnianym za pomocq
otlowianego mtotka.

g) Hartowanie.

Nastepng czynnoscig jest hartowanie pilni-

-ka. Jest to jedna z najwazniejszych operacyj,

gdyz pilnik najlepiej wykonany, ale nieodpo-

wiednio zahartowany nie nadaje sie do
uzytku. ' ' :
W dawnych czasach hartowano pilniki

w ognisku kowalskim, powlekajac je substan-

303/46-R7

Rys. 7. Rysarka. I —grzebien rysujacy zeby pilnika,

2 —nastawna sprezyna dociskajaca grzebiefi do pilnika,

3 -—suwak, 4 — dZwignia poruszajaca grzebien, 5-—tar-

cza korbowa, 6 —kola pasowe, 7 —dZwignia do unosze-
nia grzebienia.

cja naweglajaca, skladajgcg sie ze spalonego
rogu, kosci, skory, soli i maki. Metoda ta za-
chowala sie do dnia dzisiejszego. Kazdy pil-
nik przed jego hartowaniem nalezy powlec
warstwa ochronng, ktéra ma za zadanie z jed-
nej strony chroni¢ pilnik przed odwegleniem,
z drugiej strony nawegli¢ dodatkowo wierz-

19



. Zeszyt 1—2

chotki zebow i przez to zwiekszy¢ ich twar-
dos¢ po hartowaniu.

Skladnikami uzywanej obecnie masy nawe-
glajacej sa: ‘cjanek potasu, zelazo-cjanek po-
tasu, salmiak, soda, sél, wegiel drzewny, pa-
lona skora i rég. Skladniki te sa w odpowied-
nim stosunkuy zmieszane i rozrobione w wo-
dzie z domieszka maki.

Przed wlozeniem pilnikéw do pieca hartow-
niczego, nalezy je dokladnie wysuszy¢. Har-
towanie w piecach koksowych wymaga duzo
wprawy od hartownika. Przy tym sposobie
hartowania trudno jest bowiem utrzymaé po-
trzebnag - temperature. Powstaja miejscowe
przegrzania, co powoduje po zahartowaniu
nieréwnomierng twardos¢ pilnika. W wypad-
ku gdy warstwa naweglajaca nierdwnomier-
nie pokrywa pilnik zachodza tez wypadki je-
go odweglania. Lepsze wyniki daje hartowa-
nie w piecach muflowych. W tym wypadku
niebezpieczeiistwo odweglania powierzchni
hartowanej jest mniejsze, utrzymanie jednak
potrzebnej temperatury jest réwniez trudne.

- Najwlasciwszg metoda jest hartowanie pil-
nikéw w kapieli otowianej lub ostatnio wpro-
wadzonych solach naweglajgcych. Przy ogrze-
waniu pilnika w Kkapieli olowianej, nalezy

réwniez pilnik pokry¢ warstwa naweglajaca.

Przy ogrzewaniu w solach naweglajgcych,
wktadamy pilnik wprost do tygla z roztopiona
solg, ktéra nawegla zeby pilnika.

Hartowanie w olowiu ma te ujemng strone,
ze roztopiony oldw wydziela trujace pary,
ktére dziataja szkodliwie na zdrowie pracow-
nikéw. Pamieta¢ wiec nalezy o odpowiedniej
wentylacji. -Pilnik po ogrzaniu do wlasciwej
temperatury oczyszcza sie szybko szczotka
stalowa, prostuje i studzi w wodzie z dodat-
kiem soli. Duzo wprawy wymaga tez sposob
zanurzania pilnikéw w wode przy ich harto-
waniu. Pilniki potokragle np. ktoére po zahar-
towaniu krzywia sie nalezy przegiaé przed
zanurzeniem w wodzie tak, azeby po zaharto-
waniu byly proste.

Po zahartowaniu pilniki nalezy oczy$cié.
Robi sie to za pomoca piaskowania. Po opia-
skowaniu zanurza sie pilniki w wodzie z oli-
wa a nastepnie suszy.
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h) Kontrola ostateczna.

- Po ukonczonej obrobce nalezy podda¢ pil-

niki jeszcze szczegolowej kontroli ostatecznej.

Bada sie je co do wygladu, wymiaréw, na-
cie¢, twardo$ci, wydajnosci w pracy. Wymia-
ry pilnikéw, katy pochylenia nacie¢, ilosci
rzeddw nacie¢ przy pilnikach okragtych i pét-
okraglych musza odpowiada¢ obowigzujacym
normom. Pilniki nie moga posiada¢ wykrzy-
wien, rys peknie¢, plam i nie powinny byé
zardzewiale. Nacieta plaska powierzchnia nie
powinna wykazywa¢ wklestosci lub wy-
puktosci.

Pilniki przy uderzeniu o kowadto lub meta-
lowg plyte powinny wydawaé czysty, meta-
liczny dzwiek. '

Pilniki nie powinny iamac¢ sie przy upad-
nieciu na drewniang podloge z wysokosci
1 m. Zlom pilnika powinien by¢ drobnoziar-
nisty, matowo szary, jedwabisty, bez oznak
przegrzania.

Przy badaniu twardosci pilnika postuguje-
my sie najchetniej plytka ze stali weglowej
o twardosci 59—61° Rc. Plytkg ta pociggamy
pilnik oparty czubkiem o stél, przy czym
ptytka powinna stawia¢ opor, zeby pilnika
jednak nie moga wykazywa¢é zagie¢ lub wy-
taman. W wypadku gdy plytka S$lizga sie,
twardos$¢ pilnika jest za mata.

Przy silnym naci$nieciu na zgb od strony
jego grzbietu, zab nie powinien zgina¢ sie
lecz wykruszy¢. Nalezy tez zbada¢ twardosc¢
pilnika na jego krawedzi za pomocag dobrego
pilnika do pit. Jezeli krawedz da sie nadpi-
towa¢, twardos¢ pilnika badanego jest za
mata. A

Przy badaniu poprzecznego profilu zeba
postugujemy sie mikroskopem o 50 krotnym
powiekszeniu. Nalezy wtedy przecigé¢ pilnik
wzdtuz osi gléwnej a powierzchnie przekroju
oszlifowaé¢. Mozemy wtedy zobaczy¢ czy zab-

-ki pilnika sa nalezycie naciete.

Pilnik mozna tez badac¢ ze wzgledu na jego
wydajno$¢ w pracy. Skonstruowano do tego
celu szereg aparatow w ktérych pilnik- pi-
luje material, a z poréwnania czasu pracy,
oraz ilosci powstatych opilkéw mozna wnio-
skowa¢ o wydajnosci pilnika.

Administracja czasopisma technicznego ,,MECHANIK” zawiadamia, iz ze
wzgledu na znaczny wzrost kosziéw, wydawniczych, prenumerata czasopisma za
Il kwartat 1947 r. wynosi zt 200,-, a cena zeszytu pojedyriczego zi 80,—.

Wysokosé prenumeraly ulgowej dla miodziezy szkolnej i studentéow wyzszych
szk6l technicznych, przy zgloszeniach zbiorowych, dokonywanych za posrednictwem
dyrekcyj szkét lub samopomocowych organizacyj kolezeriskich, wynosi zt 150,—

kwartalnie.

20




Rok XX

MECHANIK

Zeszyt 1 —2

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

OBLICZANIE PASOWYCH

1. Napedami pasowymi nazywamy urzadze-

nia dla przenoszenia mocy przy pomocy pa- .

s6w. Pasy napedowe moga byé tasmowe lub

klinowe; pierwsze mogg. by¢ skérzane lub
tkane, wyjatkowo —  metalowe, drugie
zas — gumowe lub klockowe.

Naped obejmuje koto napedzajqce (czynne)
i koto napedzane (bierne) polaczone pasem,
ktéorego odcinki swobodne tworzg- pasmo
czynne — o wiekszym napieciu S; kG i pasmo
bierne — o mniejszym napieciu S, kG; réznice
S. =38, — 8, kG tych napie¢ nazywamy uzy-
tecznym napieciem pasa. Przy predkosci
v m/sec pas ten przenosilby moc, wyrazong
. w koniach mechanicznych: '
S,. v

N=-"

KM. . . . . [

2. Zaleznie od wzajemnego potozenia $rod-
kow kot napedy moga by¢ poziome, skosne
lub pionowe, a zaleznie od wzajemnego poto-
zenia osi ko1, napedy tasmowé mogag by¢
otwarte, pdélotwarte i skrzyzowane. Wreszcie
moga by¢ one jednostopniowe lub wielostop-
niowe, zaleznie od tego, czy posiadaja kota
jednostopniowe, lub wielostopniowe (schod-
kowe) i czy tworza przekladnie o jednym tyl-
ko, lub o wielu mozliwych przelozeniach.

3. Przelozeniem przekiadni nazywamy sto-

sunek i :715 ilosci n, obr/min kota napedza-

1
nego (biernego) do ilosci n, obr/min kota na-
pedzajacego (czynnego). Pomijajac grubosé
g cm pasa.oraz jego podatno$¢ sprezysty, wy-
wolujgca poslizg sprezysty pasa 1 zwigzany
z tym ™~ 1%-owy ubytek predkosci kota na-
pedzanego, mozemy w przyblizeniu przyja¢, iz

j_me Doy

n, D,

jezeli przez D, i D, cm oznaczymy srednice

zewnetrzne kola napedzajacego i napedza-
nego.
4. Predkos$é pasa przyja¢ mozemy
: =D,n, D,.n, D,.n, .
V= —— .. _ / . 3
Y= 100.60 ~ “1oi0 1010 O 3]

5. Waznym czynnikiem jest rowniez kat
opasania o mniejszego z kot pasowych; przyj-
mujac, iz D, jest $rednica mniejszego z kot
mozemy wyznaczy¢ 6w kat, piszac

__D,—D,

ot e L4l

cos
S [ —
2

gdzie a cm jest odlegloscig osi kot (rys. 1).

NAPEDOW TASMOWYCH

6. 'W pasie o grubosci g i szerokosci b cm,
poddanym napieciu S, kG, zachodzi napreze-
. Lo S
nie rozciggajqce Glzg—Lkalch; napiecie S,

sktada sie z napiecia statycznego S’;i z na-

‘piecia Sr, wywolanego silg od$rodkowa. Po-

nadto dodatkowe naprezenia wywoluje zgi-

0, - ’ D,

3r4ja6-R1

Rys. 1

nanie pasa na kole; sg one tym wieksze, im
mniejsza jest $rednica kola i im grubszy jest
pas. kgczne naprezenie nie powinno przekra-
cza¢ dopuszczalnej wartosci Gmax.

Rozréznia sie zwykle trzy jakosci pasow
skorzanych: jakos¢ mnajwyzsza, dla ktérej
Omax = 33 kG/em? dopuszczajacg predkosci do
36 misec, jako$¢ érednig, dla ktorej Sm. = 29
kG/cm®, dopuszczajaca predkosci do 24 m/sec,
oraz jako$¢ nizsza, dla ktérej omax = 25 kG/cm?,
dopuszczajaca predkosci do 12 m/sec.

7. Ujmujac  wszystkie wyzZej omoéwione
czynniki, mozemy podac zaleznos$é, okreslaja-
€c3@ moC przenoszona przez pas skorzany:

N = 0,01 (0,75 - 0,024 v — 0,0006% 1* — 12 g/Dy)
(0,46 40,003 )b . 8. %max.v KM; . . [5]

D,, cm jest $rednicg mniejszego z kot; wszyst-
kie pozostale wielkosci sa znane.

Obliczenie napedu przyjmiuje najczescie]
dwojaka postac: '

a) majgc dane wymiary pasa i kot, ich odle-
gloé¢ i ilosci obrotéw na minute, nalezy okre-
$li¢ przenoszona moc, zakladajac jakos¢ uzy-
tego pasa, albo

b) majac dang moc przenoszong oraz ilosci
obrotow na minute obydwoch két i odleglos¢
ich osi, okre$li¢ ich s$rednice oraz wymiary
pasa o zalozonej jakosci.

Pierwszy przypadek zachodzi bardzo czesto
przy zdejmowaniu charakterystyk obrabiarek,
z drugim — spotyka sie konstruktor przy pro-
jektowaniu maszyn o napedzie pasowym.
Rozwigzanie pierwszego zadania nie budzi
zadnych trudnosci, gdyz wszystkie wielkosci,
wchodzace do zaleznosci [5], sa dane, lub wy-
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nikaja z zaleznosci [3] i [4]. Drugie zadanie
moze mie¢ wiele rozwigzan i niektére z wiel-
kosci musimy zaloZzy¢; ostateczne wyniki tg
droga uzyskane pozwola ocenié, czy zalozenie
bon trafne, czy tez nalezy je zmienié. Na]le.
piej rzecz os$wietla przyklady.

8. Przykiad 1. Tokarka o jednostopniowym
napedzie pasowym posiada kolo o Srednicy
D,=30 cm i szerokosci wienca B=12 cm, ktére
powinno wykonywaé n,= 500 obr/min; nape-
dzana jest ona przez silnik elektryczny
0o n,=1440 obr/min, przy czym odleglo$¢ osi

MECHANIK
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nicy mniejszej od 20 cm, pomijajac podrzedne
napedy, np. pompek na plyn chlodzacy lub t.p.

9. Przykiad 2. Obliczy¢ naped pasowy ma- -
SZyny, PpPIZEnoszacy moc =45 KM przy
n,=1450 obr/min, n,=300 obrlmin i odleglosci
osi a=250 cm; pas sredme] jakosci. Wielko-
§cig, ktora powinnismy =zalozyé, najczescie]j
jest predkos¢ pasa, czasami $rednica jednego
z k61; z zalezno$ci [3] wynika, iZ wychodzi to
na jedno i to samo. Zalézmy v=20 m/sec
i g=0,5 cm. Znajdziemy, zgodnie z [3]:

1910.v 1910 20

ko6t ¢=70 cm. Zaktadajac, iz grubos$¢ pasa wy- D =" =" — 26,3 cm
nosi g=0,5 cm i ze jest on $redniej jakosci n, © 1450
(Smex = 29 kG/cm?), nalezy okresli¢ moc prze- : 1910.20 ' : A
noszonag. ‘ D, = T 1273 cm. . . . . [6]
Sadzac z szerokosci wienca kotla, pas powi- . )
nien mieé¢ szeroko$¢ b=10 cm. Srednica Zgodnie z [4]:
mniejszego kola powinna wynosi¢, zgodnie _0;271273 26,3 _ C 570
z [2]" cos — 57950 0,202 1 == 157"
D, —D, ™ —30. 500 10,4 cm, ~ Rozwiazujac zaleznosé¢ [5] wzgledem b, mo-
n, 1440 Zemy napisac:
B 100N B

100.45

= (0,754 0,024 v — 0,0006% v — 12 g/Dy) (0,46 + 0,003 @) g. Smax U

=224 =~23cm. [7]

0,754 0,024 . 20 — 0,0006% . 208 — 12.95/,, ) (0,46 40,003 .157).0,5.29 .20

oraz, zgodnie z [3:

=—%i’0ﬂ=7,85 m/sec.
Wg [4]
o 104
cos 7 = 2._70 "~ =0,14,
skad:
e~ 820§ 2= 164
5 .

Podstawiajgc te wartosci do wzoru [5], znaj-

dziemy:

N =10,01 (0,75 + 0,024 . 7,85 — 0,00064 . 7,852 —

i *) : (0,46 + 0,003 . 164) :

.10.0,5.29.7,85=3,5 KM

Gdyby naped odbywal sie z pedni wykonywu-
jacej n;=500 obr/min znalezliby$my, przyjmu-
jac «=180°, N=8 KM(!). Z powyzszego Wwi-

dzimy, jak olbrzymi wplyw na moc, jaka pas:

moze przenosi¢, wywiera nadmierne zginanie
go na kole o zbyt matej Srednicy. Ogdlnie
przyjmuje sie, iZ Srednica kola powinna by¢
conajmniej réwna 50 g; tymczasem w pierw-
szym vaadku wynosila ona zaledwie 21 g¢.
Zaznaczamy, iz grubosci pojedyniiczych pasow
Waha]q sie od 0,4 do 0,6 cm; wobec tego nie
powinno sie stosowaé k6t pasowych o $red-

Witiasciwie nalezalo obra¢ inne, normalne
$rednice ko6t pasowych, zmieniajac szybkosé.
pasa; dla prostoty obliczen utrzymalisSmy war-
toéci, uzyskane w pierwszym obliczeniu.

10. Prawidlowe warunki pracy pasa wyma-
gaja nadania mu wlasciwego napigcia wstep-
nego. Gdyby napiecie to bylo niedostateczne,
pas nie méglby przenosi¢ pelnej mocy, gdyz
zjawitoby sie $lizganie; przy nadmiernie du-
zym napieciu pas ulegltby zbyt szybkiemu
zuzyciu. Zwykle napiecie wstepne pasa ocenia
sie na wyczucie; jest to, oczywiscie, niewy-
starczajace. Chcac uja¢ te sprawe ‘$cislej, mu-
simy najpierw okresli¢ to napigcie Wste;pne
S’y kG; jednocze$nie wyznaczymy nacisk S

" kG pasa na kolo, stanowigcy o obcigzeniu to-

zysk, ujmujacych wal, na ktérym to kolo jest
osadzone oraz napiecie 8, kG, panumce
w pasmle biernym pasa, o ile pominaé¢ w nim
napiecie Sr kG, wywolane sila odsrodkows.
yA dostatecmym przyblizeniem mozemy napi-
saé:

m-1 ' ,
==t k L8
S() 2(m——1) SII. G l ]
S’g ==2 S’(,: ‘I'n_’}jl’ . S’u I(G . . [gl
m— 1
S, = 5 KG ; [10]

napiecie uzyteczne S,, zgodnie z [1], wynosi
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75 N
S, =" kG [11]
v
m jesl wydatnosciq pasa, ktérej wartos¢ licz-
- bowa mozemy okre$li¢ wg tabl. 1 w zalezno-
§ci od wartosci iloczynu p..e, gdzie

p==0,22 40,012 v [12]

jest spéiczynnikiem tarcia pasa na kole (wzor

wezny w granicach v < 40 m/sec), # za$ jest
katem opasania mniejszego kola, wyrazonym
w stopniach (wzé; 4).

MECHANIK-

byloby wywzorcowa¢ dynamometr tak, by
odczytywalo sie na nim bezposrednio napigcia
§',. Przy tak nieznacznym wychyleniu pasa,
wywolana tym nadwyzka napiecia jest zni-
koma i moze byé¢ pominieta.

12. Napiecie wstepne pasa zmniejsza sie
w miare jego wydluzania sie i pasy musza
by¢ naprezane ponownie, czy to przez po-
wiekszenie odleglodci osi, czy tez przez skro-
cenie pasa. Skrocenie to AL cm mozna
w przyblizeniu obliczyé, wychodzac z catko-
witej dlugosci L ¢cm pasa i zadanego powiek-

TABLICA 1

Wartosci wydatnosci m w zaleznosci od iloczynu p.c.

’ ' ‘ } E
30 ‘ 35 . 40 45 50 55 : 60 °

i |

P"G':‘

‘ | f
90 100 1 “110 ’ 120 | 130 : 140 150
| - :

e |
m= 169 | 1,84 201
| .

|
I
e
1
I

219 2,39 2.611 2,85

Przykted 3., W wypadku omowionym
w przykladzie pierwszym, przy napedzie to-
karki z pedni, mielibysmy, wg [12], p==0,22--
+0,02.7,85 = 0,314 1 a==180° czyli p.a=
= 0,314. 180 = 56,5. ' Interpolujac, znajdziemy
z tabl. I. m = 2,68. Zgodnie z [1],

75.8
, Se=rgs TIOTKG
skad, wg [8] 1 [10]:
§o— 281 g6 _sikG

= 568 — 1)
i 8,=28,=2.8,=168 kG.

t1. Napiecie wstepne pasa mozna zmierzy¢
z dostateczng dokladnoscia przy pomocy czu-
tego dynamometru sprezynowego, jaki w kaz-
dym warsztacie mechanicznym mozna z tatwo-
$cig samemu wykona¢ i wywzorcowaé. Prze-
bieg pomiaru jest nastepujacy: mniej wiecej
w Srodku swobodnej diugos$ci I cm pasa za-
czepiamy dynamometr i mierzymy site .P .kG,
wywolujaca b. niewielka strzatke f cm wy-
chylenia pasa; mielibyémy '

—

i PXG [13]

Dla ulatwienia pomiaru, dynamometr mozna °

uzupeini¢ przyrzadem, przedstawionym na
rys. 2; sklada sie on z prostej deszczulki o diu-
gosci I' c¢m, zaopatrzonej w $rodku diugosci
W 'prog o wysokosci ' cm; dociskajac jg do
napietego pasa poprzez dynamometr, w spo-
sob pokazany na rysunku, okreslamy site P’
kG docisku w chwili, gdy deszczutka dotknie
pasa obydwoma koncami; napigcie pasa by-
. l’
%ObY S,0=4 f!
i f"‘:O,S cm, mieliby$my S° =25 P’ kG. Mozna

P’ kG. Przyjmujac np. I'=50 cm

i
3,39 4,04 | 480 |

; |
572 6.80_’ 8,10 | 9,65
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szenia jego napie,cié o AS, kG, piszac:
AS,
bgE.
gdzie E = 1000-—2000 kG/cm®; dolna wartos¢
odpowiada pasom nowym, jeszcze malo wy-
ciggnigtym, gérna — pasom starym; $rednio
E = 1500 kG/cm?

AL = cm , [14]

Jtaj46-R2

Rys. 2

Przykilad 4. Przypu$émy, iz pas z przykiadu
3 wykazuje napiecie S’;=70 kG,.czyli o 14 kG
za malo; uwzgledniajac jego podiniejsze wy-
ciaganie sie, mozemy zwiekszyC, napigcie
wstepne o 5—10%, przyjmujac np. §,=90
kG; nalezy wiec zwiekszy¢ je o 4 §',=20 kG.
Przyjmijmy L = 600 cm; zgodnie z [14]-

AL =600, - 20

Y _ 95
10.0,5.1000 — > ™

o ile pas jest stosunkowo nowy.
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13. Jezeli odleglos$¢ a osi kol jest mala, pasy
sa krotkie'i latwo tracg napigcie wstepne;
jezeli nadto stosunek D,/D,, $rednic kot jest
duzy, kat opasania ¢ wypada maly i pas
b. latwo slizga si¢ na mniejszym kole. Aby
temu zapobiec, stosuje sig naprezacz pasowy;
obcigza on pasmo bierne przy pomocy dodat-
kowego kota pasowego, osadzonego na wahli-
wej dzwigni i umieszczonego dostatecznie bli-
sko mniejszego kola pasowego, by wydatnie
powiekszy¢ jego kat opasania (rys. 3); w tych

warunkach kat ten moze wynosi¢ do 240"
Obliczanie napedu pasowego z naprezaczem
o tyle tylko rézni sie od obliczania napedu
zwyklego, iz, wyznaczywszy $rednice D, i D,
ko1, obieramy S$rednice Dy kola maprezacza,
m. w. rowna $rednicy mniejszego z ko?, i pro-
jektujemy wzajemne rozmieszczenie tych
trzech két (jest to konieczne dla wyznaczania
kata opasania ¢), po czym obliczamy wymiary
pasa. Jako nowa rzecz, musimy tu obliczy¢
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czeScie] sa to pasy balatowe (baweiniane, na-
sycane balata, zblizong do gumy) lub wielbla-
dzie (tkane z siersci 'wielblgdziej) znacznie
lepsze lecz i drozsze od pasdéw balatowych.’
Dopuszczalne naprezenia dla pasow tka-
nych Om.x moga waha¢ sig od 10 do 30
kG/cm®. W kazdym wypadku nalezaloby
oprze¢ sig¢ na wskazaniach wytwoércy. W od-
niesieniu do paséw niewiadomego pochodze-

nia nalezy przyjmowaé Omax raczej- dosc¢
niskie').
Pva‘sy tkane oblicza sie, przyjmujac
2(m—1 »
S. \<—(HT1)(G — 0,01 v~) i
.(0,46+0,003a.) b.akG . [16]

Wydatno$¢ pasa m okreslamy wg tabl. 1,
przyjmujgc p.== 0,22. Srednice Dn mniejszego
kola przyjmuje sie rowna co najmniej 50 g.

Przyklad 6. Przeliczmy naped z przykladu
2 przy uzyciu pasa wiebladziego 0O Gmax =
=28 kG/cm?® zwiekszajac odlegtos¢ osi a do
5 m. Zachowujgc te same wymiary kol, zna-

v o . 127,3—26,3
lezlibysmy, wg [4], cos - = "3 300
=0,101 2==12°% p.a=0,22,168=37 i, wg tabl. I,
interpolujgc, m = 1,97. Rozwiazujgc zalcz-
nos$¢ [16] wzgledem b i, zakladajac g=10,5
cm, znajdziemy zgodnie z [1]:

75 N(m-+1)

b:2(m—1) (Omax —

nacisk P, kG kola naprezacza na pas, wycho-
dzac z napiecia S’, kG w pa$mie biernym.
Przyktad 5. Przypusémy, iz w przyktadzie 2
odleglod¢ osi zmniejszy¢ nalezalo o tyle, iz
okazalo sie konieczne zastosowanie napreza-
cza pasowego, dzieki ktoremu kat opasania
wzrost do 220°, przy kacie opasania kola na-
prezacza B = 80°. Wprowadzajac do wzoru [7]
2= 220°, znalezlibydmy b=18,6 cm. Zgodnie

75.% .
z [11] i [12], Suz——é0—5:169 kG i p=0,22F
+0,012.20=0,46; wiec 1r.0=0,46.220=101 i wg
tabl. I, interpolujac, m=>5,83, oraz, wg [10],

§,=-1 _s54a 7 3 wynika, i
2 =5g 1 . Z rys. 3 wynika, iz
P, =28, sin-"-=2.35.sin 40°—45kG [15]

2

14. Pasy tkane moga bardzo 16zni¢ .sie
miedzy soba materialem, z jakiego sa wyko-
nane, sposobem nasycenia i wykonania. Naj-

24

0,01 o8 (0,46 + 0,003 o) g.v

_ 7545 (1974 1) R
271,97 — 1) (28 —0,01.20%) (0,46 4 0,003.168).0,5.20

[17]

=22 3=~23 cm

Otrzymaliémy dokladnie te sama szerokosc
pasa, co i poprzednio.

15. Istnieje liczny szereg tablic i wykresow
pomocniczych, ulatwiajgcych obliczanie na-
pedow pasowych. Pomijamy je, poniewaz po-
dane sposoby obliczen sa stosunkowo proste,
zakladajac bowiem umiejetnie niektdre wiel-
kosci, rozwigzujemy przyklady liczbowe z naj-

-wieksza latwoscia.

Inacze] przedstawia sie sprawa obliczania
coraz bardziej dzi$ rozpowszechniajgcych sie
pasowych napedéw klinowych, zezwalajacych
na niezwykle malte odlegtosci osi kol paso-
wych i bardzo duze przelozenia. Pasy te wy-
twarzane sa o $ci$le znormalizowanych roz-

1) Sprawa jest tym trudniejsza, iz np., dorazna pro-
ba na zerwanie pasa nie okre$la nalezycie zmeczenio-
wej wytrzymalodci pasa. Podobne trudnosci zachodzg
poniekad i przy pasaeh skérzamych.
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miarach. Obliczania tych paséw oraz koniecz-
ne tablice i wykresy podane sa w prOJekCJe
normy PN/G—821?%).

16. Zaznaczamy na zakonczenie, iZ moc N,
bedaca podstawa obliczania napedéw paso-

wych, nie jest przecietng wartoscia -mocy
przenoszonej przez pas, lecz K razy wiekszg
od niej moca obliczeniowq; K jest spéiczyn-
nikiem przeciqzenia; tabl. II podaje jego orien-
tacyjne wartosci:

TABLICA It
Wartosci spéiczynnika przecigzenia.
L. p. Charakterystyka napedu K Pvrzykiady
I Ruch zupelnie réwnomierny 1 j‘allliarclli;iej, w wyjatkowo korzystnych warun-
I Ruch réwnomierny, rozruch latwy \<l,2 Pofﬁggblgﬁgwe wentylatory, pradnice, mate
L -
111 ' Ruch normalny (przecigzenia do.50%) roz- Pompy tlokowe, wieksze obrabiarki, maszy-
ruch narmalny czeste wlaczame <1:4 ny przedzalnicze
Ruch  nieréwmomierny  (przecigzenia do . - . . ;
I\ . 100%), rozruch utrudniony b. czeste wla- <le Sprgzarkl‘ tlokowe, tt_ocznnne, lamaczki kamie-
czanie ~L ni, maszyny tkackie, miloty pneumatyczne
Ruch b. mnieréwnomierny (przecigzenia - do : ; ; <t _
v 200%), silne uderzehia, czeste zmiany kie- | <9 J'al; XIZ Zeﬁ’ W wyjatkowo niekorzystnych wa
‘runku ) unkac
Inz.-mech. BENEDYKT WIECZOREK

O SZLIFOWANIU SAMOCHODOWYCH WALOW
WYKORBIONYCH

Wal wykorbiony nalezy do najtrudniejszych
czgsci silnika zaréwno pod wzgledem kon-
strukcyjnym, jak tez wykonawczym. Kon-
struktor musi przeprowadzi¢ wiele zmud-
nych obliczen; wykonanie natomiast wyma-
ga znacznej dokladno$ci rozstawienia czo-
pow korbowodowych jak réwniez utrzyma-
nia wymiaréw tych czopdw ze specjalnym
uwzglednieniem S$cislej cylindrycznosci i bar-
dzo wielkiej gladkosci powierzchni. Najlep-
szym dowodem waznos$ci zagadnienia jest
cho¢by to, Zze do wykonania watéw wykor-
bionych powstaly specjalne obrabiarki: to-
karki i szlifierki.

Obiektem " wyjsciowym do walow wykor-
bionych jest odkéwka lub odlew o ksztalcie
zblizonym do ksztaltu gotowego waltu, z ta
jednak roznica, ze w miejscach obrabianych
83 pozostawione zapasy obrobkowe. Czasem
jednak j. np. w prototypach lub silnikach
lotniczych, wal wykonywa sie z pelnego ma-
terialu. W tym ostatnim przypadku obrobka
jest o tyle ulatwiona, ze wychodzi sie z na-
kietk6w wykonanych na czolach watu; na-
kielki te po calkowitym wykonaniu watu
ulegaja odcieciu..

Najwieksze trudnosci sprawia jednak szli-
fowanie walu, a w szczegélnoéci czopow
korboyv‘odowych

2y pa’orz »Mechanik“ 1946, zeszyt 10—11/46 str. 446.

Dotychezas stosowane typy szlifierek
do szlifowania czopéw korbowodowych

Szlifowanie walu korbowego obejmuje:
1) szlifowanie czopoéw lozyskowych, 2} szli-
‘fowanie czopéw korbowodowych. Szlifowa-
nie czopéw lozyskowych przeprowadza sie
zazwyczaj na zwyklej szlifierce do watkdéw
o odpowiednim wzniosie kiéw i dlugosci
szlifowania. Szlifowanie za$§ czopow korbo-
wodowych jest dokonywane na specjalnych
szlifierkach do watow korbowych. Charakte-
ryzuja sie one tym, ze s3a zaopatrzone w spe-
cjalne uchwyty, ulatwiajace zamocowanie
walu -z obu stron. Dla celéw remontowych
zamiast specjalnych uchwytéw zaopatrujesie
maszyny w uchwyty tréjszczekowe, przesu-
wane za pomoca $rub w kierunku promie-
niowym ‘(rys. 1). W dawniejszych konstruk-
cjach obie glowice byly napedzane w spo-
s6b zsynchronizowany. Obecnie jednak jest
napedzana jedna glowica; skrecanie bowiem
walu nastepuje jedynie w momencie urucho-

mienia i zatrzymania mnapedu. ‘Prawidlowe
utozyskowanie drugiej glowicy zabezpiecza
wat przed odksztalceniami, wywolanymi

skreceniem. Dla unikniecia drgan i bicia tar-
cze glowic sa wywazone za pomocCg prze-
suwnych obciaznikow (rys. 1); do podparcia
wahlu stosuje sie podtrzymki (lunety) szcze-

golnie przy dlugich watach. ~
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Poza specjalnymi szlifierkami do watow
korbowych, mozna w razie potrzeby uzyc
szlifierke klowg do watkéw o0 znacznym
wzniosie ktow, przy czym stosuje sie do mo-
cowania watéw korbowych t. zw. ,sztuczne
nakietki" w formie tarcz (rys. 2), umocowa-
nych na obydwu koncach watu. Wykonanie
tarcz jest dos¢ kiopotliwe, wobec czego opta-
ca sie tylko przy szlifowaniu wigkszej ilo-
Sci watdw jednego typu.

Wszystkie dotychczas wymienione szlifier-
ki do watéw korbowych sg maszynami ciez-
kimi (ciezar ich wynosi od 4 do ¢ t), o zto-
zonej budowie i znacznej dokladnosci wy-
konania. Od maszyn tych wymaga sie np. by
owalizacja szyjki nie. przekraczata 3y. Oczy-
wiscie, ze i ceria tych szlifierek jest wyso-
ka. Z metody obrdbki wynika ponadto, ze
tarcze szlifierskie muszg mie¢ S$rednice 700
do 800 mm. Tarcze takie sg bardzo drogie
i sg wyzyskiwane tylko na waskim obrzezu.
Probowano wykonac¢ tansze tarcze segmen-
towe, lecz prodiikcja ich natrafia na znacz-
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ne trudnosci, gdyz poszczeg6lne segmenty
wskazujg najczesciej rézng twardos¢, a po-

nadto przy ostrzeniu (obcigganiu) tarczy ta-
kiej krazki, diamenty i przyrzady do obréw-
nywania ulegajg znacznemu zuzyciu. Ob-
stuga opisanych szlifierek wymaga, ze wzgle-
du na konieczno$¢ doktadnego ustawienia
watu, sit wykwalifikowanych, a tym samym
drogich.  Wydajno$¢  opisanych  maszyn
w warunkach remontowych nie da sie
zwiekszy¢ ponad 4 rozne lub ¢ waldw seryj-
nych na s godzin, przy czym w miare wzrostu
dtugosci watu oraz ilosci wykorbien wydaj-
no$¢ znacznie malejo, dochodzac, do : watu
(waty ciezkie do silnikéw Diesla) na s godzin
pracy.

Musimy sobie ponadto zdaé sprawe, ze
obecnie w Polsce posiadamy matg ilo$¢ szli-
fierek do watow wykorbionych, a nabycie lub
wykonanie , nowych natrafia na powazne
trudnosci. Wedtug obliczen, opartych na przy-
blizonej ilosci posiadanych szlifierek, najwyz-
sza zdolno$¢ remontowa naszych zakladow
wynosi 60 watéw na s godzin. Biorage pod
uwage, ze przepustowo$é ta decyduje o tem-
pie remontu silnikéw, musimy stwierdzi¢
nikte mozliwosci w pordwnaniu z istotnymi
potrzebami. Liczba Dowyzsza, przyjeta raczej
optymistycznie, ulegnie znacznemu obnizeniu
wskutek przestojow, spowodowanych bra-
kiem tarcz szlifierskich i diamentéw. Ponadto
z powodu braku szlifierek ktowych czopy to-
zyskowe szlifuje sie czestokro¢ na tych sa-
mych szlifierkach, co i czopy korbowodowe.

Uproszczone konstrukcje szlifierek
do watow wykorbionych

Opisane trudnos$ci wskazujg na koniecznosc
stworzenia uproszczonych szlifierek, podobnie
jak uproszczone obrabiarki i przyrzady zastoso-
wano do wytaczania cylindréw, tozysk karte-
rowych, korbowoddéw i t. p,

W danym wypadku chodzitoby o stworzenie
maszyny prostej, umozliwiajgcej zastosowanie
matlej tarczy, szlifierskiej. -

Punktem wyjscia konstrukcji  szlifierki
uproszczonego typu byto wyciggniecie pew-



Rok XX

ny¢h wnioskéw z pordéwnania szlifierki kito-
wej ze szlifierkg bezklowa. Na szlifierce bez-
ktowej przedmiot uzyskuje, do$¢ doktadny
geometryczny ksztalt  bez umocowania
w uchwycie, jedynie przy podparciu liniatem.
Zasada ta daje sie zastosowaé réwniez do szli-
fowania watéw wykorbionych z pewng tylko
odmiang. Stusznos$¢ zatozenia staje sie jasna,
gdy uswiadomimy sobie, ze w wypadku szli-
fowania remontowanego watu, idzie tylko
0 nadanie czopom watu prawidlowego geome-
trycznego  ksztaltu  (znieksztatconego lub
zowalizowanego uderzeniowg pracg korbé-
wodu). Potozenie bowiem czopéw korbowo-
dowych nie ulegto zmianie zaréwno co do
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promienia, jak i katow wzajemnych potozen
(za wyjatkiem, gdy wal ulegt uszkodzeniu,
jak np. skreceniu, nadtamaniu i t. p.).

Pierwsze szlifierki, oparte na zasadzie bez-
ktowej, zostaly wykonane przez fabryke obra-
biarek ,,Matra". Szlifierka ta (rys. 3), typu po-
ziomego, zajmuje mato miejsca, wymaga nie-
wielkich garnczkowych- tarcz szlifierskich, ma
mate zapotrzebowanie, mocy ,i jest prosta
w obstudze. Wat korbowy kitadzie sie czopa-
mi na dwie podstawki pryzmatyczne, wyto-
zone wkiadkami ze stali zahartowanej. Szlifo-
wany czop jest dociskany do podstawki pry-
zmatycznej tarcza garnczkowa, obracajacg sie
z szybkosScig 10000 do 18000 obtf/min. Wat
otrzymuje naped obrotowy (okoto 12 do 25
nhr/min.) od silnika elektrycznego poprzez
skrzynke przektadniowg i pas klinowy (koto
pasowe, osadzone na wale, jest dwudzielne).
Dla wywazenia mas wirujgcych zamocowuje
sie na wolnych szyjkach obcigzniki, przesu-
wane na dzwigniach. Glowica szlifierska daje
sie przesuwa¢ wzdluz, w poprzek i w gore.
Tarcza szlifierska otrzymuje naped od silnika
elektrycznego przez przektadnie pasowg
(tkany pasek bez konica). Pyt szlifierski jest
zasysany przez wyciag-

Rys 5

27
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Inny typ szlifierki nowoczesnej, zaprojek-
towanej przez autora, przedstawiajg rys. 4
i 5%).

Przyjeto tutaj uklad pionowy z nastepujag-
cych powoddw:

a) pionowy ukiad nie wymaga wywazenia
tak doktadnego, jak uklad poziomy;

b) szlifowany wat ofrzymuje naped od dolu
za posrednictwem prostego mechanizmu; uni-
ka sie przez to elementéw przesuwnych i pa-

sow klinowych, ktére w zasiegu pracy tarczy .

szlifierskiej (woda i pyl szlifierski) ulegaja
tatwemu zniszczeniu;

c) wszystkie czopy sg wolne i dostepne do
szlifowania, co znacznie przyspiesza obrobke

*y Szlifierka tego typu zostala wykonana przez Pan-
stwowe Zaklady Samachodowe w .Gliwicach i znaj-
dowala sie na Wystawie Przemystu Slaska Opolskiego
w Gliwicach w 1946 r.

KAZIMIERZ ZBIKOWSKI, mistrz $lusarski

wobec unikniecia koniecznosci
walu;

d) czopy sa dostepne dla pomiaru (czujni-
kiem i mikromierzem).

Udoskonalenie opisanej maszyny pod wzgle-
dem konstrukcyjnym mozna osiggnaé¢ przez
zastosowanie silnikow elektrycznych o zwiek-
szonej ilosci obrotéw do bezposredniego na-
pedu tarczy szlifierskiej. Zastosowanie na-
pedu bezposredniego spowoduje zmniejszenie
rozmiarOw suportu, a tym samym umozliwi
wprowadzenie dwu suportéw do réwnoczesnej
obrobki dwu czopow.

LITERTURA
.Centerless Grinding"” Machinery's Handbook
Dr Ing. G. Schlesinger ,,Werkzeugmaschinen®
H. Narath ,Schlerfmaschinen’ )
Dr Ing. Kientzle , Werkzeugmaschingn in Kraftwa-
ganbau.

przektadania

O ,BICIU” KOt ZEBATYCH

Koto zebate jest elementem, wchodzgcym
. w sklad wielu mechanizmdéw. Od dokladnosci
jego wykonania i osadzenia zalezy prawidio-
wa praca calego mechanizmu.

Jesli 0§ obrotu kola nie pokrywa sie z osig
geometryczng uzebienia, wowczas wystepuje
zjawisko ,bicia”, ktérego miarg jest podwéjna
odlegltos¢ osi obrotu od osi uzebienia.

Bicie kota zebatego wywoluje w czasie
pracy hatas, w krancowym wypadku moze
sta¢ sie nawet przyczyna zakleszczenia i wy-
tamania zebow, a w ogodle obniza dokladnosé
i prawidlowos$¢ dzialania ~mechanizmu. Np.
w tokarce bicie kota zmianowego wplywa
ujemnie na dokladno$¢ nacinania gwintéw.
Niestety jednak, bicia nie da sie catkowicie
usunaé; mozna je tylko zmniejszyé do mini-
mum, o

Przyczyny, powodujace bicie kot zebatych,
tkwig glownie w- wadliwie przeprowadzonej
obrobce, szczegdlnie podczas nacinania zebow.
Na te wiec operacje musimy zwrdci¢ szcze-
gblniejszg uwage.

Przyczyny bicia kota zebatego moga.pocho-
dzi¢ od: :

1) wadliwego centrowania w stole lub bi-
cia wrzeciona (kola), oraz od jakosci po-
wierzchni stoty, '

2) niedokladnie wykonanego i - wycentro-
wanego na maszynie przyrzadu,

3) nieprawidlowo wykonanego przedmiotu
przed nacinaniem zebdw,

4) wadliwego zamocowania nacinanego ko-
ta zebatego,

5) zle zaprojektowanego zabieraka,

6) nicodpowiedniego narzedzia.

Stol lub kly wrzeciona maszyny

Maszyny do nacinania zebow dzielimy na

dwie grupy:

1) maszyny posiadajgce stol
Naleza tutaj dilutownice Fellowsa i Maaga
oraz frezarki obwiedniowe o pionowej
osi. .

2) maszyny z klami. Nalezy tu stru-
garka Sunderlanda oraz frezarka ob-
wiedniowa o poziomej osi.

500, C= o

268/26-21

SN N N
stot

-

Rys. 1. Stét diutownicy Maaga lub frezarki obwie-

dniowej o pionowej osi.

Stot obrabiarki (rys. 1) powinien by¢ plaski
lub lekko wklesty (na @ 300 mm — wklestosé
okolo 0,02 mm), jak réwniez nie moze wyka-
zywaé bicia na powierzchni ‘zamocowywania.
Poza tym centrowanie w stole nie powinno
rowniez wykazywa¢ wigkszego bicia jak 0,01
mm. Wszelkie okaleczenia winny byé¢ usu--
nigte, gdyz mogg by¢ powodem wadliwego
osadzenia przyrzadu, a przez to i przedmiotu.

Kiel wrzeciona nie powinien bi¢ wiecej jak
0,01 mm. '

Przyrzad zamocowujacy

Kazdy przyrzad zamocowujacy powinien
wykaza¢ jak najwieksza doktadnosé. Od przy-
rzagdu wymaga sie: ’
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a) scislej wspotsrodkowosci osi trzpienia N
zamocowujgcego z o0slg centrowania
przyrzadu na stole maszyny. ]
b) prostopadiosci powierzchni czotowych } c
i dolegania do stolu maszyny. Pamieta¢
przy tym nalezy, ze te powierzchnie 4
winny by¢ raczej -wkleste niz wypukte.
Gdy powierzchnia jest wklesta (rys. 2a) ' 8
wowczas doleganie do powierzchni stolu l
wystepuje na obrzezu zewnegtrznym
przyrzadu. Jezeli by natomiast powierz-
chnia przyrzadu byla wypukia (rys. 2b),
wowcezas doleganie wystepowaloby w po-
blizu $rodka powierzchni. W pierwszym |
przypadku przy zamocowywaniu Sru- I
bami przyrzadu na stole nie zmieni sie l
jego polozenie, w drugim natomiast przy-
rzad: przechyli sie tak, ze trzpien zamo- - 7
cowujgcy koto zebate bedzie nie tylko Wl/ |
nachylony do powierzchni stoly, . lecz |
takze o$ trzpienia moze przesungc sig ; I
|
!

LSS
264/46-R3

s

Ryk. 3. Sprawdzanie przyrzadu umocowanego na stole

m maszyny.
| ,

] ) Dlatego tez przed rozpoczgciem pracy
I nalezy dokladnie sprawdzi¢ przyrzad;
1 nastepnie starannie zamocowac i wycen-
|
|
f

wzgledem osi obrotu stolu (rys. 2b).
Bedzie to jedna z glownych przyczyn
bicia nacietego kola zebatego.

trowa¢ przyrzad na maszynie (rys. 3).
Najtatwiej tego dokona¢ przy uzvciu

Tl czujnika. Sprawdza sie wiec w punkcie

T t A Dbicie powierzchni zamocowywania,

| bz Q—g\// ATA] a ponadto trzpien w punktach B i C.
L, weeRn Moga przy tym zaj$¢ dwa .przypadki:

Q) 1) bicie wystapi tylko w punkcie C (w punk-

cie B go nie ma), wowczas jest to ozna-
ka, ze trzpien jest skrzywiony; nalezy
wiec oddac¢ przyrzad do poprawienia.

2) bicie w punkcie C jest wieksze niz
w punkcie B wystepuje 2z tej samej
strony trzpienia. Jest to oznaka przechy-
lenia catego przyrzadu (rys. 2b). Nalezy
wowczas doprowadzi¢ przyrzad do
wlasciwego potozenia przez podklada-
nie papierkdéw miedzy stoét i powierzchnieg
dolegania przyrzadu do stolu. Jest to
jednak czynnos$¢ bardzo zmudna i diugo-
trwala.

Przedmiot

Doktadno$é wykonania przedmiotu ma wy-
bitny wptyw na prawidlowo$¢ naciecia zgbow. -
Mega wystepowal nastepujgce niedoklad-
noéci wykonania kota przed nacieciem zebd
” ‘ (rys. 4): o
b 2o9/a0- Rzt a) otwor jest prostopadly do jednej z ptasz-
: ) czyzn czolowych, druga natomiast ptasz-
czyzna czolowa jest skosna. Nie jest to
niebezpieczne pod warunkiem jednak, ze

Rys. 2. Roéine powierzchnie dolegania przyrzadu do

stolu: a) — polwierzchnia whklesta (rozwiazanie do- €
bre}, b} — ‘powierzchnia wypukla (rozwiazanie wa- czolo prostopadite do otworu bedzie za-
dli'we). opatrzone umownym znakiem i zamoco-
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Rys. 4. Wadliwe wykonanie kot zebatych:
a) — otwor jest prostopadly do jednej z plaszczyzn
czolowych, druga plaszezyzna czotowa jest skosna,
b) — otwor jest skoény 'do obu powierzchni iczolo-
wych, ¢) — otwér jest mimoérodowy do ‘walca zes
- wngtrznego (walec zewnetrzny wykazuje bicie w sto~
sunku do otworu),

wywanie odbedzie sie przy uzyciu pod-
ktadek kulistych (rys. 5b). W przypad-
ku przedstawianym na rys. 5a przy do-
krecaniu nakretki przegina sie trzpien
wskutek ukladania sie dolnej ptaszczyz-
ny nakretki do skosnej plaszczyzny czo-
lowej kota zebatego.

otw6r jest skoény do obu powierzchni

czolowych kotla (rys. 4b). Podczas zamo-

cowywania takiego kola (rys. 6) przegnie
sie trzpien, gdyz kolo przez dokrecanie
nakretki bedzie dazylo do =zetkniecia
swej dolnej powierzchni czolowej AB

z powierzchnig BC przyrzadu.

c) walec zewnetrzny (rys. 4c) (o osi II—II)
jest mimosrodowo obtoczony do osi (I—I)
otworu. Ten przypadek nie nalezy do
specjalnie niebezpiecznych, gdyz bicie
srednicy zewnetrznej nie wplynie na
bicie kola pod warunkiem jednak, Ze na-
cinanie zgrubne zebdow zostanie dokona-
ne do samego dna wrebu, a gladzenie

b)

r.

e,
{f_ !

264/46-R6

Rys, 6. Skutki mocowania ko-
la b (rys. 4) (przeginanie &ru-
by centrujacej i przesuwanie

J )

N ‘_.

+
f
!

—
1
{

/-—”—-\‘_‘\’—\
o - 8]
Rys. 5. Mocowanie kola a :(rys. 4): - } sposdb wae
dliwy (przeginanie $ruby centrujacej i iprzesuwanie
leota), b) sposdb wiasciwy (podkladki kuliste). -

bedzie sie odbywako tylko na bokach ]
zebow.

Nadmlenlamy tutaj, ze w przypadku kilku
kot réwnoczes$nie nacinanych, obie powierz-
chnie czolowe musza by¢ $cisle prostopadte
do osi otworu.

Z powyzszych rozwazan wynika nastepujg-
cy tok postepowania przy zamocowywaniu:

1) kolo nakladamy na trzpien przyrzaduy,
po czym przez obrot reka na trzpieniu
sprawdzamy czujnikiem bicie kota.
zamocowujemy kolo i mierzymy pow-
térnie bicie kota przez obrét stotu wraz
z przyrzadem i badanym kolem.

Jesdli bicie nastgpi w tym samym miejscu
co poprzednio, oraz wielkos¢ jego ‘jest
taka sama jak poprzednio, wnioskujemy,
ze mamy do czynienia z kolem typu ¢
(rys. 4); przyrzad natomiast jest dobrze
wycentrowany i zamocowanie koia bez
zarzutu. Otrzymane woéwczas kolo po
nacieciu zgb6w nie bedzie wykazywalo
nadmiernego bicia.

Jezeli koto wykaze bicie nie w miejscu
poprzednio zaznaczonym, wowczas
wnioskujemy, zZe mamy do czynienia
z kotem typu b (rys. 4) ze skutkami
przedstawionymi na rys. 6.

2)

264/45-R?

Rys. 7. Jeden ze sposoboéw zabierania trzpienia przy nacinaniu koé! zebatych
walcowych, I — chomatko zabierakowe rozwidlone, 2 — sercowka z zagietym
koficem, 3 — $ruba oporowa, 4 — éruba dociskowa, 5 — przeciwnakretka,

ola).
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Sercowka i chomatko zabierakowe

Przy zamocowywaniu kot na trzpieniu za-
bieranie odbywa sie w sposob sztywny (a nie
swobodny jak przy toczeniu lub szlifowaniu
watkow. Istniejq przy tym dwa rozwiqza-
nia (ys. 7 1 8):

a) na wrzecionie maszyny zamocowane jest
(rys. 7) chomatko zabierakowe 1 z roz-
widleniem, a na ftrzpieniu przedmiotu
osadzona jest sercéwka 2 z wygietym
koAcem. ‘

b) na wrzecionie jest zamocowana (rys. 8)
tarcza zabierakowa 1 z palcem zabiera-
kowym 2, a na trzpieniu przedmiotu jest
zamocowane chomatko 3 z rozwidleniem.

2

Rys.*8. Drugi sposdb zabierania trzpienia przy naci- -

naniu kél zgbatych walecowych. I — tarcza izabiera-
kowa, 2 — palec zabierakowy, 3 — chomatko rozwi-
dlone, 4 — s$ruba dociskowa, 5 — prizeciwnakretka.

Rozwigzanie przedstawione na rys. 7 jest
najczeéciej stosowane, gdy S$rednica nacina-
nego kola jest mala. Natomiast rozwigzanie
przedstawione na rys. 8 jest stosowane mig-
dzy innymi przy szlifowaniu két zebatych na
szlifierkach Maaga, Deutsche Niles Werke,
C. Kolb, oraz przy frezowaniu lub struganiu
W1kazych kot.

ﬁ“ﬁ T

Rys. 9. Skutki wadliweso rozZwiazania seradwki i cho-
matka zabierakowego. Pierwotne polozenie kola i ser-
cowki whkreskowano liniami kropka-kreska, I — 'cho-
matko, 2 — was sercowki, 3 — $rubka dociskolwa.

P 254/46-R9

{ ittt |}

| ——

Rys. 9 i 10 przedstawia rézne biedne roz-
wigzania sercéwki i chomatka z rys. 7. Przez
dociagnigcie wasa 2 sercowki 3 srubka doci-
skowq 4, (rys 9), zostanie was 2 wygiety az
do oparcia sie o $ciane rozwidlenia chomqtka
1. Wygiecie wasa 2, udzieli sig¢ sercéwce 3,
i trzpieniowi przedmiotu, wychylajac go .z osi.
Przedmiot bedzie wykazywal znaczne bicie.
‘Na rys. 10 naniesione strzatki wskazuja skut-

o S
: 2 -—\-—\
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264/46-R10

Rys. 10, Wadliwe rozwiazani sercéwki %W chomatka
zabierakowego (rys. 7). Strzatki wskazuja skutki do-
ciggania §rubki dociskowej.

ki wadliwosci rozwigzan. Wadliwo$é ta pole-

ga na tym, ze przez dokrecanie Srubkg doci-

skowa wasa sercowki wygma sie was wraz
z sercowka i wystepuje woéwczas bicie naci-
3 nanego kola. Mozna sie o tym przekonac przez
sprawdzeme czujnikiem przystawionym do ko-
la. Poprawne rozwigzanie jest przedstawione
na rys. 7. Polega ono na tym, Ze obie Sruby
t. j. oporowa 3 i dociskowa 4 maja zakoncze-
nie kuliste i lezg na tej samej osi. Srubka do-
ciskowa winna by¢ zawsze dokrecana ,,z czu-
ciem' t. j. tylko tyle, aby ‘gwarantowala
sztywne mocowanie. : :

Whioski

Aby wykonaé¢ kola zebate, ktéreby w cza-

sie pracy nie bily, nalezy:

1) dba¢ o to, aby stot maszyny byl zaréw-
no plaski, jak tez nie wykazywatl bicia
na powierzchni czotowej,

2) przyrzagd winien by¢ wlasciwie wykona-
ny i starannie wycentrowany,

3) koto nacinane winno by¢ poprawnie ob-
toczone, oba czola prostopadie do osi,
a Srednice zewnetrzne wspdtsrodkowe
Z osig otworu, ,

4) w wypadku nacinania k6t na maszy-
nach o osiach poziomych, sercowka
i chomgtko winny by¢ prawidlowo roz-
wigzane,

5) nacinanie zgrubne winno siega¢ do dna,
przy gtadzeniu natomiast nalezy obrabia¢
tylko boki zebow,

6) powierzchnie dokrecania przyrzadu oraz
przedmiotu winny by¢ oczyszczone, za-
dziory starannie usuniete przed umoco-
waniem przedmiotu,

7) przy nacinaniu zebow kolo powinno wy-
kona¢ tylko jeden pelny obrot dla kaz-
dego widra. Przy nacinaniu bowiem na-
rzedzie jest odpychane, wskutek czego
material nie jest wybrany na peing gte-
bokos¢. Gdyby wie¢ po obrobieniu
wszystkich zebéw nastapit dalszy obrét ‘
kola (bez nastawienia nastqpnego wiodra),
narzedzie wskutek mniejszego odpycha-
nia, wybraloby w pierwszych zebach
cze$¢ uprzednio ‘nieskrojonego materiatu.
W tym miejscu kolo wykaze silniejsze
wpadniecie noézki czujnika podczas

sprawdzania.
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PODSTAWY DYNAMIKI

1. OkreSlenie i zadanie dynamiki

Dynamika, jako nauka o ruchach materii,
jakie zachodza w przyrodzie, a wigc mecha-
nika wlasciwa, opiera sie¢ na niewielu pra-
wach podstawowych, sformutowanych naj-
pierw przez Newtona. Prawa te pozwalajg
uja¢ matematycznie przy pomocy pojec¢ kine-
matyki wszelkie zagadnienia szczegdlowe
w postaci réownan i rozwigza¢ je w miarg
‘mozno$ci pokonania trudnosci rachunkowych,
przepowiadajac teoretycznie wyniki pomia-
réw  doswiadczalnych, - najczesciej = bardzo
uciazliwych i kosztownych.
zagadnien jest w ogdle nastepujgcy:

Uklad materialny, -ktorego posta¢ i roz-
mieszczenie masy sa dane, porusza sie pod
dziataniem sit dziatajgcych na oddzielne czast-
ki ukladu, przy czym wielkosci i kierunki
sit sa dane; znalezé ruch ukladu.

2. Prawa Newtona

Schemat ten obejmuje i zagadnienia sta-
tyki, jako =zagadnienia spoczynku ukltadu
mimo dzialania nan silami danymi. Rozwig-
zanie tkwi w trzech prawach Newtona, ktére
w sformulowaniu unowocze$nionym “brzmig:

1. Dziatanie sity danej na p. m. (punkt ma-
terialny) swobodny objawia sie przy$piesze-

niem tego p. m.-ego, CO wyraza zarazem, Zze
—>

sita P jest wektorem o kierunku zgodnym
z kierunkiem przyspieszenia, jakie udziela

p. m-u.
—> -»

II. Dziatania dwu lub wiecej sit P, P,

>

. P, na dany p. m. doda]q sig wektorowo.
Znaczy to, ze przy$pieszeénie jakie p. m. otrzy-
ma -pod wplywem tych sil jest takie, Jakle-
goby mu dzielila sita

R:P,+P2+...+P,,, , - - {1
zwana silg wypadkowa.

III. Waszelkie sily pochodza z wzajemne-
go dziatania na siebie czastek materii (badz
to przy ich zetknieciu, badZ tez na odleglosé),
okreslonego dla dowolnych dwu czastek row-
naniem wektorowym

— —>
mp;+mp,=0 . . . . [2]
—> ->
Tutaj sq p; 1 p, przyépieszeniami obu p. m-ych,
za§ m, m, sa skalarami, okre§lajacymi ilos¢
materii skupionej w kazdym z obu punktow,
zwanymi ich masami.

Schemat takich

.prostoliniowo i jednostajnie,

: -y
Z tego wynika, ze sile P mierzymy iloczy-
—>

nem z masy m p.m.-go i przyspieszenia p

- jakiego mu ta sita udziela:

—>

— dv
P =m- . . [
mp=m TR .. [3]

Réwnanie zas [2] przyjmie postac’

— —
P12+P31:07

—> —
gdzie P,,=m,p, przedstawia sile, jaka czg-
— —

stka m, wywierana czastke m,, za$ P,; =m,p,
site, z jaka czastka m, dziala nawzajem na m..

T. zw. prawo bezwiladnosci wynika jako
wniosek z praw powyzszych i wyraza, ze bez
dziatania si! na dany p. m. swobodny lub
przy dzialaniu sit takich, ktorych suma wek-
torowa jest rowna =zeru, p. m. porusza sie
albo pozostaje
w spoczynku.

W tym tkwi zarazem podstawowe dla sta-
—_— —> —>

tyki prawo réwnowagi sit P, P,. .. P,, dzia-
lajacych na p. m. swobodny, wyrazone row-
naniem:

. >

P4 Pt . LPo—0 . . . [&

jako koniecznym i
kiem rownowagi.

Powyzsze prawa dynamiki obowigzuja wi-
docznie tylko w pewnym zbiorze ukladow
odniesienia, zwanych ukladami bezwiadno-
Sciowymi lub galileuszowymi. Jezeli bowiem
sprawdzimy je dla jednego ukladu odniesie-
nia, to musza by¢ wazne dla kazdego innego
uktadu przesuwajgcego sie wzgledem niego
z dowolna predkoscig stalg. (Zasada wzgled-
nos$ci mechaniki klasycznej). Natomiast nie
moga byc waznymi dla ukladéw przesuwa-
jacych sie wzglgdem niego z przyspleszenlem
lub obracajacych sie.

wystarczajacym warun-

3. Jednostki sily

Jako jednostke sity przyjeto w ukladzie
C. G. S. dyne, t. j. sile, ktora udziela masie
jednego grama przy$pieszenia 1 centymetra
na sek*(gcm? sek?). W ukladzie technicznym
jednostek przyjeto 1 kG za jednostke sity.
Okre$lamy ja $§ciSle jako réwna ciezarowi
jednego kilograma w Paryzu, gdzie przy$pie-
tzenie ciezkosci
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@ paryz = 980,665 cm sek 2 tosci bezwzglednej, a co do kierunku prze-

) —

A wiec ciwne. Oznaczywszy wiec przez w; 1 w,

1 kG = 980665 dyn

Pomiar sity odbywa sie przede wszystkim
statycznie, t. zn. przez zréwnowazenie sity
danej inng o wielkosci znanej, a wiec np.
sita ciezkosci, ktéra w danym niewielkim ob-
szarze laboratorium udziela wszystkim czast-
kom materialnym swobodnym tego samego
przes$pieszenia g.

W ukladzie technicznym jest jednostka
masy .jednostka pochodna, a wiec masa M
wyraza sig ilorazem ciezaru Q przez przy-
§pieszenie ciezkos$ci w Paryzu, czyli

M=—-—-Q~A B 1

g[’aryi )
W obliczeniach technicznych przyjmuje sie
naiczesciej zaokraglong warto$¢ g = 981 cm

sek ™',
4, Zasada pedu
Pedem (iloscia ruchu) p. m.-go nazywamy
— .

wektor mv o kierunku tym samym, co jego

predko$¢ »w. Rédwnanie podstawowe [3] daje
po prostym przeksztalceniu:

—_— —_— )
dmv)y=Pdt. . . . . [6)
. —>
-To wyraza, ze przyrost elementarny pedu mv
(t. zn. przyrost pedu w elemencie czasu df)

réwna sie impulsowi elementarnemu sity P dt.

(To wazne roéwnanie zachowuje swa postaé
takze w mechanice relatywistycznej, ktora
prowadzi do zalezno$ci masy m od predko-
$ci, dostrzegalnej zresztg tylko przy predko-
Sciach, przewyiszajacych wielokrotnie naj-
wigksze predkosci pociskow z broni palnej).

Sumujac (catkujac) przyrosty elementarne
pedu i impulsy miedzy chwilami 2, a ¢,
otrzymujemy z réwnania [6]:

L

Pdt =ﬁ>, o7

—_— —
muv, — mv, =
e
-
Cco wyraza, ze przyrost wektorowy pedu mv
—_— —_—

od wartosci mv,” w chwili t, do warto$ci mv,
w chwili ¢, réwna siec sumie wektorowej
impulséw elementarnych sity w przedziale
czasu od {, do t,, czyli impulsowi catkowi-

temu sily, oznaczonemu przez Il (zasada

pedu). : ‘

Gdy dwa punkty materialne o masach 'm,
—_ —

1 m, i pedach m,v,, muw, zderzaja sie pod-
czas ruchu, to impulsy si! wzajemnych ude-
rzenia sg wedlug prawa III rowne co do war-

wektory predkosci obu p. m.-ych po uderze-
niu (przy zaltozeniu, Ze przy ich wielkiej
predkosci mozna pomingé¢ dzialanie wzajemne

-na odlegto$¢) napiszemy wedlug [7]

—> —_— —> — — —
m,w, —mu, =1, muw,—mup,=—1I

Z dodania obu réwnan wynika

— — — — )
m,v, +myv, =muw,+muw, . . [8)

To wyraza, ze suma wektorowa peddéw nie
zmienia sie pod wplywem uderzen wzajem-
nych p. m.-ych. (Twierdzenie to, wazne wi~
docznie dla ukladu dowolnej liczby p. m.-ych,
ma zastosowanie w teorii kinetycznej gazow).

5. Kret
Moment pedu wzgledem dowolnie obrane-
go bieguna ($rodka) O, zwany krotko kretem
p. m.-go wzgledem O, ulega zmianie z cza.
sem ¢ Otéz predkos¢ zmiany tego kretu,
czyli pochodna wzgledem czasu momentu

pedu rowna sie momentowi sily dzialajacej
na p. m. Albowiem z réwnania podstawowego

—> —
% ( muv )= p
wynika
d —> —
Mom, E( muv ) =Mom, P,
a zatem
d —_ —>
di (Mom0 mv) = Mom, P . . [9]

Doniostosé tego twierdzenia wyjdzie na jaw
w kinetyce ukitadéw materialnych. Tutaj wy-
pada podkre$li¢é wazny wniosek nastepujgcy:
Suma wektorowa kretéw (momentow pedow)
dwu p.m.-ych my 1 m, XKktére sie poruszaja
pod dzialaniem wzajemnym bez udzialu in-
nych sit zewnetrznych jest réwna zeru dla
kazdego $rodka (bieguna) momentu.

6. Praca i energia

" Do pojeé glownych ale pochodnych dyna-

miki nalezg jeszcCze:  praca i energia.
: -—>

Gdy punkt, na ktéry dziala sita dana P,
porusza sig, a punkt ten m opisuje droge s,
—

to moéwimy, zZe sila P wykonywa prace me-
chaniczng na drodze s. Pojecie pracy mecha-
nicznej powstato niegdy$ na tle doswiadcze-
nia, ze wuczucie znuzenia, jakiego doznaje
cztowiek, wlokac np. po ziemi ciezar za po-
mocg uwigzanego don sznura, zalezy glow-
nie od sily, wywartej za posdrednictwem sznu-
ra oraz od dilugosci przebytej drogi. Stad
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okreslenie ilo$ciowe pracy mechanicznej L

—_>
sity stalej P na drodze s, majacej kierunek
silty jako

L = Ps

Z tego wylonilo sie w dynamice teoretycz-

nej .Scisle ogdlne okreslenie pracy mecha-
nicznej w przypadku drogi krzywoliniowej
—_—

i sity P, zmieniajacej sie wedlug danego
prawa, jako sumy (caiki) prac elementarnych.
—

Zas prace elementarng sily P na elemen-
—

cie drogi ds (pojmowanej jako wektor) okre-
Slamy réwnaniem
—_— —> —_ —>
dL=Pds=P.ds cos (Pds), [10]
ktore wyraza, ze pracg elementarna jest ilo-
czyn skalarowy wektora sity przez wektor
przesuniecia elementarnego punktu, na ktéry
sila dziala. :
Prace catkowitq L na drodze od polozenia
s; do s,na torze punktu, na ktéry sita dziala
okredla suma prac elementarnych:

(11]

Gdy polozenie punktu, na ktéry sita dziala
jest okreSlone wspolrzednymi prostokatnymi
x, YV, 2z, a sila sktadowymi X, Y, Z (czyli rzu-
tami prostokatnymi na osie uktadu), to
z okres$lenia iloczynu skalarowego wynika

T2Y223
L=f(X dx+Y dy-}+Z dz), . [12]
T131%y :

poniewaz dx, dy, dz sg rzutami elementu dro-

gi ds na osie uktadu.

Z okreslenia pracy wynikajg twierdzenia:

1%, Praca sily wypadkowej ilukolwiek sit
réwna sie sumie algebraicznej prac
wszystkich sil sktadowych.

2". Praca sily stalej na przesunieciu zlozonym
z przesunie¢ skladowych jest rowna sumie
algebraicznej prac tej sily na przesunie-
ciach skladowych.

7. Jednostki pracy

Jednostkq pracy w ukladzie C.G.S. jest pra-
ca sily réwnej 1 dynie na drodze opisanej
w kierunku sily o dlugosci 1 cm i nazywa
sie: erg.

Jednostka wieksza jest 1 Joule=10" ergdw.

W ukladzie technicznym stosowano od
dawna jako jednostke pracy kilogramomelr
(kGm), t. j. prace sity 1 kG na przesunieciu
1 metra. A wiec '

1 kGm = 98066500 ergéw == 9,80665 Joule'dow.

8. Moec

Technika, ktéra ocenia prace w zaleznosci
od czasu jej wykonania, wprowadzila od
dawna drugg wielko$¢ mechaniczng, t. j. pra-
ce odniesiona do jednostki czasu, zwykle
1 sekundy. Wielko$¢ t¢ zwiemy mocq?).

9. Jednostka mocy

Jednostkq mocy (dzielnosci) w ukladzie
C.G.S. jest 1 Wait (skrot W) = Joule/sek.
Wiekszg jednostka jest 1 kilowatt (kW) =
1000 Wattow = 10 ergowl/sek.

W ukladzie technicznym sg jednostkami
mocy 1 kGm/sek i konn mechaniczny = 75
kGm/sek (skrot KM).

Pomiedzy jednostkami obu ukladéw zacho-
dza zwiazki (w liczbach zaokraglonych dla
praktyki):

1 kGm/sek = 9,81 W;
1 W = 0,102 kGm/sek;

1 KM = 0,736 kW
1 kW = 1,36 KM

10. Wykres pfacy

Bardzo wazne znaczenie ma wykres pracy,
ktéry polega na tym, Ze na osi odcietych
odmierzamy dlugosci drogi opisanej przE_z)
punkt, na ktéry dziala dana sila zmienna P,
a jako rzedne odmierzamy odpowiednie war-
tosci P' rzutu sity na kierunek drogi (rys. 1).

o '

—

Rys. 1

277/as-r1

~

Pole ograniczone krzywa wykresu i rzed-

nymi dwu punktéw mierzy prace sity na dro-

dze migdzy tymi punktami réwna

Sa

fP’ ds

Tak sporzadza sie np. wykres indykatdrowy
silnikdw tlokowych.
11. Zasada energii
Podstawowe rédwnanie wektorowe dynamiki

—
— dv . . . L
P=m—dt—prowad21 za posrednictwem pojecia

pracy do bardzo waznego réwnania skalaro-

wego przez pomnozenie skalarowe obustron-
—_— —>

ne rownaniem ds=vdt, a mianowicie:

1) Technicy nazwali ja w wydaniu I podrecznika
»Technik’ mocq, chociaz wsréd fizykéw byl juz
wowezas rozpowszechniony termin A. Witkowskiega
dzielnosé.
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—_ — _—> > 1 —_ > 1
P ds=mvdv=d(—2¢mv v)=d(2

m v2)

—_ —

Ale P ds wyraza prace elementarng dL sily P
—

na przesunieciu ds, a wigc
1 2
dL=d (-— muv?* )
2
1 2 .
Wielkosé -y mvt sie
energiq kinetyczng p.m.-go o masie m i pred-
kosci v, a rdwnanie powyzsze wyraza, ze
przyrost elementarny energii kinetycznej
réwna sie pracy elementarnej sily, ktéra ten
—

skalarowa nazywa -

przyrost wywolala na drodze ds.

Sumowanie (catkowanie) obustronne réw-
nan [13] napisanych dla kolejnych elementow
drogi od miejsca (1), gd21e prqdkosc miata
wartos¢ poczatkowa v, az do miejsca (2),
gdzie ta predkos$é osiggneta wartos¢ v, da]e

2)
Lot — L= Pas=1
i) 2 0 -
()

Inz.-mech. KAZIMIERZ KAMIENOBRODZKI

[13].

(2)

(Xde+Ydy - Zdz) . 114]

)]

Réwnanie to wyraza zasade energii, zwang
takze zasadq pracy, a mianowicie:

Przyrost energii kinetycznej miedzy dwo-
ma kolejnymi polozeniami p.m.-go swobod-
nego rowna sie pracy mechanicznej sily nan

dzm}ajqce] na drodze mledzy tymi poloze-
niami.

Przyklad: Punkt materialny o masie m po-

" rusza sie ze stanu spoczynku pod dzialaniem

sity statej P, opisujac droge prostoliniowa

"o dlugosci s, Jaka bedzie jego prqdkosc kon-

cowa v?

1
Réwnanie energii daje —— mv?= Ps.

=]/2 Ps
. m

Stad:

LOTNICZE SILNIKI ODRZUTOWE

Podstawy

Silnik odrzutowy jest to urzadzenie, stuzace
do napedu samolotu, charakteryzujgce sie
tym, Ze ciag powstaje jako reakcija wyplywa-
jacego ku tylowi strumienia gazdw.

Scisle mowiac, ruch kazdego samolotu opie-
ra sie na zasadzie odrzutu, gdyz w napedzie
$miglowym cigg powstaje réwniez jako reak-
cja powietrza odrzuconego ku tylowi przez
$migto. Za istotng ceche charakierystyczng
silnika odrzutowego nalezy zatem uzna¢ wy-
twarzanie ciggu bez pomocy $migla.

Silnik odrzutowy jest wzglednie nowa zdo-
bycza techniki: studia badawcze, zapoczatko-
wane ok. 1920 roku, doprowadzily de wyni-
koéw praktycznych dopiero w okresie wojny;
prowadzone obecnie w wielu krajach prace
nad dalszym rozwojem ‘tego silnika nie po-
zwalajg narazie okresli¢ granic tego rozwoju
ani przewidzie¢, w jakim stopniu zdola on
wyprze¢ klasyczny silnik tlokowy i $miglo.

Miano ,lotnicze silniki odrzutowe'') obej-
muje duzg ilos¢ zespoldw napedowych, ktére
pod wzgledem budowy roznia sie miedzy so-
ba W sposodb zasadmczy (p. schemat str. 36).

Podstawg pierwszego podzialu tych silni-
kownatypy;est sposob zaopatry-
wania silnika w tlen, potrzebny
do ‘spalenia paliwa. Z tego punktu widze-
nia silniki odrzutowe dziela sie na 2 kategorie:

1) Literatura angielska uzywa nazwy ,jet or

reaction propulsion for alrcraft“, czyli traktUJe te
urzgdzenia, jako naped, a nie jako silniki (engines).

klasyhikacii

I. Stiniki strumieniowe (lub przeptywowef
pobierajg tlen z otaczajgcej atmosfery, podob-
nie jak silniki tlokowe. Moc tego rodzaju sil-
nikéw, a poprawniej mowige, ich sila ciagu,
jest proporcjonalna do gestosci atmosfery na
wysokosci lotu. Takie zespoly napedowe nie
nadajg sie do zastosowania na bardzo duzych
wysokos$ciach (w obszarze stratosferycznym).

I1. Silniki "rakietowe korzystajg z tlenu,
umieszczonego — podobnie jak paliwo —

-w zbiornikach, znajdujgcych sie na samolocie

lub w rakietowym pocisku latajacym. Bardzo
czesto tlen, jest zlgczony z paliwem w postaci
zwigzku chemicznego, i wowczas komora, za-
wierajaca paliwo jest réwnoczes$nie zbiorni-
kiem tlenu. Ta cecha charakterystyczna sil-
nikéw rakietowych czyni je catkowicie nie-
zaleznymi od zawartoéci tlenu w atmosferze
i od gestosci atmosfery. Z tego powodu sil-
niki rakietowe nadajg sie szczegdlnie do lo-
6w na bardzo duzych wysokosciach.

Zasadnicza wadag takiej konstrukcji jest
znaczne zmniejszenie - udzwigu uzytecznego
samolotu lub pocisku rakietowego, gdyz
znaczna cze$¢ sily nosnej zostaje zuzyta jedy-
nie do transportu tlenu.

Podzial silnikéw rakietowych.

a) Silniki rakietowe napedzane paliwem
stalym sg najprostszym typem silnikéw odrzu-
towych. Caly zapas paliwa i zwigzanego z nim
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Klasyfikacja lotniczych silnikéw odrzutowych.
Latnicze silniki odrzufowﬂ
[
Silniki rakietowe |Silnikt strumieniowe)

§ (5.

e |£&

a8 | &5

g” g8

Silniki ze sprezark Silniki bez spreorki)
prezarkg (afodydi/)
.S'I iki p2orky S'II'k' 1 Silni ptywie| |Si }
ilniki ze spre: ilniki A Qe ilniki o przeptywie| | Silniki oprzeptywie|
tfokowq 2 turbo-sprezarkq Siniki sprzezone pulsyjgeym ciggtym
g, } . g. 33je6-~T1
S )
HE L
o S o O
5 | 8 ERS
3° 8%
| |
Silniki Silniki

czysfo-odrzutowe

tlenu jest umieszczony w komorze spalania;
spalanie odbywa sie siopniowo, az do wypa-
lenia sie calego zapasu paliwa.

Silniki tego (ypu odznaczajg sie nadzwy-
czajng prostotg budowy; wada ich jest bardzo
mala sprawno$¢ ogdlna oraz bardzo krotki za-
sieg. Sa one uzywane w lotnictwie przede
wszystkim jako pomocnicze rakiety startowe
dla roznych typéw samolotéw oraz dla poci-
skéw latajacych, wyposazonych w bezspre-
zarkowe silniki strumieniowe,

Proby silnikéw ze sproszkowanym paliwem
stalym, umieszczonym w zbiornikach poza ko-
mnrg spalania i stopniowo doprowadzanym
do tej komory — nie daly wynikéw pozytyw-
nych. _ _

b) W silnikach rakietowych napedzanych
paliwem plynnym tlen jak i paliwo doprowa-
dza sie nrzy pomocy pomp do komorv spala-
nia, w ktérej proces spalania odbywa sig
w sposob ciagly. Do napedu tych pomp stuzy
turbina, w ktorej czynnikiem pracujgcym
moze by¢ rozprezajacy sie tlen, nagromadzo-
ny w zbiornikach pod wysokim cisnieniem,
badz tez gazy spalinowe?).

2) Silniki rakietowe na paliwo plynne znalazly za-
stosowanie w kilku typach niemieckich samolotéw
mysliwskich. w bombie latajacej V-2 oraz produko-
wanym w Zwiazku Radzieckim pocisku latajgcym,
podobnym do V-1.

Smigfowo-odrzufowe

Podzial silnikéw strumieniowych.

W  dziedzinie silnikéw  strumieniowych
znajdujemy znacznie wieksza roéznorodnosc
typdw, niz w rakietowych. Podstawowa cecha
podzialu tych silnikéw jest s p os d b
sprezania powietrza potrzebne-
go do spalania paliwa. Pod tym kgtem widze-
nia rozrozniamy: '

a) Silniki ze sprezarkq mechaniczng (za-
zwyczaj wirnikowa);

b) Silniki bez sprezarki; - wzrost ci$nienia
powietrza powstaje w nich Jjedynie dzieki
dzialaniu dynamicznemu, wywolanemu szyb-
koscia lotu; dla silnikéw tych wchodzi w. uzy-
cie nazwa ,atodydy”, pochodzaca z pierw- -
szych liter nazwy angielskiej: ,,atmospheric —
thermo — dynamic — duct”. ’

Silniki strumieniowe ze sprezarkay.

Pierwszym stopniem sprezania jest tu dyna-
miczny wzrost ci$nienia, wywolany szybko-
écig lotu (t. j. analogicznie do silnikéw dru-
giej grupy); nastepnie powietrze przechodzi
do sprezarki wtasSciwej, gdzie cidnienie jego
podnosi sie znacznie wyzej.

Rozrozniamy tu 3 kategorie silnikdw we-
dtug typu sprezarki i jej napedu:

1. Silniki ze sprezarkq wirnikowq (turbo-

sprezarkq), napedzana przez turbine spalino-
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wa; pod wzgledem kierunku przeplywu po-
wietrza sprezarki dzielg sie na:
a) osiowe,
b) odsrodkowe,
c) osiowo-odsrodkowe.
2. Silniki ze sprezarkq ttokowq bezkorbowaq;
3. Silniki sprzezone.

Pierwsze z tych rozwigzan (t. j. sprezarki
obrotowe) znalazlo dotychczas najszersze za-
stosowanie w lotnictwie; ponad 20 réznych
konstrukcji tego typu silnika odrzutowego
zdalo pomyélnie egzamin w powietrzu®).

biny, co przyczynia sie do zwigkszenia spraw-
nosci ogdlnej4).

Silniki sprezarkowe oraz sprzezone dzielg sie
pod wzgledem sposobu napedu samolotu
na 2 grupy:

1) naped czysto odrzutowy,

2) naped mieszany $migiowo-odrzutowy, po-
legdjacy na tym, ze cze$¢ energii silnika (tio-
kowego lub turbiny) stuzy do napedu $mig a,
a wyplyw pozostalych spalin wytwarza ciag
przez odrzut.

Ta druga grupa jest dotychczas reprez:nto-
wana przez bardzo mala ilo$¢ konstrukcyj?),

lecz wydaje sie, ze ma ona przed

soba najwieksza przyszos¢, a to

z nastepujacego powodu:

Jak wykazaly badania teoretycz-
ne i praktyczne, sprawno$¢ smigla,
wyzsza na ogdt od od sprawnosci

~urzadzenia odrzutowego, maleje

przy przekroczeniu pewnej szyb-
kosci lotu, zaleznie od wysokosci,

—— — — 3 a przy szybkosciach zblizajgcych

sie do 800km/h spada gwaltown’'e;
natomiast sprawnoé¢ napedu odrzu-

Rys. 1. Silnik strumieniowy ze sprezarka. A — sprezarka odérod-

ssfas- a1

towego (zaréwno rakietowego, jak
strumieniowego) roénie stale wraz
7 szybkoscig lotu. Zatem polaczenie
$migta i odrzutu moze zapewnic
korzystna prace w dos¢ znacznym
zakresie szybkosci.

kowa. B — turbina osadzona na wepélnym wale ze sprezarka i na-
pedzana spalinami. C — komory gpaiania. D — obudowa. E — Silniki strumieniowe bez sprezarki
rurka wylotowa., F — wirysk paliwa G — urzadzanie zaplonowe. todydy)

K — dysza wylotowa z komory epalania. (atodydy).

Przyklad silnika tego typu przedstawia
rys. 1.

Rozwigzanie drugie, t. j. zastosowanie spre-
zarki tlokowej nie dato wvynikéw pozytvw-
nych ze wzgledu na znacznie wyzszy cigzar
urzadzenia w pordwnaniu z 'szybkoobrotowg
turbosprezarka. Jednak préb w tym kierunku
jeszcze nie zaniechano.

Pod ukiadem sprzezonym (punkt 3) rozu-
miemy zastosowanie silnika tlokowego do na-
pedu sprezarki obrotowej. Taka na pozor nie-
zrozumiala komplikacja budowy wurzadzenia
napgdowego znajduje uzasadnienie w znacz-
nie wyzszej sprawnosci silnika tlokowego
w poréwnaniu z napedem turbinowym; w tym
ostatnim wzgledy praktyczne
temperatur) nie pozwalaja stosowaé tak wy-
sokich cisnien i temperatur, jakie sa reguta
w silniku tlokowym. Gazy spalinowe, opu-
szczajace cylinder silnika przy ci$nieniu kilku
at, sa tu wykorzystane do zwigkszenia sily
Clagu, a czasem do napedu dodatkowej tur-

% Silniki takie budowane sa (lub byly) przez n=st.
, wytwoérnie amerykanskie: General Electric, Westing-

house; angielskie: Armstrong Siddeley, De Hawilland,
Metropolitain — Vickers, Rolls-Royce. niemieckie:
BMW, Heinkel Hirth, Junkers.

(opanowanie.

Ta kategoria silnikéw obejmuje
dwie grupy: ,
1) Silniki o przeplywie przerywanym (pul-
sujgcym,
2) Silniki o przeplywie ciqglym.
Zasada dzialania urzadzenia grupy pierw-
szej przedstawia sie jak nastepuje (rys. 2):

A B c D
a \
—— — ——-—-‘-._.__.._.__\_ __-—_b
313{46-R2

. Rys. 2. Bezsprezarkowy silntk odrzutowy o przeplywie

pulsujacym. A — Zawory powietrzne. B — Wirvskiwa-
cze paliwa. C— Komora spalania. D — Dysza wylotowa.

W przedniej czes$ci diugiej rury, stanowia-
cej gtéwna cze$¢ silnika, w poblizu wlotu
znajduije sie przegroda A z zaworami piericie-
niowymi. Zawory te otwieraja sie i zamvkajg
samoczynnie pod wplywem réznicy cidnien;
z przodu panuje stale dynamiczne nadci$nie-
nie ladowania, z tylu za przegroda ci$nien‘e

4) W latach woinv przeprowadzono préby samo’o-
tow o napedzie sorzezonvm: we Wiloszech Camp’ni-
Caproni, w Niemczech zastosowano silnik Junkersa
o tlokach przeciwbieznvch.

5) Amervkanskie: General FE'ectric,

angielskie:
Armstrong Siddeley, Bristol. Rolls-Royce .
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zmienia sie okresowo: po wysokim ciénieniu,
wywolanym spaleniem wirysnietego paliwa,
nastepuje podci$nienie wywolane uchodze-
niem spalin do tylu, — wdéwczas zawory
otwieraja sie, powietrze wchodzi do komory

spalania, nastepuje witrysk paliwa, - zaplon
i obieg powtarza sie.
L f
/A —_—

313/46-R3

Rys. 3. Bezsprezarkowy siln’k odrzutowy o przeplywie
cigglym. A — Wiryskiwacze paliwa. B — Komora spa-
lania. € — Dysza wylotowa,

Silniki grupy drugiej o przeplywie cig-
glym — nie posiadajg wcale zaworow (rys. 3).
Doplyw powietrza do komory spalania odby-
wa sie jednostajnie, bez przerw. Réwniez do-
plyw paliwa, spalanie i wylot spalin odbywa
sie w sposob ciggly. Sprawnosc ,,atodyd" jest
bardzo mata wskutek niskiego ci$nienia spala-

nia, zwlaszcza przy przeplywie ciagtym; przy -

przenlywie pulsuigcvm jest sprawnos$é nieco
wieksza, lecz w kazdym razie znacznie mniej-
sza, niz w silnikach ze sprezarkg, nawet przy
szybkosci lotu 1000 km‘h,

Jedyna bodaj zaleta ,,atodyd” jest ich pro-
stota i tanio$¢; z tego wzgledu nadaja sie one
otéwnie do navedu pociskéw lataiacych; np.
bomba V1 zaopatrzona byla w silnik o dzm-
laniu pulsujacym.

Poréwnanie napedu Smiglowego i odrzutowego.

Na podstawie wynikéw dotychczasowych
doswiadczen z zastrzezeniem, ze silniki odrzu-
towe znajdujg sie dopiero w poczgtkowym sta-
dium swego rozwoju, mozna sformulowac¢ po-
réwnanie obu systeméw w nastepujacy spo-
sob:

Zalet y silnika odrzutowego:

1) Przy bardzo duzych szybkoséciach lotu
sprawno$é wyzsza niz w napedzie za pomocg
$migla.

2) Lekko$¢ konstrukcji; (silniki tlokowe sa

kilkakrotnie ciezsze od silnikéw odrzutowych, -

.0 podobnej sile ciagu).

3) Obstuga silnikow jest duzo latwiejsza,
poniewaz konstrukcja jest prostsza.

4) Mate wymiary silnika i mata ilo$¢ cze-
§ci sktadowych obnizajg koszty produkcji
i zwiekszaja mozliwosci produkcyjne.

5) Silniki strumieniowe moga by¢ budowa-
ne jako zespoly o bardzo duzej mocy, pod-
czas gdy maksymalna osiggalna moc silnikow
tlokowych jest w pewnvym stopniu ograniczona
iloscia i wymiarami cylindréow oraz iloscia
obrotow walu korbowego.

6) Mozliwos¢ stosowania paliw znacznie gor-
szej jakosci, a zatym tanszych od wysokookta-

nowej benzyny, niezbednej dla silnika tloko-
wego.
7) Brak drgan (wywolywanych w silnikach

.ttokowych ruchem posuwisto zwroitnym uk1a~

du korbowego).

8) Bardzo male powierzchnie czolowe.

9) Smarowanie bardzo ulatwione — (smaro-
wenie tlokéw w cylindrach silnikéw ttoko-
wych sprawia duze trudnosci).

10) Bardzo mate zuzycie smaréw; (silniki tlo-
kowe zuzywajg kilkana$cie, a nawet kilkadzie-
siat razy wiecej smaréw niz silniki odrzutowe).

11) Chlodzenie silnika jest bardzo uproszczo-
ne; strumien powietrza stwarzajacego sile od-
rzutowa jest rownoczesnie strumieniem chlo-
dzacym; silnik odrzutowy nie ma zadnych in-

stalacji chtodzacych (chlodnice, owiewki itp.).

12) Osadzenie silnika odrzutowego na pla-
towcu jest znacznie prostsze i latwiejsze niz
silnika ttokowego.

13) Ilos¢ osprzetu i przyrzadéw poktadowych
jest znacznie mniejsza niz 'w silniku ttokowym.

14) Rozruch silnika turbinowego jest bardzo
szybki; silnik nie potrzebuje stopniowego, kil-
kuminutowego nagrzewania.

15) Male wymiary silnika ulawiajg jego
wbudowanie bez stwarzania dodatkowego

-oporu czolowego.

16) Duza wydajno$¢ turbosprezarki utatwia
zasilanie kabiny zalogi w powietrze przy lo-
tach na duzych wysokosciach, bez potrzeby
stosowania specjalnego zespolu sprezarko-

wego.

17) Zmniejszenie wysokosci podwozia (nie
trzeba liczyé sie ze $rednica $migta).

18) Lepsze pole widzenia pilota, niz przy
nanedzie jednosilnikowvm.

19) Brak $rubowej fali powietrza odrzuca-
negon przez $migto na samolot.

20) Mozliwoéé polepszenia cech aerodvna-
micznych platowca przez zmniejszenie grubo-
éci warstwy granicznej, przez zasysanie du-
zych ilo$ci powietrza z powierzchni-nognych.

Wadv silnika odrzutowego:

1) Niska sprawno$é, a zatem duze zuzycie
paliwa.

) Duza ilo$¢ spalin o wvsok1e] temperatu-
rze wylotowei, utrudniajacych dostep do sa-
molotu i wypalaiacvch trawe na lotniskach
i deski na poktadach lotnickowcow.

3) Przykry dla ucha hatas wylatujgcych
spalin.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
FREZARKA

milling machine s; miller s; machine (sf) a fraiser; fraiseuse sf
Frasmaschine sf frezernyj stanok sm

Zeszyt 1 —2
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a) frezarka pozioma (uniwersalna)

(universal) horizontal milling machine
machine & fraiser a broche horizontale
(universelle)

(Upiversal-) Waagerechtfrasmaschine

(uniwersalnyj) horizontalno-frezernyj sta-

speed gear box s

boite (sf) de vittesses

Spindel — Wechselgetriebekasten sm
korobka (sf) skorostiej

b) frezarka pionowa

vertical-spindle milling machine; vertical
miller ' .

machkine & fraiser -a broche vertical

Senkrechtfrasmaschine ,

wiertikalno-frezernyj stanock

nok
. podstawa sf _ 6. trzpien (sm) frezarski
base s; foundation plate s; base plate s cutter arbor s; milling arbor s
socle sm; plaque (sf) de fondation arbre (sm) porte-fraise; mandrin (sm)
Grundplatte sf; Fussplatte sf porte-fraise
fundamientnaja rama sf Frasdorn sm; Frésbolzen sm
oprawka (sf) dla frezow
- korpus sm; kadtub sm . 7. belka (sf) dla podtrzymki trzpienia
frame s; column s; standard s; upright s over-arm 8
bati sm; montfmt sm bras (sm) suport
Gest.ell sn; Stadnder sm Gegenhalter sm
stanina sf poddierziwajuszczyj rukaw sm
. wrzeciono sn 8. podtrzymka (sf) trzpienia frezarskiego
spindle s arbor supporting bracket s; arbor support
broche sf s; arm-bracket s
Spindel sf lunette (sf) d'arbre; support (sm) d'arbre
szpindel sm Gegenhalterarm sm
; et S amy poddzierzka sf; podwieska sf
' gglls(zi?g tgs;e)rs}tlg?goswe wrzeciona 9. tulejka (sf) odlegtosciowa
coéne (sm) intérieur spacer g; distance piece §
Innenwerkzeugkegel sm entrotoise sf; douille (sf) d'écartement
konusnoje gniezdo (sn) szpindela Abstandhiilse sf
_ ustanowocznoje kolco sn
. skrzynka (sf) szybko$ci wrzeciona 10. $ruba (sf) zaciskowa

clamvping screw s ,

vis (sf) de serrage ou d'arrét
Klemmschraube sf

zazymnoj wint sm
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11. wspornik (sm) stolu
knee s; angle table s
console (sf) de table
Winkeltisch sm; Konsole sf
kronsztejn sm

12. sanie (spl) poprzeczne (dolne)
cross slide s
chariot (sm) transversal
Querschlitten sm; Querschieber sm
popieriecznyje satazki sf pl

13. obrotnica (sf) stolu
rotatable base s; turntable s; universal
swiwel block s
semmelle (sf)} orientable; plaque (sf) tour-
nante
Drehscheibe sf
poworotnaja czast sf
14. stol (sm) roboczy
work table s
table sf
“Arbeitstisch sm
stot sm
15. kanal (sm) teowy
»Tee" slot s; , Tee" groove s
rainure (sf) en T
T — Nut sf
T — obraznyj paz sn

Inz.-mech. A. T. TROSKOLANSKI

16. sruba (sf) wspornika"
elevating screw s
hélice (sf) sustentatrice
Hubspindel sm
‘podjomnyj wint, (sm) kronsztejna
17. listwa (sf) usztywniajgca; (gw nozyce plj
arm braces s; outer support s; harness s
bretelles sf
Gegenhalterstiitze sf; (gw Schere sf)-
opornyje stojki sf pl
18, skrzynka (sf) posuwow
feed gear box s
boite (sf) d’engrenagzs des avances
Vorschubrdderkasten sm
korobka podacz sf
19. przegub (sm) uniwersalny
universal joint s; cardan joint s
joint (sm) universel ou de cardan; car-
dan sm
Kardangelelenk sn; Kugelgelenk sn.
kardannvij szarnir sm
20. walek (sm) teleskopowy
telescopic joint s; telescopic shaft s
arbre (sm) télescopique
Teleskopwelle sf; Auszugwelle sf; Aus-
ziehwelle sf; ausziehbare Gelenkwelle
sf
teleskopiczeskij wat s

STOPY NARZEDZIOWE

Stopami narzedziowymi (tool alloys, allia-
ges a outils, Werkzeuglegierungen) nazywa-
my takie stopy metali, ktére dzieki swym
wtasno$ciom mechanicznym, a w szczegdl-
no$ci twardo$ci w wysokich temperaturach
i odpornoédci na $cieranie, nadajg sig do wy-
konywania narzedzi do mechanicznej obrobki
metali. '

Stopy narzedziowe sg oczywisScie stopami
twardymi (hard metal alloys, métaux durs,
Hartmetallegierungen); dlatego tez podkresla.
nie tej wlasnosci przez dodawanie przymiot-
nika ,twardy” przy stopach narzedziowych
jest zbedne.

W zaleznos$ci od sposobu wytwarzania,
stopy narzedziowe dzielimy na stopy narze-
dziowe lane (tool cast allovs, alliages moiilés
a outils, Werkzeuggussl#gierungen), do kto-
rvch zaliczamv tzw. stellity, oraz stopy na-
rzedziowe spiekane (sintered tool alloys,
allianes agglomérés & outils, Sinterwerk-
zeuglegierungen), ktéry otrzymuiemy prrez
spiekanie weglikébw metali trudnoton'iwvch
jak wolfram, tvtan, tantal, itp., znajduiacvch
sie w stanie sproszkrwanvm ze spoiwem (naj-
czeséciej kobaltem lub niklem.).

W ostatnich czasach pojawily sie proby
wornwadzenia nazwy ,spiek’” na oznacvenie
spiekanego stopu narzedziowego. Nazwa ta,

aczkolwiek pociagajaca swa zwartoscia, obej-
muje zbyt szeroki zakres pojeciowy, by mogta
zastlugiwa¢ na rozpowszechnienie. Pod nazwa
.Spiek” mozemy rowniez dobrze rozumieé
stop spiekany weglikéw metali, jak i jakikol-
wiek inny material, uzyskany droga spieczenia
materialu w stanie sproszkowanym (np. klin-
kier, material niektorych tarcz szlifierskich,
itd.).

Niezbyt udana jest réwniez nazwa , wegliki
spiekane” na. oznaczenie narzedziowych sto-
poéw spiekanych.  Wegliki metali stanowia
bowiem jedynie gléwny element skitadowy
stopu spiekanego, a nie material, z ktérego
wykonywamy narzedzie. Ponadto same wegli-
ki nie sg spiekane, zachowujac w masie spo-
iwa swe odrebne wlasnosci; zjawisko spieka-
nia wystepuje pomiedzy weglikami a spo-
iwem.

Caloksztalt proceséw wytwoérczych, zwiag-
zanvch z wykonaniem stonéw spiekanych,
okre§lamy mianem ceramiki metalowej lub
metalurgicznej (metal ceramics, powder me-
tallurgy; céramique des métaux; Metallkera-
mik). Jest to galaz hutnictwa metalowego,
ktéra zajmuie sie przerébka proszkdéw metali
na ostateczna posta¢ za pomocag operacyj me-
chanicznych (prasowanie pod wvysokim cis-
nieniem), i cieplnych (podgrzanie do tem-
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leszyt 1| — 2

peratury topienia spoiwa), przy roéwnoczes-
nym zjawisku dyfuzji, wystepujagcym na po-
graniczu weglikow metali i spoiw,
Ceramika metalowa') jest stosunkowo mloda
gatezig hutnictwa; jej mefpdy wytwoércze byly

1y Wyrazenie ,ceramika metaliczna“ jest niewlasci-
we, poniewaz przymiotnik metaliczny okresla raczej
wlasciwoéci drugorzedne ciala, stanowiace o jego po-
dobienstwier do metalu, niz jego wtlasnosci istotne,

Np. przedmiot moze mie¢ polysk metaliczny,
chociaz nie jest wykonany z metalu. Glos moze bvé
metaliczny, t. zn. przypominajgcy swa barwg dZwiek
przedmiotéw metalowych.

do niedawna otoczone Scisly tajemnica.
Huty, produkujace spiekane stopy narzedzio-
we, nadawaly im nazwy, nic nie moéwigce
o sktadzie, a niewiele o wlasnosciach mecha-
nicznych (np. Widia -— wie Diamant, Di-
star — diament starachowicki, itp.). Stad tez
nie§wiadomy rzeczy odbiorca, pozostajacy pod
urokiem twardosci stali, ochrzcil je mianem
zgola niewlasciwym ,stali widiowych"”. Naz-
wie tej, stanowigcej nonsens techniczny, na-
lezy wyda¢ walke zaréwno w literaturze, jak
i w codziennym zyciu warsztatowym!

DZIALt NORMALIZACYIJNY
KLASYFIKACJA | NACIECIA PILNIKOW

1. Wstep

Powszechne uzycie, jak réwniez szeroki za-
kres stosowania pilnikéw spowodowaly po-
wstanie wielu ich typéw i rodzajow.

Rozwéj obrébki mechanicznej wyrugowatl
pewne typy pilnikéw, jednoczednie jednak
powstaty nowe. Niektoére rodzaje pilnikow sag
w uzyciu jedynie dzieki przyzwyczajeniu, jak
np. uzywane glownie na wsi t. zw. pilniki wigz-
kowe, znajdujace sie w handlu w kompletach
po 2-—3 sztuki, o okreslonych ksztaltach
i wadze (nazwa ,wigzkowe' powstala stad,
ze sprzedawane sa w wigzkach).

Spotykamy czesto takie nazwy pilnikéw jak

~tuzinowe” — (sprzedawane na tuziny), , wa-
gowe" — (sprzedawane na wage), Cczy ,ma-
szynowe'' — zawdzieczajace swa nazwe tylko

temu, ze kiedy$ stuzyly do obrébki czes$ci ma-
szynowych,

Podobnie nazwy ,pilniki reczne” czy ,,pil-
niki ramienne", charakteryzowa¢ mialy spo-
sob pracy podczas pilowania, a wiec badZ
tylko przedramieniem, lub tez calym cialem—
~Tamieniem",

Ta réznorodnos¢ nazw, czesto wprowadza-
jaca w blad, powoduje koniecznos$é przepro-
wadzenia racjonalnej klasyfikacji pilnikow.

Sprawe te reculuie nowo opracowany pro-
jekt normv: PN/N—805 — , Klasvfikacja i zna-
knwanie narzedzi i pomocy rzemie§lniczych—
Pilniki i tarniki”.

2. Klasyfikacja

Podstawe klasyfikacji pilnikéw stanowia:
zastosowanie, przekroj (profil) i rodzaj na-
ciecia.

1. Ze wzgledu na zastosowanie
pilniki dzielimy na: a) $lusarskie, b) kowalskie
(wagowe), c¢) do ostrzenia pil, d) igietkowe,
e) kluczykowe, f) do miekkich metali i do
drewna, g) do ostrzenia nozy ,dyfuzoro-

wych'?), h) rzezbiarskie, i) rézne, j) tarniki,
k) tarniki rzezbiarskie,

2. Ze wzgledu na ksztalt prze-
kroju (profil) dzielimy pilniki na: a) okrg-
gle, b) pélokragte, c) owalne, d) soczewkowe,
e} kwadratowe, f) plaskie, g) plaskie zaokra-
glone, h) ptaskie wypukle, i) nozowe, j) mie-
czowe, k) tréjkatne, 1) trojkatne zaokraglone.

3. Podzial pilnikéw ze wzgledu na r o-
dzaj naciecia ujmuje projekt normy
PN/N—4302 podany w niniejszym zeszycie.

Nalezy zaznaczy¢, ze iloéci nacie¢ gérnych
dla pilnikéw, przyjete zostaly ‘zgodnie z nor-

.ma PN/o — 121 — , Liczby normalne’ i ponad

to sa zgodne z norma DIN E 5226.

Dotychczas iloSci nacieé¢ na jednostke dhu-

goéci pilnika byly dowolnie przyjmowane
przez poszczegdélne fabryki pilnikow, przy
czym uszeregowanie tych nacie¢ nie podle-
galo zadnej prawidlowosci. Ujecie ilosci na-
cie¢ pilnikdw na diugosci 1 cm, zgodnie z licz-
bami normalnymi stanowi powazny krok dla
normalizacji pilnikéw w skali miedzynarodo-
wéj. Nalezy jeszcze dodaé, ze réwniez i wy-
miary przekrojow pilnikéw zostaly ujete
zgodnie z liczbami normalnvmi. Stanowia one
jednak szereg liczb normalnvch zaokraglonych
i sa zgodne z zaleceniem ISA z 1939 r.
" Dhugoéci pilnikdow w obecnych naszych
proiektach norm (jeden z tych projektow
PN/N-4311 jest podany w niniejszym zeszy-
cie) sa zgodne z norma liczb normalnv-h
PN/o — 121 i wvnosza: 80, 100, 125, 160, 200,
250, 315, (355), 400, (450), i 500 mm.

Ujecie zagadnienia pilnikéw w normy wy-
wrze niewatpliwie korzystny wplvw na upo-
rzadkowanie wvtwdrczodci i gospodarki ty-
mi podstawowymi narzedziami rzemie$lni-
czymi.

St. R.

1) Noze do dyfuzoréw, uzywane w cukrownictwie.
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PN
N-4302

{PROJEKT)

PILNIKI

Naciecia

Okre$lenia:
zabkéw,
Drugie nacigcie, zwane gérnym, tworzy zabki i okresla liczbe nacigé, liczac w kie-
runku osi glowne; pilnika.

Dolne nacigcie, dla obserwatora patrzacego wzdluz osi pilnika, przebiega od strony
lewej ku prawej w dot i rworzy z osig pintka kat a=45°-+ 60°

Gorne nacigcie przebiega od strony lewej ku prawej w gore i tworzy z osig pilni-
ka kat 8 =65+ 75°.

Naciecia moga by¢: ‘pojedyncze lub krzyzowe.

Pilniki o nacigciu pojedynczym posiadaja tylko naciecie gérne

Krzyzowe nacigcie jest utworzone przez krzyzujace sig nacigcie dolne i gérne

Pierwsze nacigcie, zwane dolnym, jest podstaws do wytworzenia

Rodzaje naciec:

Nr

0 == zdzieraki

Nr

Nr 2 = poélgladziki R
Nr 3=gladziki —
Nr 4 =podwéjne gladziki

Nr
Nr

Ilo$¢ nacieé:

1 =réwniaki

5 = poljedwabniki.
6 = jedwabniki

PNIN-4302

pilnika; ilo$¢ ta zalezy od dlugosci pilnika i maleje z je] wzrostem.

Ilo$¢ nacieé¢ na dlugosci 1 cm liczy sie w kierunku osi gléwnej

llos¢ dolnych nacie¢ na dlugosci
0 15%, -+ 25%,
llo$¢ nacie¢ brzegéw jest wigksza od iloSci nach gornych o 10%,=+ 15%,.

1 cm jest mniejsza od ilosci nacieé gérnych

Tolerancja ilosci nacigé: = 5%,

Tabela nacieé gérnych na dlugosci 1 em pilnika

Dlugoéé Pilniki plqskie oraz plaskie strony Pilniki okrggle, t_roj_katne, kwadratowe

pilnika pilnikow polokragtych oraz grzbiety pilnik6w pélokraetych
I N umer n a ¢ e c¢c i a )

0 1 | 2 3 4 | 5 | s 0 1] 2| 31 41 5 | 6

(80) 11,2 ‘ 16 224 31,5 | 45 63 90 13,2 | 18 236 | 31,5 45 63 90
100 10 | 14 20 28 -40 56 80 11,8 | 16 21,2 | 28 40 56 80
125 ‘ :
160 } 9 12,5 | 18 25 35,6 | 50 71 10,6 | 14 19 25 | 355 | 50 71

200 8 11,2 | 16 22,4 | 31,5 | 45 63 95| 12,5 17 . 224 | 31,5 | 45 63
250 7.1 10 14 20 28 40 56 85| 11,2 | 15 ’ 20 28 40 56
315 6,3 9 12,5 | 18 25 35,5 - 7,5 1 10 13,2 | 18 25 35,5 —
(355) 5,6 8 11,2 | 16 | 224 .31,5 - 6,7 9 11,8 | 16 224 | 31,5 —
400 5,3 751 10,6 | 15 21,2 — - 6,3 85| 11,2 | 15 21,2 - -
(450) 5 71110 | 14 | 20 - | - 6 8 | 106! 14 | 20 - | -
500 4,75 6,7 951 13,2 | 19 - - 5,6 751 10 13,2 | 19 — -

Wielkosci ujete w nawiasy nie sg zalecane,

Styczeh 1947 -,

Terﬁin zgtaszania sprzeciwdw: 30 kwietnia 1947 r.
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PILNIKI SLUSARSKIE PLASKIE

Giéwne wymiary

PN
N-4311

(PROJEKT)
! |
a | <
- { hie
t
TN
i - oNIN-431

L.——ﬁ«zL/g

Przyklad oznaczenia pilnika slusarskiego plaskiego o dlugosci L=3\15 mm i na-

cieciu Nr 3:

Pilnik s’]usér‘ski plaski 315/3 PN/N—4311 lub RPSa 315/3.

Oznaczenie b L h, 1
L )
(80) 10 2,0 1,4 36
100 12 3,0 2,0 40
125 16 3,5 2,5 45
160 18 45 | 30 50
200 22 55 3,5 63
250 28 7,0 4,0 70
315 32 8,0 5,0 80
- (355) 36 9,0 6,0 90
400 40 10,0 7,0 100
(450) 45 12,0 7,0 110
Wielkosci ujete w nawiasy nie sg zalecane.

Material: Stal narzedziowa weglowa o zawartosci 1 ,2 -+ 1,35%/, C;, P S < 0,05%,.

Wykonanie: Obie plaskie strony pilnika — nacigcie krzyzowe.

1 brzeg — naciecie pojedyncze pod katem 90° do osi gtéwne] pilnika.

1 brzeg — nienaciety.

Nacigcia wg Nr 1-+6.

Tolerancje: dla L <100 mm.
100 <L <250 mm.
L> 250 mm.

dla I +10°,

+ 5%,
2%

Pilniki i tarniki — okreglenia podstawowe i zestawienie norm

Styczen 1947 r.

pN |

N — 4301

Termin zgtaszania sprzeciwéw: 30 kwietnia 1947 r.

RPSa
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DOKLADNOSC WYKONANIA POWIERZCHNI PN
SKROBANYCH N—503

(PROJEKT)

" Dokladnos¢ powierzchni skrobanych okreslona jest iloscia punl\tow przylegania
w obirebie kwadratu o boku 25 mm t. zn. na powierzchni 6,25 cm?®
W wypadkach, gdy okreslenie 1losci punktéw na obszarze 25X25 mm nie jest

wystarczajace, mozna przeprowadzi¢ obliczenie punktéw w obrebie kwadratu 5050 mm
lub 100X 100 mm., W tych wypadkach otrzymany wynik nalezy podzieli¢ przez 4 wzgl.
rzez 16,
P Przyklad: Na powierzchni 100X 100 mm (1 dm?) ilo§¢ punktéw przylegania wynosi
180, zatem na kwadracie 25X25 mm otrzymuje sig¢ 180:16=11,2 co odpowiada 3-ciej
klasie dokladnosci.

Przyklad oznaczenia powierzehni skrobanej V/W skrobane 3
w 3-ciej klasie dokfadnosci. 750 0000 777 s

r | S
Klasa Ilosé ' Rozmieszczenie
doklad | punkt6w i punktow Przyklady zastosowania klas doktadnosci
i | o .. ; powierzchni skrobanych
nosci przylegania i przylegania |
i 25--32 Wzorcowe przyrzady kontrolne {docierane)
: !
i Robocze przyrzadv kontrolne, jak plyty, linfaly i t. p.
. Wyjatkowo dokladne prowadnice obrabiarek
2 . 16720 Suwaki urzadzen hydraulicznych '

Panewki lozysk wrzecionowych

Przyrzady wiertarskie, frezarskie, tokarskie i t. d
) . “ i Prowadnice robocze obrablarLk
3 812 b ‘ Kliny nastawcze

Panewki lozyskowe

w ' ‘ "Prowadnice robocze ciezkich cbrabiarek
' ‘ 3 Prowadnice przestawne, drugorzedne ’
: Pokrywy wrzeciennik6w o

4 I 5-+8
. Przylgi skrzynck i wspornikéw
‘ ; ‘ : Powierzchnie skrobane stolow

Yy . . .
Q 3 Prowadnice przestawne ciezkich obrabiarek
l. Czesci korpuséw laczone na state
N ’ ‘ Pokrywy skrzynek )

onj1- 503

|
Uwaga: W wypadkach spornych dla nizszych klas doklddnosm wykonania, punkty przekraczajgce’
obszar kwadratu nalezy liezyé jako 1, punktu.

Styczen 1947 r.

Termin zglaszania sprzeciwéw: 30. kwietnia 1947 ‘.
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MIEDZYNAROLOWA KONFERENCJA NORMALIZACYIJNA W LONDYNIE

W dniach od 14 do 26 pazdziernika ub. r. odbyla sie
Miedzynarodowa Konferencja Tnstytucyj Normaliza.
cyjnych. ’

W Konferencji wziela udziat delegacja Polska,
zlozona z inzynierow: T. Czaplickiego, J. Qderfelda
i W. Paszkowskiego.

1. Zlikwidowano przedwojenng organizacje normali-
zacyjng miedzynarodowg ISA.

2. Zlikwidowano wojenng orgahizacje normaliza-
cyjng miedzynarsdowa UNSCO.

3. Stworzono trwalg organizacje normalizacyjng
(International Organization for Standardization) —
1SO. ’

4, Cel; Wymiana
ulatwienia miedzynarodowego obrotu towaréw
dawan‘e norm miedzynarodowych.

5. Technika pracy: Kazdy kraj moze zglosié¢ projekt,
ktéry po zbadaniu przez ‘odpowiedni Komitet Tech-
niczny moze w sposdb przewidziany procedursg staé sie
norma miedzynarodowas.

6. Do Organizacji weszlo 28 Krajéw.

7.» Struktura Organizacji: Walne Zgromadzenie, Ra-
da, Prezes, Wiceprezes, Sekretarz Generalny, Komi-
tety Techniczne, Wydzialy Techniczne.

8. Obecna obsada personelu: Prezes: USA., —
Mr Coonleey; Wiceprezes: Belg; Skarbnik: Szwajecar.
Rada: Miejscal stale do 1951 r.: Chiny, Francja,
W. Brytania, U. S. A., ZSRR. Miejsca niestale na
2 — 4 lat: Norwegia, Australia, Austria, Belgia, Indie,
Szwajcaria, Brazylia.

9. Siedziba: Genewa.

10. Jezyki oficjalne: angielski, francuski, rosyjski.
W wydawaniu publikacyj dopuszczalne wszystkie je-
zyki.

11. Wspoélpraca z innymi instytucjami miedzynaro-
dowymi, Miedzynarodowa Komisja Elektrotechniczna
jest zaproszona przez ISO do afiliacji.

norm miedzynarodowych celem
Wy-

12. Kontakt z OZN zapewniony, ISO bedzie praw-
dopodobnie czionkiem — doradeg ONZ.

13. Finanse: Budzet dol. 54.000 — rocznie, Skladks
Polski dol. 750 rocznie (obejmuje oplaty do Miedzyna-
rodowej Komisji Elektrotechnicznej).

14. Prace techniczne. Stworzono i obsadzono 66 se-
kretariatéw Technicznych Komitetéw. Polska objela
sekretariat §rub i nakretek, uznany w rzedzie pil-
nosci za drugi z 66-ciu,

Ponadto Polska zakohczy zaczety przed wojna

. sprawe normalizacji sit.

Oczywiscie Polska moze wspdlpracowa¢ w kazi-
dym z 66 Komitetéw. '

Duza uwage zwrdcono takie na sprawy normali-
zacji zywno$ei i produktéw rolnych. -

Kraje angielskie godza sie w zasadzie na odstgpie-
nie od gwintéw calowych. '

Pewna orientacje w zakresie przewidrzianych prac
daje ilosciowy podzial Komitetéw Technicznych, ulo-
zony wg dziedzin.

©w

Ogélne, nauka, pomiary .
Goérnictwo, hutnictwo, przemys! melalowy
Chemia
Komunikacja S
Rolnietwo, melioracja, Zywnos¢
Budownictwo i przemyst budowlam
Kino i foto .
Guma i materialy plaqtyc_zne .
Drewno .
Papier, wytwory wléhxenmcze

2+
(]

AN DD D

15. Poza bezpoSrednim udzialem w konferencji, de-
legacja Polska przywiozla sporo materialéw dokumen-
tacyjnych normalizacyjnych i technicznych, zwiedzilta
szereg instytucji naukowych i zalatwila szereg spraw,
dotyczgcych projektowanych w Polsce inwestycyj.

J. Od

z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWE) 'PKN

W okresie od dnia 16 listopada do 31 grudnia 19461'
odbylo sie 7 posiedzen Komisji i Podkomisyj.

A, W okresie tym Komisja przyjela i postanowila
przekaza¢ Komisji Redakcyjnej PKN nastgpujace pro-
jekty norm:

1. PN/N — 198 Rozwiertaki stozkowe wstepne do
gniazd stozkowych metrycznych

2. PN/N — 199 Rozwiertaki stozkowe zdzieraki do

gniazd metrycznych

3. PN/N — 200 Rozwiertaki stozkowe wykanczaki

do gniazd stozkowych metrycznych

4. PNVN — 107 Wiertla krete do zeliwa 1 stali
z chwytem cylindrycznym kroétkie

5. PN/N — 108 Wiertla krete do zeliwa 1 stali

.z chwytem cylindrycznym dlugie

6, PN/N — 109 Wiertla krete do zeliwa i stali
-z chwytem stozkowym Morse‘a

7. PN/N — 110 Wiertla krete do zeliwa i stali
z chwytem kwadratowym zbieznym

krotkie

8 PN/N —111 Wiertla krete do zeliwa i1 stal
z chwytem kwadratowym zbieznym
diugie '

9. PN/N-—112 Wiertla krete do zeliwa i s'ali
z chwytem kwadratowym zbieznym
do korb recznych

10. PN/N — 113 Wiertla krete do zeliwa i stull
z wzmocnionym chwytem stozko-
wym Morse'a

11. PN/N — 114 Wiertla krete do mosigdzu z chwy-

tem cylindrycznym

— 115 Wiertla krete do mosigdzu z chwy-

tem stozkowym Morse‘a

12. PN/N

13. PN/N — 116 Wiertla krete do miedzi z c¢hwy-
' tem cylindrycznym
14. PN/N —117 Wiertta krete do miedzi z chwy-

tem stozkowym .Morse‘a
15. PN/N — 118 Wiertia krete do aluminium z chwy-
. tem cylindrycznym
16. PN/N — 119 Wiertla krete do aluminium z chwy-
) tem stozkowym Morse‘a
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17. PN/N — 264 Zastosowanie stozkéw Morse‘aime-
trycznych do obrabiarek i narzedzi.
18. PN/N — 526 Obrabiarki do metali. Sprawdzenie
doKtadnoéci, Rewolweréwka (5 ark.)

19. PN/N — 529 Obrabiarki do metali. Sprawdzenie
dokladnosci. Wiertarka  stupowa
(3 ark.)

20. PN/N — 530 Obrabiarki do metali, Sprawdze-

nie dokladnodci. Wiertarka kadiu-
bowa (3 ark)

21. PN/N — 531 Obrabiarki do metali. Sprawdze-
nie dokladno$ci, — Wiertarka pro-
mieniowa (2 ark.)

22. PN/N — 545 Obrabiarki do metali, Sprawdze-
nie dokladnosci. = Szlifierka marze-

) dziowa (3 ark)

23. PN/N — 600. Noze. Okreflenie podstawowe i ze-
stawienie norm.

B. W okresie tym zostaly opracowane nastepujace

projekty norm, ktére znajduja sie w stadium uzgad-
niania: : ' :

1. PN/N — 503 Dokladno$é wykonania powierzchni
skrobanych

2. PN/N — 203 Rozwiertarki stozkowe wykanczaki
o zbieznosci 1:50

3. PN/N — 504 Kolor maszyn i aparatéw

4. PN/N — 439 Trzpienie tokarskie stale

5. PN/N — 102 Wiertla krete. Okre§lenia podsta-
wowe 1 zestawienie norm

6. PN/N — 352 Wpustki i zlobki na wpustki do
frezéw

7. PN/N — 333 Zabieracze do frezé6w walcowo~
czolowych )

8. PN/N — 219 Zabieracze do rozwiertaké6w nasa-
dzonych

9. PN/N — 512 Koncéwki wrzecion frezarek
10. PN/N —513 Chwyty stozkowe trzpieni fre-
zarskich : -
PN/N—512 i 513 sg oparte na za'eceniach
ISA <z pazdziernika 1938 r.
w. G.

KOMUNIKATY INSTYTUTU WYDANICZEGO SIMP .

WZNOWIENIE CZASOPISMA
+PRZEGLAD MECHANICZNY"

Ukazaly sie pierwsze dwa zeszyty czasopisma nau-
kowo-technicznego p.m. ,Przeglad Mechaniczny”, utrzy-
manego na poziomie inZynierskim | stanowigcego organ
Centralnego Zarzadu Przemystu :Metalowego i Stowa"
rzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich. Zadaniem czasopisma jest oglaszanie oryginal-
nych prac z zakresu mechaniki oraz artykutdéw spra-
wozdawczych o postepach wiedzy technicznej za gra-
nica. Z zalozed tych wyplywa znaczenie czasopisma
dla odbudowy i rozwoju naszego przemyslu metalo-

Zeszyt 1/47, byl przygotowany do druku przez $.p.
redaktora. Czeslawa Miknlskiego, jednego z zalozycieli
pisma i redaktora w okresie przedwojennym. Niestety
nieublagana $mieré, mie pozwolila Mu doczekaé sie
chwili wznowienia czasopisma.

Zeszyt ten, o objetoSci 48 stron, zawiera nastepu-
jace artykuly: M. T. Huber ,Teorie wytrzymaloécio-
we*, J. Dowkontt ,Oznaczanie strat mechanicznych w
silnikach spalinowych®, W. Moszyriski ,,Obliczanie zme-
czeniowe cze§ci maszynowych®, K. Wesolowsk; i E.
Saternus ,Wlasno$ci mechaniczne brazu manganowego
(CuMn5) w podwyzszonych temperaturach“, P. Or-
lowski ,.Sprawy kotléw parowych®, G. Bryling ,Nowy
parowbz towarowy serii Ty-45“, M. Wakalski ,Fabry-
kacja prototypu, A. Tymieniecki ,Przemyst obrabiar-
kowy w ‘Stanach Zjednoczonych w okresie 2 wojny

$wiatowej“ oraz rubryki: Kronika, Statystyka, Prze- -

glad czasopism technicznych, Bibliografia, Wiadomo-
§ci SIMP,

Zeszyt 2/47 zawiera peine teksty nastepujacych re-
feratéw, zgloszonych na Kongresie Technikéw w Ka-
towicach: ,Przemys! metalowy w trzyletnim planie
odbudowy", ,Przemys! Zbrojeniowy w trzyletnim pla-
nie odbudowy®, W. Urbanowicz ,Przemys! okretowy
i stocznie polskie* oraz sprawozdania z obrad plenar-
nych i posiedzenia Sekcji Przemystu Metalowego na
Kongresie Technikéw Polskich w Katowicach.
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-dakcia

Zeszyt 2/47 podpisalo Kolegium Redakcyjne w skla-
dzie: prof. dr. ini. Bohdan Stefanowski, jako przewo-
dniczacy; inz. Edmund Oska, jako redaktor; inz.-
mech. Stanisiaw Kunstetter, jako zastepca redaktora i
inz.-mech. A. T. Troskolanski, jako redaktor PEM.

Wydawca czasopisma jest Instytut Wydawniczy
STMP. Adres Redakciji: Ldodz, ul. Moniuszki 5, m. 27.
Adres Administracji: Warszawa, ul. Dygasinskiego 34.
Przedptata kwartalna czasopisma wynosi zl. 400.—,
cema zeszytu pojedyrnczego zl 150.—

Mtodz:ez szkolna przy zgloszeniach zbiorowych,
dokonywanych za posrednictwem samopomocowych
kot kolezenskich, korzysta z prenumeraty ulgowej w
wysokosci zl 300— w stosunku kwartalnym,

Oplaty za prenumerate nalezy wplacaé na konto
PKO 1-4665, podajac w sposéb czytelny imie i nazwi-
sko, adres oraz tytul wplaty (ilo§é egzemplarzy i za
jaki okres).

OTWARCIE DZIALU SPAWALNICZEGO

Zgodnie z zalozeniami programowymi, zawartymi
w Nr .1/46, otwieramy w najblizszym zeszycie czaso-
pisma ,;Mechank”“ DZIAL SPAWALNICZY, pod re-
wybitnego znawcy tej dziedziny wiedzy,
inz.-mech. Zygmunta Dobrowolskiego, redaktora cza-
sopism ,Spawanie i Ciecie metali“ i ,Spawacz”, wy-
dawanych w okresie przedwojennym przez Stowarzy-
szenie Rozwoin Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

DO PRENUMERATOROW I CZYTELNIKOW
CZASOPISMA ,MECHANIK*!

Zeszyt ninlejszy oddajemy w Wasze recé ze znacz-
nym opdzZnieniem, spowodowanym trudnodciami zao-.
patrzenia w papier.

Mamy nadzieje, iz sprawy te ulegna w biezacym
roku poprawie, co wplynie decydujaco na regularno$é
vkazywania si¢ czasopisma.

Redakcja cz%asam'snia »Mechanik”.
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GOSPODARKA NARODOWA

Inz.~mech. MIECZYSEAW LESZ

WARTOSC PRODUKCJI RRZEMYStU METALOWEGO
OSIAGNELA POZIOM PRZEDWOIJENNY

Przemyst metalowy, podlegajacy Centralne-
mu Zarzgdowi Przemystu Metalowego, grupuje
zaklady metalowo-przetwoércze, zatrudniajace
ponad 50 pracownikow a za tym wg klasyfi-
kacji przedwojennej odpowiadajgce -kate-
goriom I — V, zaklady te zatrudnialy w 1937
r. — 88 tysiecy pracownikéw, przy obrotach
570 mil. zl. rocznie, a w 1938 r. — 102 tysig-
ce pracownikéw przy obrotach 650 mil. zi.
rocznie.

Zaklady przemystu metalowego ulegtly
W czasie wojny ogromnym zniszczeniom.
Przestat istnieC osrodek warszawski, ktéry. za-
trudniat 20 tysiecy pracownikow, =zostaly
zniszczone fabryki podwarszawskie (Stow.
Mechanikéw w Pruszkowie, P. Z. Inzynierii
w Ursusie), a nadto okupant wywidzt obra-
biarki z fabryk potozonych na zachod od
linii frontu 1944 — 45, t. j. z zakladow daw-
nego COP (Starachowice, Ostrowiec, Skar-
zysko, Radom i t. d.). '

Polski przemyst metalowwv stracil! w wyniku
wojny okolo 60%s swych zdolnos$ci wytwor-
czych, :

Natychmiast po wyzwoleniu rozpoczeta sie
odbudowa przemystu, a rownolegle z nig za-
gospodarowywanie Ziem Odzyskanych. Zostatl
stworzony plan odbudowy na 1946 r., bedacy
jak gdyby wstepem do planu 3-letniego. —
Plan ten przewidywal odbudowe i rekonstruk-
cje calego szeregu zakladow, w wyniku czego
w grudniu ub. r. miat by¢ osiggniety przedwo-
jgpny poziom pod wzgledem wartosci produk-
cji. ;

Wobec cigzkiej sytuacji w dziedzinie tran-
sportu kolejowego naczelnym zadaniem byla
odbudowa i uruchomienie fabryk wagonow
towarowych. Powstaly trzy fabryki: Pierwsza
i najwieksza na gruzach dawnej fabryki ,Lin-
ke-Hofmann" we Wroclawiu, skad po pot roku
od chwili objecia wyszla pierwsza setka wa-
gonéw, druga fabryka wagondw zostata od-
budowana w Zielonej Goérze, w pustych bu-
dynkach dawnej fabryki lodzi podwodnych
nBeuchelt”, setny wagon wyszedt z tej fabryki
w lipcu ub. r. Trzecia wreszcie powstala w wy-
niku odbudowy zupelnie zniszczonej i spalo-
nej fabryki Zieleniewskiego w Sanoku. Setny
wagon produkcji sanockiej zostal oddany do
uzytku w listopadzie ub. r.

,Uruchomienie trzech nowych fabryk wago-
now, oprécz
1 Ostrowieckiej) dalo produkcje 600 wago-
néw towarowych miesiecznie, . umozliwia
za$ osiggniecie produkcji miesiecznej 1200

dwu dawnych ° (Chorzowskiej

wagonow, podczas gdy maksymalna produkcija
przedwojenna wyniosta 288 sztuk na miesigc.

Produkcje hamulcéw wagonowych i paro-
wozowych rozpoczeto w Starachowicach,
w fabryce calkowicie zdewastowanej, w kté6-
rej Niemcy nie pozostawili ani jednej obra-
biarki. Dzi§ po roku wytezonej pracy Zaklady
Starachowickie posiadajg 600 obrabiarek i za-
trudniajg przy produkcji hamulcéw kolejo-
wych i narzedzi, 2.800 pracownikéw. Urucho-
miono tez starachowicki wielki piec, :

Wielki nacisk polozono na produkcje pa-
rowozéw. Produkowali$my wprawdzie i przed
wojng parowozy, ale caly szereg czesci byt
dla tej produkcji sprowadzany z Niemiec.
Obecnie wszystkie najbardziej zlozone czesci,
jak: turbinki oswietleniowe, inzektory, pompki
smarujace, szybkosciomierze i t. d. — s3 wy-
konywane w kraju.

Produkcja parowozéw w listopadzie ub. r.
w dwu tylko fabrykach: ,,Cegielskiego’ w Po-
znaniu i ,Fablok” w Chrzanowie osiagnety
cyfre 20 sztuk, podczas gdy produkcja trzech
fabryk przed wojng nigdy nie przekraczala
miesiecznie 14 (trzecia fabryka - parowozéw
w Warszawie zostala w czasie wojny zupeinie
zniszczona).

Celem uruchomienia produkcji wagondw
osobowych odbudowano dzial wagonéw oso-
bowych w Poznaniu przy fabryce ,,Cegielskie-
go'': pierwszy wagon osobowv nowej polskiej
produkcji wyszedt z fabrvki w listopadzie
ub. r.

Drugim waznym zadaniem w skali ogdlno-
panstwowej bylo maksymalne powiekszenie
produkcji obrabiarek. W tym celu zostata zor-
ganizowana przy fabryce ,Cegielskiego”
w Poznaniy fabryka obrabiarek, ktéora liczy
400 maszyn i bedzie zatrudniata 2.000 praco-
wnikow. Zostala odbudowana fabryka obra-
biarek , Stowarzyszenia Mechanikéw' w Prusz-
kowie, ktora zatrudnia juz 700 robotnikow.
W fabryce tej po odejsciu Niemcdw nie bylo
ani jednej maszyny, nie bylo dachu nad gtéw-
na halg, a wiele budynkéw bylo wysadzonych
w powietrze. Dzieki uruchomieniu tych fabryk
i intensywnej pracy, dawnych, nasza obecna
produkcja obrabiarek juz dzis przekracza dwu-
krotnie produkcie przedwojenna.

W wyniku odbudowy i rekonstrukciji zakla-
dow, a takze dzieki zwiekszeniu sie wydaj-
nosci pracy nastegpowal ciggly, szybki wzrost
wartosci produkcii.

W dziale taboru kolejowego i obrabia-
rek nie tylko powaznie przekroczona zostala
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. | | :
Wartosé l \ L8
produkcji | Parowo- YZ‘ZQ;(:E{J Obrabiar- | roln wg | lrl?tby ‘ Zatrud-
wg cen 37 r.| 2y szt. . ki szt. cen 37 r. szt. | Y ‘ nienie
w milj. zl. we szt. w milj. z}. | tys. L
! b | ‘ i
1 S 9 ! 5 14 34 | 01 — I 0,16 29 602
VIL. ... .. 12 5 21 15 ° 02 - — . 031 32942
Vil . .. .. 14 I 2 25 04 = 1000 | 053 ! 37993
1945 r. IX ... .. 17,8 | 9 2 49 1 03 ' 399 | 060 | 43905
X ... 21,5° | 16 5 45 i 04 446 : 0,74 | 43 421
. XI 235 | 11 9 57 | 05 | 493 0,78 | 48054
D, 9 | 25,1 1 14 64 | 70 06 | 1252 0,88 | 56 075
D 27,6 14 112 79 0,6 ‘ 1240 1,6 I 63198
I 30,9 o1 174 | 74 0,7 936 1,8 | 66811
m ... ... 375 1 13 277 ' 111 1 812 20 | 71467
v ... 38,4 ' 12 i 330 131 1,4 1324 1,9 76 420
vV oo 385 . '13 | 404 110 1,4 1729 2,3 82048
1946 1. 1’2 S 405 1 7 488 | 131 1,5 1 650 1,9 85902
vit ... L. 41,2 ' 8 414 124 1,6 2387 2,1 87 968
VIII 47,2 10 639 154 1,6 4095 2,2 94 088
X ... 48,7 } 14 572 151 1,6 5248 2,2 96 396
X 50,3 .15 399 153 1,8 | 4979 2,6 99 626
D, 4 54,5 i 20 641 154/288 ton 1,9 3 5000 2,7 102 200
Srednio mies. 1938 r. 545 23 47 161 ton ‘ 1,5 | 20000 1,9 102,4
| |
Max. mies. 1918 — 1938 54,5 | 14 | 288 | 101 ton 2,7 20 000 2,08 ' 1024
. \ :
Produkcja w listopadzie 1946 r. . { :
w stosunku do max. produk- i : . |
cji miesigcznej przed wojna .| 100%, . 143%, | 222%, | . 177%, I 70%, 25%, | 130%, | 100%,

produkcja 1938 r., ale osiggnieto réwniez pod
wzgledem technicznym tak wysoki poziom
w tych galeziach wytwdrczosci, ]aklego nigdy
u nas nie byto.

Maszyn rolniczych produkujemy wigcej niz
przed wojng i szybko zblizamy sie do poziomu
najlepszej koniunktury 1928 r.

Roéwnoczednie dokonana zostala
praca konstruktorska. W latach 1945 — 46
w biurach konstrukcyjnych przemystu metalo-
wego wykonano szereg nowych konstrukcyj,
z ktorych czes¢ zostala juz wprowadzona w se-
ryjna produkcje. Sgonstruowano nowy polski
parowo6z towarowy TY 45, ktory w dziesigt-
kach sztuk zostal juz wykonany; nowa polska
weglarke 20-tonowg, ktorej tysigce sztuk
jezdzi juz na naszych liniach kolejewych, no-
wy wagon osobowy (pulman),rowniez juz wy-
konany. Skonstruowano dziesigtki typéw obra-
biarek, jak: rewolweréwki, automaty, pity
hydrauhczne wiertarki scienne i promlenlowe
it d

Wrykonano projekty trzech typéw dzwigoéw.

portowych dla portu w Gdansku, ktére juz sg

w budowie i zmontowane bedg w 1947 r. — |

Ukonczono wreszcie rysunki traktora rolni-
czego oraz samochodu ciezarowego, ktérych
produkcja przewidziana jest w planie 3-letnim.

Osiggniecie przedwojennej wartosci pro-
dukcji w przemyséle metalowym nastapilo przy
réwnoczesnym osiggnieciu przedwojennego

zatrudnienia. Oznacza to, Ze wraz z osiagnie-.

ciem przedwojennej wartosci produkcji prze-

ogromna -

mysl metalowy osiggnagl przedwojenng wydaj-
nos¢ pracy.

Ten sukces mamy do zawdzieczenia z jednej
strony patriotycznej postawie metalowcow,
z drugiej uporzadkowaniu i ujednostajnieniu
programu fabryk, oraz normalizacji wyrobow.

Wartos¢. kapitalu zakladowego przemystu
metalowego kat. j
650 mil. — Wartos$¢ majatku zainwestowanego
obecnie w przemys$le metalowym wynosi 680
mil. zi. w cenach 1937 r. (nie uwzgledniajac
wartosci pustych budynkdédw niektérych nie-
czynnych zaktadow). Znaczy to, ze osiagnelismy
rowniez w przemys$le metalowym przedwojen-
ny stopien wyzyskania aparatu wytworczego,
t. j. doszliSmy do tego, ze jak przed wojna
inwestycja wartosci 1. — zl. daje fakture
roczng rowniez wartosci 1.— zl.

Rzad postawil w Narodowym Planie Gospo-
darczym powazne zadania przed przemysiem
metalowym. Mamy w ciggu 3-lat podwoi¢
naszg produkcje. Mamy doj$¢ do 25 parowo-
z6w miesiecznie, 1,100 wagondéw towarowych
80 osobowych, mamy uruchomi¢ produkcje
traktorow i samochoddéw ciezarowych, mamy
podwoi¢ — w stosunku do przedwojennej —
produkcje maszyn rolniczych, udziesiecio-
krotni¢ produkcje obrabiarek. Na te cele
przemyst metalowy otrzyma w ciagu 3-ch
lat okoto 15 miliardow kredytow inwesty-
cyjnych.

Osiaggniete dotychczas wyniki pozwalajg
mie¢ nadzieje, ze nalozone przez Rzad zadania
zostang wykonane.
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SZYBKIE SPRAWDZANIE MNOZENIA | DZIELENIA

Sprawdzanie mnozenia i dzielenia liczb
kilkocyfrowych przez kilkocyfrowe wykony-
wa sie zwykle przez dziatanie odwrotne,
t. zn mnozcnie sprawdza sie dzieleniem
a dzielenie mnozeniem. Powoduje to jednak
znaczng strate czasu. Nizej podany sposob
sprawdzania mnozenia i dzielenia pozwala
na bardzo szybkie sprawdzenie prawidlo-
wosci uzyskanego wyniku.

Oméwimy go na przykladach liczbowych.

Sprawdzanie mnozenia

38,723 — mnozna
9,114 — mnoznik

154 892
347 23
38723
348 507

7352,921.422 — iloczyn
Sprawdzame odbywa sie w sposdb naste-
pujacy:
1) dodajmy cyfry mnoznej, az do otrzy-
mania liczby jednocyfrowej:
3+8+7+2+3=23 2+3=5
" 2) przeprowadzamy to samo dzialanie dla
mnoznika:
9+1+1+4=15. 1+5=6
3) wynik 1) mnozymy przez 2) i dodaje-
my cyfry otrzymanego iloczynu:
5.6=30 - 3+0=3
4) dodajemy cyfry iloczynu sprawdzanego
dziatania, réwniez aZ do otrzymania
jednej cyfry:
3+5+2+9+2+1+4+2+2=30

3+0=3
Mriozenie zostato wykonane bez bledu,
jezeli wynik 3) jest réwny 4): 3 = 3.

‘Uwaga: jezeli suma cyfr mnoznej lub mnoz-
nika jest ré6wna 9, sprawdzanie upraszcza
sig jeszcze bardziej , gdyz suma cyfr ilo-
czynu 4) musi sie wtedy tez réwnaé 9-ciu.
Odpada wiec obliczenie 3).

Sprawdzanie dzielenia.

1424.448 — iloraz 2576
917345 : 644 — drielnik 2890
_h44 — dzielna 2576
2733 3140
2576 2576
1574 5640
1268 5152 ‘
"9865 488 — reszta
- Sprawdzenie:

1) dodajemy cyfry ilorazu, az do otrzy-
mania liczby- jednocyfrowej:
1+ 4+2+4+4+4+8=27
2+7=9

-jest z koniecznosci

2) wykonywamy to samo dla dzielnika:

6+4+4=14 1+4=35

3) mnozymy wynik 1) przez 2) i dodaje- -

my cyfry otrzymanego wyniku:
9.5=45 4+5=9

4) dodajemy cyiry reszty, az do otrzyma-

niu jednej cyfry:
4+8+8=20 2+0=2
5) dodajemy wynik 3) do 4) i sprowadza-
my do jednej cyfry:
9+2=11, 1+1=2
6) dodajemy cyfry d21elnej, az do otrzy-
mania jednej cyfry:
9+1+7+3+4+5=29
2+9=11 1+1=2

Dzielenie zostalo wykonane bez biledu ]e-
zeli wyniki:

5) i 6) sg réwne (jak w powyzszym przy-
kladzie).

Uwaga: jezeli z dzielenia otrzymujemy re-
zultat , bez reszty”, odpadajg obliczania 4)
i 8) i sprawdzanie upraszcza sig.. W takich
przypadkach wynik 3) winien by¢ réwny 6),
przy czym, jeZeli suma cyfr dzielnika lub
ilorazu réwna sie 9, to odpada obliczenie 3)°
i Wynlk 6) musi by¢ roéwniez réwny 9-ciu,
np.:

4617

3291921:713
2852

74399
4278

1212
713

4991
4991
Dodajemy cyfry ilorazu:
4+6+1+7%=18 1+8=9

Wobec tego, ze suma jest 9 a dzialanie
dalo wynik bez reszty, suma cyfr dzielnej
musi wynosi¢- réwniez 9.

3+2+9+1+9+2+1=27 2+7=9

Dzielenie zostalo zatem wykonane dobrze.

Podane powyzZzej sposoby sprawdzan.a
mnozenia i dzielenia wydajg sie na pierwszy
rzut oka bardziej skomplikowane niz spraw-
dzane dziatlanie. Tak jednak-nie jest. Juz po
sprawdzeniu kilku wynikow dzialan mozna
sie 'przekonaé, ze to tylko opis sprawdzama
diugi, samo za$ spraw-
dzanie trwa zaledwie kilka do kilkunastu
sekund i da sie z latwoscig przeprowadzi¢
w pamieci. Nalezy Jedyme przyswoi¢ sobie
zasade sprawdzanla i stosowal uproszczenia

podane w uwagach. .
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Punktem wyj$cia niniejszego artykulu be-
dzie u$wiadomienie sobie faktu, ze weg.el
(pierwiastek) posiada wiasnosc: wigzania sie
chemicznego z tlenem, wytwarzajac duze ilo-
$ci ciepta. Instynktem wiedziona lud.ko$é¢ juz
od zarania swych dziejow przejawila daznosc¢
do wyzyskania utajonej w paliwie weglowym
{drewnie) energii dla ogrzania sie i ugotowa-
nia strawy.
~ Ilosci tej energii wyliczone w kaloriach
(kaloria — ilo$¢ ciepla potrzebnego do ogrza-
nia 1 kg wody o 19C) pdzedstawia sie okazale:
12 g czystego wegla, czyli jego gramoczastka,
palac sie w tlenie daje 97,2 kalorii. Jest to
ilo§¢ ciepla bliska tej, jaka jest potrzebna do
zagotowania kilograma wody. Jesli w prak-
tyce uzyskanie tak znacznego efektu kalo-
rycznego z malej grudki wegla nie jest mo-
zliwe, to tylko dzieki temu, Ze na wlasciwy
cel ogrzania zuzywa sie ledwie niewielka
czes¢ energii cieplnej. Znaczna jej czes¢ idzie
na ogrzanie bezpoSredniego osrodka, w Kkio-
rym reakcja cieplna ma miejsce (np. tygiel,
czy piecyk), ale najpokazniejsza ilo$¢ uchodzi
w powietrze, badZz to ogrzewajac pomieszcze-
nie, badz bezuzytecznie ulatniajac sig przez
olwory dymne. .

Sprawa ekonomii paliwa i racjonalnego
jego zuzycia dla przewidzianego celu wyste-
puje dopiero w ostatnich czasach. Nie istniata
ona dla czlowieka plerwotnego Otoczony
niewyczerpanymi — zdawalo sie — zasobami
paliwa w postaci odtamanego, czy zrabansgo
w nieprzebytej puszczy drewna, nie klopotat
sie on o to, ile tego drewna na opal zuzyje.
Kiopotem i trudnoscia bylo natomiast zreali-
zowanie rozpoczecia palenia, to jest podnie-
sienie temperatury drewna do tej granicy, od
ktérej rozpoczyna sie . samoczynnie zZywa
reakcja spalania. ' Osiagano to pierwotnie
zmudna praca pocierania -o siebie dwoch ka-
watkow drzewa. Trud ten nalezato bvlo sza-
nowac i oszczedzaé: raz juz rozniecone ogni-
sko starano sie utrzymywaé nieprzerwanie,
a gdy to nie bylo mozliwe, przechowywano
starannie zar ukryty pod 1zolu]aca warstwa
popiotu.

Dzi§ jestedmy pod tym wzgledem bardziej
niezalezni, Rézne sposoby zapalania, chemi-
cznej czy leYCZHG] natury, pozwalaja nam
nieci¢ ogien w dowolnym miejscu, a liczne
rodzaje paliw latwozapalnych upraszczaja
jeszcze ‘zadanie.
wosci wystepuje obecnie sprawa ekonomii
zuzycia paliw. Wielu ekonomistéw $wiata
bije na alarm, nazywajac wiek obecny wie-
kiem rozrzutnosci

W calej natomiast jaskra-.

w sensie nieplanowego
i rabunkowego eksploatowania zasohdéw su-

rowcowych w ogdle, a paliwa w szczegolnosci.
Nielitosciwa siekiera wyniszczyta lasy 1 pu-
szcze; otbrzymie ilodci drzew sa niszczone
przez zwierzeta, jak kozy, owce i kroé.iki; za-
soby wegia kamiennego i ropy naftowej wy-
czerpuja sie w szybkim tempie. Hastem dma
winno wiec by¢ jaknajwydacniejsze i jaknaj-
racjonalniejsze zuzywanie paliwa. Ty.ko
angielskim przywiazaniem do tradycji wyuo-
maczy¢ mozna powszechnie na Wyspach sto-
sowane do ogrzania pomieszczen kominki,
mimo, iz ledwie skapy procent eneig.i cie-
pinej paliwa wyzyskany jest dia ogrzewania
Ten razacy przykiad rozrzutnosci, jak i -
niestety — wiele jemu podobnych, ustapi¢
jednak predzej czy poézniej musi surowej ko-
niecznosci oszczedzania paliwa. Caly wysitek
technikéw skierowany dzi$ jest na racjonali-
zacje ogrzewania. Dos¢ wspomnie¢ o wykla
daniu szamota piecdw fabrycznych i domo-
wych, o izolowaniu rur parowych, o t. zw.
.rekuperacji' ciepla powszechnie juz stoso-
wanej w przemy$le metalurgicznym, czy che-
micznym i t. p. Gdy jeszcze dodamy, ze efekty
cieplne paliwa otrzymac¢ mozna zdala od zro-
dla ciepla, jak np. w centralnym ogrzewaniu
poprzez krazgca goraca wode lub w grzejni-
ku elektrycznym, zainstalowanym o kilome.
try cate od elektrowni, w ktorej piecach spala
sie wegiel dla przetworzenia jego energii
cieplnej w energie elektryczng, to dojdziemy
do wniosku, Ze Swiat dzisiejszy wkroczyl na
droge naprawde praktycznego wyzyskania
energii cieplnej paliw.

Godnag podziwu jest réznorodnosc postacy,
pod jakiemi paliwo weglowe wystepuje
w przyrodzie.. Widzimy je we wszystkich
stanach skupienia: stalym, cieklym i gazowym.
Ponadto naturalne paliwa daja sie jeszcze
przerabia¢, ulepsza¢, dzieli¢ na poszczegdlne
frakcje, réznigce sie kalorycznoécia, zapalno-
jcig, wybuchowoscia, gestoscig i t. p. Ludz
ko$¢ wiec posiada obecnie do rozporzadzenia
cala game paliw, odpowiadajacych najbardziej
trudnym wymaganiom techniki wspélczesnej.

Postarajmy sie cho¢by w najwiekszym skro-
cie podac¢ systematyczny przeglad bardziej
znanych paliw. Ogélnie podzielimy je -— bio-
rac pod uwage ich pochodzenie — na paliwa
naturalne i sztuczne. Kazda z tych kategorii
paliw moze sie przedstawia¢ w réznych sta-
nach skupienia; stad podzml na paliwa stafe,
ciekfe i gazowe.

Rozpocznijmy nasz przeglad od naturalnych
paliw statych. Naleza tu paliwa najdawniej
uzywane: drewno, torf, wegiel brunatny i we-
giel kamienny. Gdy poréwnamy wyglad ze-
wnetrzny tych zwigzkéw weglowych z wy-
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gladem samego wegla — pierwiastka, doj-

dziemy do wanlosku, ze najblizszym jest mu

wegiel kamienny, najdalszym — drewno. Gdy
sie jednak zastanowimy, Ze z drewna przez
ogrzewanie bez dostepu powietrza (a wiec
przez odpedzanie czesSci lotnych) otrzymac
mozemy clalo o wygladzie do wegla bardzo
zblizonym, to mozemy w tej sprawie wyda¢
sad nastepujacy: 1) drewno jest paliwem bo-
gatym w czesci lotne w duzej mierze nie we-
glowe, ktére dopiero przez ,zweglen'e” (po-
zbawienie czesci lotnych) zbliza sie do czy-
stego wegla; 2) wegiel kamienny jest paliwem,
ktore przebylo juz w znacznym stopniu samo-
czynny okres zweglania i upodobnilo sie
dzieki temu do wegla — pierwiastka. Torf
i wegiel brunatny sa czlonami posredniemi,
u ktérych proces samoczynnego zweglania,
czyli karbomzacp nie posungl sie zbyt da-
leko.

O slusznosci naszego sgdu moéwi ponizej
zalaczona tabela, ktéra wykazuje, jak to pa-
liwa stale, idgc od drewna do wegla kamien-
nego wzbogacajg sie w wegiel, tracac inne
pierwiastki, wchodzace w ich sklad chemicz-
ny i, jak to réwnoczednie ze wzrostem pro-
centowosci wegla powieksza sie ich wartosé
opatowa (Ilos¢ kalorii otrzymanych ze spale-
nia 1 kg paliwa).

: . ) ] Wartosé
Paliwo ! C% Hefp | O-4N% OPZIO(\)Na
) |
Diewno = | 50 | 6 44 4500
Torf tsred- !
nio) 57 6 37 4000
‘Wegiel bru- ! ’
natny |60—70: 55—6 25—30 5500
Wegiel ka. | !
mienny | 75—90 | 4—55 | 3—19 | 7600 —8300
Antracyt . 95 | 2—3 | 2-3 8500

Wszystkie te paliwa sg pochodzenia roslin-
nego. Roznig sie jednak bardzo epokami
powstania, Najstarszym, a wigc najbogatszym
w wegiel i dajacym najwiecej kalorii przy
spalaniu jest antracyt. Pochodzi on z epoki,
zwanej karbonem, gdy na $wiecie rosty gi-
gantyczne skrzypy i widlaki, dorastajgce wiel-
koscig wspolczesnym drzewom. Z tejze epoki
pochodzi wegiel kamienny, na ktorego prze-
krojach w1dn1e]eg odcisniete formy lisci pa-
protnikéw, dzi$ juz — oczywiscie — nie istnie-
jacych. Wegiel brunatny jest tworem now-
szym. Zdradza on pochodzenie od drzew ga-
tunkowo zblizonych do obecnych. Kataklizmy
wsirzasajgce skorupg ziemska, a takze nanie-
sione warstwice zagrzebaly przedwiekowq ro-
slinnos¢. Ulegajgc ci$nieniom zewnetrznych
warstw skorupy ziemskiej. i dziataniu tempe-
ratury roslinne resztki stopniowo sig karbo-

nizowaty, dajac w miare postepu czasu corar
to bogatsze w wegiel zloza paliwa.

Zu'pelnie swiezym tworem jesi torf. Nie-
omal na oczach naszych narastaja jego war-
stwy na butwiejgcych moczarach. Jest on
produktem czes$ciowego, a stopniowo poste-
pujacego rozkiadu traw i mchow. Podczas
tworzenia sie torfow ulatnia sie dwutlenek
wegla i gaz blotny, zwany metanem. Pozo-
stalos¢ bogatsza w wegiel od roslin, z ktdrych
powstata, stosuje sie po wysuszeniu jako pa-
liwo o malej wartosci opatowej, a wiec tanie.

Z pomiedzy paliw stalych, wytwarzanych
sztucznie, odréiniamy wegiel drzewny, koks
i brykiely, otrzymywane z miatu weglowego
lub koksowego pod ci$nieniem 200—300 at,
zwykle przy dodatku lepiszcza w postaci paku
pogazowego.

Wegiel drzewny powstaje w wymku suchej
destylacji drzewa bez dostepu powietrza
w temperaturze niskiej (ok. 350 C). Wartosc¢
jego 1 znaczenie spadly, odkad miejsce jego
w metalurgii zajal koks, a zapotrzebowanie
w kuzniach i gospodarstwie domowym uleglo
znacznemu zmniejszeniu. Dzi§ wegiel drzewny

.uzywa sie gtownie do wyrobu prochu, do ge-

nerator6w samochodéw i przy rafinowaniu
miedzi. Punkt-ciezkosci przesunal sie raczej
ku produktom ubocznym, otrzymywanym pod-
czas suchej destylacji drewna. Sg to: aceton,
kwas octowy i spirytus drzewny, pochodzace

" z drzew lisciastych oraz terpentyna i kalafo-

nia — produkty drzew iglastych.

Wielkim zato powazaniem w Swiecie tech-
nicznym cieszy sig koks, a zwlaszcza jego
gatunek hutniczy, odznaczajacy sie duza
twardoscig przy porowatej strukturze. Jest on
doskonatym materialem redukcyjnym, odtle-
niajacym rudy zelazne. Zastosowania koksu
poza- metalurgia sa bardzo roéZnorodne, Ze
wymienimy tylko wytwarzanie gazéw gene-
ratorowych oraz wypalanie wapienia. Koks
jest wynikiem suchej destylacji wegla kamien-
nego. Jesli wytworzony jest z gatunku wegla.
spiekajacego sie, nadaje sie do celéw hutni-
czych: ma postaé¢ porowata i twardya. Mniej
cenionym natomiast jest koks pochodzenia
gazownianego, traktowany jako produkt ubo-
czny przy wyrobie gazu swietlnego. Jest on
migkki i nadaje sie gidwnie do centralnego
ogrzewania.

Paliwom plynnym przypada w udziale za-
jecie przodujgcego miejsca w nowoczesnym
zyciu, zaréwno technicznym jak i politycznym.
Paliwa te daly impuls do skonstruowania sil-
nikéw, przetwarzajacych bezposrednio ener-
gie spalania w energie mechaniczna. Swiat
obecny zapelniony jest tego rodzaju silnikami
spalinowymi. Cechujg je male rozmiary, nie-
wielki ciezar na jednostke mocy oraz impo-
nujaca wydajnosé. Silniki te wyznaczyly no-
wy okres w historii komunikacji. Traktor,
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samochdd, samolol o szybkosci, idgcej w za-
wody z szybkoscig glosu — oto wyniki sto-
sowania plynnych pauw. I jeSli dzi§ bezspor-
nym wydaje si¢ twierdzenie o tym, Ze pano-
wanie na ziemi uwarunkowane jest panowa-
niem w powietrzu, a panowaé¢ w powietrzu
moze ten, kio posiada pfynne paliwo — to zro-
zumiate staje si¢ zainteresowanie wszystkich
mocarstw $wiata w dysponowaniu zrgdlami
oleju skalnego, czyli ropy naftowej, dosé nie-
regularnie rozrzuconej po naszym globie. Irak,
Iran, Rumunia, Borneo i t. d. nie powtarzaltyby
sie tak czesto w mowie dyplomatéow,. gdyby
nie oczywisty fakt, ze kraje te w glebi swych
terenéw przechowuja lakomy kagsek w po-
staci plynu, mogacego da¢ wiladze nad swia-
tem. Panowanie pilynnego paliwa wydaje sig
by¢ dlugotrwale, bo nawet w okresie najnow-
szym gdy do celéw komunikacyjnych i bojo-
wych stosuje sig kostrukcje na =zasadzie
odrzutu oparte, znajdzie ono zastosowanie:
lotne jego frakcje beda dawaly z tlenem mie-
szanke, latwo pobudzajaca do lotu nowoczesne
rakiety. '

Sama juz ropa naftowa po odwodnieniu
uzywana bywa jako materiat napedowy do
pewnego typu silnikdéw. Najciekawsze jednak
zastosowanie w nowoczesne] technice posia-
daja najlzejsze jej i w mozliwie najnizszej
temperaturze oddzielajgce sie frakcje. Droga
destylacji przeprowadzanej w sposéb ciagtly,
w szeregu umieszczonych obok siebie kotlow,
otrzymujemy destylaty rdéinego rodzaju: od
najbardziej lekkiej gazoliny, az po geste oleje
smarne. Miejsca posrednie zajele s przez
lekkie benzyny samolotowe, nieco cieisze
benzyny samochodowe i traktorowe i przez

t. zw. oleje gazowe, ktore dzigki swej malej

tepkodci nie moga by¢ uzyte do smarowania.

Z pomiedzy tych frakcji benzyna Iekka jest
specjalnie wazna. Sklada sie z weglowodorow
o krotkich tancuchach weglowych, a tym sa-
mym o niewielkich ciezarach czgsteczkowych.
Metody technicznego wytwarzania paliw dg-
‘zyly s$wiadomie do tego, aby przy destylacji
ropy odciggng¢ mozliwie najwieksze ilosci
drogocennej lekkiej frakcji. Wybitne jej
zwiekszenie otrzymuje sig, stosujac metnde
t. zw. ,crackingu”. Jest to metoda brutaina,
polegajgca mna rozrywaniu weglowodorow
ciezszych, o dluzszych tancuchach weglo-
wych i wytwarzaniu krétkotancuchowych we-
glowodordéw, stanowiagcych istote lekkich ben-
zyn. Aby ten cel osiagna¢, stosuje sig desty-
lacje w wysokiej -temperaturze i pod zwigk-
szonym ci$nieniem. Tym lub innym sposobem
otrzymane benzyny, posiadaja wysoka war-

tos¢ opalowa, dochodzacg do 11 tysiecy ka-
lorii z 1 kg paliwa. Dzigki temu, jako tez dzie-
ki wlasciwosci catkowitego spalania sie - w sil-
nikach lotniczych, benzyna lekka jest dzi$
w technice obiektem specjalnie pozadanym.

Paliwa weglowe gazowe posiadajg =zaiety
specjalne: zapomocg rurociggow dajg - sie
przenosi¢ na dalekie przestrzenie; mozncsé
spalania ich bezposrednio pod ogrzewanym
przedmiotem daje mozliwie maksymalne wy-
zyskanie zawartej w nim energii cieplnej;
latwos¢ wymieszania ich z potirzebng do
spalenia ilos$cig powietrza sprawia, ze unika-
my tworzenia sig dymu i sadzy.

O gazie naturalnym ziemnym wiemy, ze
tworzyt sie on rownoczes$nie z weglem ka-
miennym, torfem i olejami skalnymi. Jego
podstawowym, niemal wylgcznym, skladni-
kiem jest metan. Gaz ziemny wystepuje w ko-
palniach wegla, gdzie czesto staje sig¢ powo-
dem wybuchow. Najobfitsze jego zrdédla znaj-
duja sie na terenach ropodajnych. Wysoka
warto$¢ opatowa (8200 kal. na 1 m® gazu)
oraz zupelna bezwonnos$¢ czynia zen nader
cenne, aczkolwiek niebezpieczne paliwo.

Gaz $wietlny, z destylacji wegla kamienne-
go pochodzacy, jest rezultatem wytworczosci
gazowni. O nierownym sktadzie, zawiera on
czesto do 50% wodoru i 32% metanu. Posia-
da — niestety — wiele trujacych zanieczysz-
czen, dajacych mu charakterystyczny przykry
zapach.

Gdy wspomnimy jeszcze o gazie generato-
rowym, wytwarzanym z paliw statych w celu
doskonalszego zuzycia zawartej w nich ener-
gii cieplnej, dostaniemy calkowity prawie,
aczkolwiek bardzo niedokiadny obraz paliw,
opartych na weglu.

Czy posiadane przez glob ziemski zapasy
paliwa weglowego sa dla ludzkosci jedynym
zrédtem energii cieplnej, dostgpnej do tech-
nicznego wyzyskania? Czy wobec wyczerpy-
wania sie zapaséw wegla i ropy nie staje
czlowiek wobec beznadziejnej przysziosci? Na
to pytanie odpowiedz czgiciowa daje juz tech-
nika wspoélczesna. ,Bialy wegiel” w postaci
wyzyskania spadku wod dla celéw energety-
cznych, bedacy juz dzi$ poteznym konkuren-
tem dla wegla kamiennego, a choc¢by takze
zrealizowanie przez Claude'a wyzyskania
energii cieplnej moérz dla otrzymania ,pary
bez paliwa i sily motorowej bez ogniska",
kaza wierzy¢, ze dopoki stonce, zrodito wszel-

"kiej energii, darzy¢ nas bedzie swymi pro-

mieniami, nie zbraknie ludzkosci swiatla ani
ciepla.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA KWARTAEL II!
Naleznoéci z tytulu prenumeraly prosimy wplacaé na konto nasze PKO 1-624, podajqc na
‘blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko,. 2) dokiadny adres, 3) ilo§¢ egzemplarzy,
4) okres za ktéry prenumerata zostafa oplacona.
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BEZSTOPNIOWE PRZEKLADNIE CIERNE

Przektadniami zebatymi, lub kolami paso-

wymi stopniowymi mozemy uzyskac zmiang:

ilosci obrotow watka napedzanego tylko
stopniowo w pewnych odstgpach. Niejedno-
krotnie jednak zachodzi potrzeba zmiany ilo-
$ci obrotéw w sposob ciggly. Zmiane ilosci
obrotow w sposéb ciagly (bezstopniowy) mo-
zemy uzyska¢ przez zastosowanie specjalnych
silniké6w elektrycznych na prad staly, przez
przekladnie hydrauliczne, badZ tez przez prze-
ktadnie cierne.

W artykule tym oméwimy kilka najczedciej
spotvkanych przektadni ciernych.

€cgje6-Rr

Rys. 1.

Przykiad 1. (rys. 1) Na walku napedzajacym
W, i walku napedzanym W, sa zaklinowane
stozki S; i S,. Miedzy stozkami znajduje sig
pas P luzno obejmujacy stozek S,. Przesuwa-
jac pas wzdluz tworzacych stozkdw mozemy
zmienia¢ przelozenie w granicach od

r T
1 dO 3
Ty T

Kierunek obrotu walu népqdzanego otrzy-
mamy przeciwny w stosunku do walka na-

pedzajgcego.

400/a6-22

Rys. 2.

Przykiad 2. (rys. 2).. Przekladnia ta jest po-
dobna do przedstawionej na rys. 1, z tym, ze
zamiast pasa, jako element posredniczacy za-
stosowana zostala rolka R, przesuwana wzdluz
watka W,. W tym wypadku kierunki obrotéw
waltka napedzajacego i napedzanego beda
zgodne.

w A1 W R

L

Rys. 3.

Przykilad 3. (rys. 3). Na dwoch watach row-
noleglych W, i W,,sg osadzone plaskie tarcze
T, i T,, miedzy ktérymi znajduje sie rolka R,
przesuwana wzdluz watka W,;. Wielkos¢ uzy-
skanego przetozenia, zmienna w dos¢ szero-
kich granicach, a teoretycznie w granicach
od zera do nieskonczonoséci. Kiepunki obrotéw
watow W; i W, sg zgodne.

Przykiad 4. (rys. 4). Na dwoch wspdlosio-
wych walach W; i W, osadzone sa tarcze
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ksztaltowe, t. zw. ,miski” M; i M,, a miedzy
nimi dwie (lub wiecej} rolki R. Rolki sg osa-
dzone w widelkach V, przy pomocy ktérych
osie rolek moga by¢ pochylane. Przy pozio-
mym polozeniu osi rolek uzyskujemy prze-
tozenie 1:1; pochylenie osi w jedng lub druga
strone zmienia przelozenie w granicach od

"' o 2
Ty ry

Kierunki obrotow waldéw przeciwne. Cecha
charakterystvczna tej przekladni jest wspodl-
osiowos¢ walow napedzajgcego i napedzanego,
oraz zastosowanie kilku elementdw posredni-
czgcych.

Przyklad 5. (rys. 5) przedstawia t. zw. prze-
- kladnie P. K.

Na wale W, osadzony jest przesuwnie sto-
zek zewnetrznwy S;, na wale W, na stale sto-
zek Ss. _

Waly W, i W, sprzezone sg kolami zeba-
tymi Z, i Z, w ten sposob, ze wal W, moze sig
waha¢ dookola walu W, wraz z oprawg O,
w ktorej umocowane sg jego lozyska.

Przy przesuwaniu stozka S, wzdluz walu
‘W, 1 obracaniu oprawy O rézne czesci stozka
S, wspélpracowaé beda ze stozkiem S,, stad

, . . r
zmiana przelozenia w. granicach 0 do. —r’

2

Kierunki obrotu walow ’qu'a,'przéciwne.

"’b
D, S, P S, D, h

Rys. 6.

Przykiad 6. Na rys. 6 jest przedstawiona
t. zw. przekiadnia de Reevesa.

Na dwodch rownoleglych walach W, i W,
sg osadzone przesuwnie cztery tarcze stozko-
we S, S, S, S,. Na stozkach tych znajduje sie
pas P (zwykle pas skérzany z drewnianymi
klockami klinowymi). Przy pomocy dwéch
dzwigni D; i D. zamocowanych przegubowo
w punktach Oy i O,, réwnoodleglych od watdéw
W, i W, mozemy przesuwa¢ stozki w ten
sposob, ze gdy stozki S, i S, 7blizaja sie do
siebie, jednoczesnie stozki S;i S, oddalaja sie
od siebie i odwrotnie. Przesuwanie tarcz stoz-
kowych powoduje, ze pas P styka sie na roz-
nych $rednicach tarcz stozkowych, navedzaija-
cych S; i S, oraz napedzanych S;i S,. W ten
sposob uzyskujemy zmiane przelozenia w gra-

do
2 L
waldw sa zgodne.

. Kierunki obrotow obu

nicach od

400[46-R?

K W/
Rys. 7

Przykiad 7. (rys. 7). W przekladni tej waly
W, i W, sa do siebie prostopadte. Na wale
W, zaklinowana jest tarcza T, a na wale Wy
koto K przesuwane wzdluz jego osi. Przelo-
zenie moze sie zmienia¢ w granicach od 0 do

ry
Ty

Przykiad 8. (rys. 8). Na dwéch prostopa-
dtych do siebie watach W, i W, sa zaklinowa-
ne tarcze profilowe S, i S,, ktérych tworza-
cymi sg luki kola zatoczonego ze wspdlnego
srodka O. Elementem posredniczacym jest
kotko K, osadzone w widetkach V, podobnie
jak na Iys. 4. Przy pomocy tych widelek mo-
Zemy zmieniaé¢ polozenie kotka K, tak, ze o$.
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jego przejdzie zawsze przez punkt O i dzigki
temu kotko K zawsze bedzie w styku z oby-
dwiema tarczami S;i S, stykajac sie jednak
z nimi na réznych promieniach. Otrzymujemy
.w ten sposdb przeloienia zmienne w grani-

Tt do T2

Przykiad 9. (rys. 9). Na wale W, osadzona
jest tarcza K w ksztalcie czaszy kulistej, na
wale W, — rolka R stykajaca sie z kolem K.
Przechylajac wat W,, osadzony w oprawie O
w ten sposob, aby stale styk zostal zachowa-

ny, zmieniamy przelozenie w granicach od O

cach od

dofr:;r. Zmienno$¢ polozenia osi watu W, w po-

waznym stopniu ogranicza mozliwosci stoso-
wania tej przektadni.

D
s ¢
L -
R //-"‘; - /,Q
Ty aas 3 ~
\\ L

\ 40046 -RS
M \w\x M U

Rys. 9

e s J

Wszystkie omoéwione przektadnie, chociaz
pozwalaja na bezstopniowq zmiane przetoze-
nia, posiadajg jednak szereg wad, ograniczajg-
cych ich stosowanie. Wymienimy tu giéwniej-
sze z tych wad. Elementy wspolpracujgce mu-
szg by¢ stale do siebie dociskane w celu stwo-
tworzenia sily tarcia; wynikaja stad trudnosci
konstrukcyjne, a ponadto szybkie zuzywanie
czesci. Kola cierne musza by¢ doktadnie okrg-
gte'i wspolérodkowo osadzone na wale; poza-
dane wiec jest, aby obrobka wykanczajaca po-
wierzchni roboczych, przeprowadzona byla juz
po zaklinowaniu elementéw na wale lub tez
na trzpieniach. Najwicksza jednak wada jest
mata powierzchnia styku elementéw ciernych,

-

Inz-mech. STANISEAW KUNSTETTER

a stad ograniczony moment obrotowy, a zatem
i przenoszona moc. Z tego powodu stosowane
sa te przekladnie przewaznie na szybko obra-
cajacych sie walkach.

Przykiad 10. Znaczny postep w dziedzinie
przekladni do bezstopniowej zmiany przeloze-
nia stanowi t. zw. przekiadnia PIV (rys. 11),
oparta na tej samej zasadzie, co przekladnia
wg rys. 6, lecz z ta roznicg, ze stozki sa uze-
bione, a zamiast pasa zastosowany zostal lan-
cuch specjalnej konstrukcji. Kazde ogniwo
tego lancucha posiada szereg plytek, moga-
cych swobodnie przesuwaé¢ sie w kierunku
prostopadtym do ruchu lancucha; utworzone
w ten sposdb zeby o zmiennej podziatce umo-
zliwiaja wspolprace na roéznych Srednicach
stozkow (podzialka zebéw na stozkach zmie-
nia sie wzdluz tworzacej).-

X

e

400/46-R1T

Rys. 10 przedstawia zasade dzialania takiegu
lanncucha. W ogniwach O osadzone sa korytka
K, w ktérych swobodnie przesuwaé sie moga
plytki P. Konce tych plytek tworza zarys zeba,
zeby za$ na stozkach ustawione sa na prze-
mian tak, ze plytka, ktorej lewa cze$¢ wypada
na zebie, prawym koncem siedzi we wnece
i odwrotnie. Nie jest to juz wlasciwie prze-

“ktadnia cierna, lecz raczej zebata.

ROZPREZNE TRZPIENIE TOKARSKIE

Szerokie zastosowanie w obrobce skrawa-
jacej znajdujg irzpienie tokarskie stale’).
W kilku stowach przypomnieé¢ nalezy ich za-
lety: sa to uchwyty prostej konstrukcji, za-
mocowujace przedmiot obrabiany w sposéb
niezawodny, co z kolei umozliwia obrébke
z duzymi predkosciami i posuwami.

. Z drugiej jednak strony, stale trzpienie to-
karskie posiadaja wady, kidre ograniczaja za-

. 1) Poréwnaj artykul ing* WI Gwiazdowskiego
~T'rzpienie tokarskie state* w Nr 10—11/46 ,Mechanika®

kres ich stosowalnoéci. Wymienimy tu:

a) konieczno$¢ poslugiwania sie prasg do
natlaczania i zdejmowania przedmiotu, wsku-
tek czego trzpienie stale moga byé stosowa-
ne jedynie do pracy miedzy kitami tokarki,
czy szlifierki. Odpada tu wiec moznosé sto-
sowania trzpienia nie podpartego, t. j. osadzo-
nego jedynie w gniezdzie wrzeciona obra-
biarki, gdyz konieczno$¢ kazdorazowego wyj-
mowania trzpienia z gniazda, w celu zaloze-
nia,- czy zdjecia przedmiotu, czynilaby ten
rodzaj uchwytu nieekonomicznym.
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przedmiotu w stosunku do
jest zmienne,

b} Polozenie
trzpienia (wymiar L rys. 1)

=

363{a6-Re

w zaleznosci od Srednicy otworu D i sily wy-
wartej przy zakladaniu przedmiotu. Zmien-
no$¢ L jest niedogodna; zmusza nas bowiem
do przesuwania suportu narzedziowego wzdluz
maszyny, co w przypadku obrobki na tokarce
klowej, prace utrudnia, a przy uzyciu tokarki
wielonozowej, w ogole ja uniemozliwia.

c) Zakres stosowalno$ci statych trzpieni
tokarskich ograniczony zostal przez projekt
normy PN/N—439 do przedmiotéow, w ktorych
$§rednica otworu utrzymana jest w toleranciji
wykonania nie wiekszej, jak H8.

d) Wspolosiowos¢ potozenia przedmiotu
i trzpienia réwniez nastrecza pewne watpli-

wosci. Przy niezbyt starannym wtlaczaniu
przedmiotu na trzpien, mozemy uzyskaé¢ za-
miast ustawienia prawidlowego . (rys. 2a).

' O

—
)

Rys. 2b

1634672

Rys. 2a

przypadek przedstawiony na rys. 2b, gdzie
jedna z tworzacych otworu w przedmiocie
przylega do tworzacej stozka trzpienia. W tak
ustawionym przedmiocie, powierzchnie zew-
netrzne po obrobce (oznaczone na rys. 2b li-
niami kreska — kropka) nie beda wspoétosiowe
wzgledme prostopadle do otworu w przed-
miocie.

a )

AN Lz .
363/46-R3

Rys. 3b.

Rys. 3a.

e) Dalszg wada stalych trzpieni jest moz-
nos$¢ odksztatlcania przedmiotow cienko$cien-
nych (rys. 3). Wskutek dos¢ znacznego wci-
sku, ktérego wielko$¢ trudna jest do ustale-
nia, przedmiot odksztalca sie, jak to wska-
zuje rys. 3a, a po zsunieciu z trzpienia przy-
biera na skutek sprezystosci, ksztalt wedlug
rys. 3b. Odksztalcenia te sa oczywiscie bar-

56

dzo nieznaczne, lecz przy dokladnej obrébce
np. szlifowaniu, nie mozna ich lekcewazyc.
Rozpreine trzpienie tokarskie nie posia-
daja niektérych wad trzpieni statych. Omé-
wimy obecnie kilka konstrukcyj trzpieni roz-
preznych ze wskazaniem ich zalet i wad.

g A

383/45 R4

Rys. 4._

Trzpien z rys. 4 przeznaczony Jest do osa-
dzenia we wrzecionie obrabiarki. Potozenie
przedmiotu w stosunku do uchwytu, a wiec
i do obrabiarki jest zapewnione dzieki od-
sadzce -O. Czeé¢ zamocowujgca A trzpienia
jest w kilku (najczesciej trzech) miejscach
rozcieta i rozpierana za pomocg wkretu stoz-
kowego W. Nakladanie i zdejmowanie przed-
miotu nie sprawia trudnosci. Zakres stoso-
walnosci trzpieni rozpreznych nie jest duzo
wiekszy od stalych; przy okre$laniu toleran-
cji otworu nie powinniémv wvrzekraczaé¢ kla-

iy

363/46-RS
P

Rys. 5.

sy H9, gdyz nadmierne rozprezenie trzpienia
odksztalca go, jak to wskazuje rys. 5, przez
co przedmiot obrabiany moze zajmowadé nie-
wlasciwe polozenie. Sila zamocowania moze
by¢ przy trzpieniach rozpreznych oceniona
dokladniej, niz przy statych. Powazna wada
trzpieni rozpreznych w stosunku do staltych
jest natomiast ich mniejsza sztywno$é. Przy
konstrukcji z rys. 5 znaczniejsza sita skra-
wania P doprowadzi¢ moze do uginania i spre-
zynowania - uchwytu. Cze$ciowe usuniecie
tej wady wskazuje rys. 6. Tutaj cze<#é zamo-

363/46-R6

Rys. 6

cowujqca rozcigta jest nie na calej dlugoéci
a cze$¢ nieprzecieta stuzy do przenoszema sit
prostopadlych do osi.

Lepsze wyniki pod wzgledem sztywnosci
zapewnia inna odmiana trzpieni, tzw. trzpieni
z tulejkq rozpreing. Przyklady rozwiazan po-
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daja: rys. 7 dla trzpienia do pracy migdzy
kltami i rys. 8 dla trzpienia osadzonego
dhatull
W

N~
Rys. 7
N :
LNy
¥
il U e - —_—
[ P
363146-R8
Rys. 8

w gniezdzie wrzeciona. Réwniez sposéb zamo-
cowywania jest tu korzystniejszy, gdy> tulej-
ka rozprezajac sie zachowuje ksztali walca
tak, ze otwor przedmiotu jest chwytany zaw-
sze na calej dlugosci. Pomimo jednak tych
korzysci, rowniez i tutaj nie powinnidmy roz-
preza¢ tulejki zbyt duzo (nie przekracza¢ kla-
sy H9). Powdd tego wyjasnia rys. 9, przedsta-
wiajacy przekroj tulejki przed (rys. 9a) i po
rozprezeniu (rys. 9b). Jak widzimy z rys. 9b,

g y

36345 -89

Rys. 9

tulejka po rozprezeniu nie przylega do stozka

na calej powierzchni, lecz tylko tworzacymi -

c i d, co nie gwarantuje zbyt pewnego jej
ustawienia.

Ujemna strong trzpieni z tulejkami rozprez-
nymi jest zakleszczanie sie na nich przedmio-
tow obrabianych. Dla umozliwienia zdejmo-
Iﬂ:{a}r\lli'a rys. 7 i 8), przewidziane sa nakret.

iN.

Nieco odmienng w szczegolach konstrukcje
trzpienia z tulejka rozprezng, przedstawia rys.
10. Trzpien przeznaczony jest dla wigkszych

7 1)

=
\\\\k\\\

>

363/46-Rim

N

"Rys. 10

przedmiotéw. Nalezy zwroci¢ uwage na spo-
séb luzowania tulejki rozprezinej: przy wykre-
caniu wkretu W kotek K cofa i zwalnia tu-
lejke T.

Trzpienie z rys. 7, 8 i 10 znajduja zastoso-
wanie do zamocowywania przedmiotéw o nie-
zbyt .duzej dlugosci; jezeli dlugos¢ otworu
w stosunku do $rednicy jest znaczna, stosuje-
my ftrzpien o konstrukcji, przedstawionej na
rys. 11,

€ ]

NS
N,

30

| o
:

=)

L
Rys. 11

Tulejka T jest rozprezana dwoma stozkami
Z, i Z,. Zwalnianie tulei T, przy odkrecaniu
nakretki N powoduje sprezyna S, za posred-
nictwem kolka K. Kotek K powoduje, Ze po
zwalnianiu stozka Z, nastepuje w dalszym
ciggu zwolnienie stozka Z,.

UCHWYTY MAGNETYCZNE

Uchwyty magnetyczne znajduja coraz szer-
sze zastosowanie do zamocowywania przed-
miotéw podczas obrébki skrawaniem. Nai-
czesciej bywaja one uzywane na szlifierkach,
niemniej jednak znajdujg réwniez zastosowa-
nie na tokarkach i strugarkach.

‘Uchwyty magnetyczne o stalych magne-

sach posiadaja te przewage w stosunku do od
dawna stosowanych uchwytéw elekiromagne-
tycznych, ze nie wymagajg doprowadzania
do nich pradu elektrycznego. Trudnosé¢ stoso-
wania uchwytow elektromagnetycznych pole-
ga jeszcze w powazniejszym stopniu na tym, ze
konieczny jest dla nich prad staly. Wobec
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tego, ze dzisiaj powszechnie jest stosowany
prad Amienny zachodzi wiec koniecznos$¢ sto-
sowania w tych wypadkach przetwornic.

W zaleznosci "od rodzaju ruchu, wykony-
wanego przez przedmiot obrab1any, stosuje
sie dwie odmiany uchwytow magnetycznych:

a) przy. ruchu prostoliniowym przedmiotu,

a wiec dla strugarek. i szlifierek przezna-
czonych do obrobki plaskiej, uchwyty
magnetyczne posiadaja ksztalt prosto-
katny i sa zamocowywane bezposrednic
na stole obrabiarki;

b) przy ruchu obrotowym przedmiotu,

a wiec podczas obrobki na tokarkach
i szlifierkach do szlifowania okragtego,
twchwyt posiada ksztalt okragly (rys. 1).
taczenie uchwytu z wrzecionem odbywa
sie w tych wypadkach za pomoca tarcz
taczacych, w sposéb podobny jak przy
nchwytach

samocentrujacych

Uchwyty magnetyczne znajdujgce zastoso-
wanie przede wszystkim do zamocowywania
podczas obrébki wykanczajacej przedmiotow
cienkich jak tarcz, plyt, a ponadto do obrébki
cienkich pierécieni jak np. piers$cieni ttoko-

wych. Wielka zaleta tych jest
szybkoéé zamocowywania.

Uchwyt magnetyczny o magnesach stalych

uchwytow

powinien by¢ tak skonstruowany, aby przed- .

miot obrabiany mégl by¢ z uchwytu zdjety,
co 7 kolei sprowadza sie do tego, aby przy-

Lechnik-mech Rajmund KRAWCZYNSK/

AN Rok XX

cigganie przedmiotu przcz magnes zostato
przerwane. W czasiec trzymania przedmiotu
przez uchwyt strumnien magnetyczny przecho-
dzi przez ten przedmiot; aby wigc uwolnic
przedmiot z uchwviu, nalezy skierowad stru-
mien poza ebreh preedmiotu. W uchwycie
przedstawionym na rys 1 dokonujemy tego
przez obrot kélka «icvikoswego 7, za posrod

nictwem korby.

Rys. 2 przedstawin schematycznie przebieg
drogi strumienia magnvlycznego w dwu wy-
padkach: a) zamocowania przedmiotu i b) jego
zwolnienia.

W polozeniu, pokazanym na rys. 2a, magnes
staly M styka sie z plyvta P -uchwytu, a prze-
wodnik magnetyczny W 2z izolowanym ma-
gnetycznie od plytv seginentem T; w ten spo-
sOb strumien maguetvczny przechodzi przez
przedmiot obrabidny i powoduje jego przy-
ciaganie do nchwytu. Na skutek przesuniecia,

N

preedmiot
~ chrabrany

spowodowanego cohrotem korby, magnes wraz
z przewodnikiecm magnetyczunym zajmuje po-

" lozenie pokazane na rys. 2b, w ktérym stru-
.nied magnetyczny zosiaje zamknigty w obre-

bie uchwytu z pominieciem przedmiotu obra-
bianego, a wiec przedmiol nie jest przycigga-
ny.do uchwytu i moze by¢ z niego zdjety.

Uchwyty magnetyczne moga by stosowane
jedynie do przedmioiéw wykonanych z ma-
terialdw, przyciaganych przez magnes, czyli
t. zw. ferromagnetycznych wW. G

OBROBKA KONIKA TOKARKI

Stosowanie uchwytéw i przyrzqdéw spe-
cjalnych podczas obrobki- czesci maszyno-

wych w ogole, a w szczegolnos$ci przy pro-

‘lub seryjnej jest sprawa
doniostej wagi. Trudno sobie wyobrazi¢ dzi-
siaj nowoczesna fabryke maszyn, Kktéraby
tego zagadnienia nie doceniala. Glowny cel
budowy uchwytu badZz przyrzadu tkwi w
tym, aby przebieg wytwarzania danej cze-
g¢ci maszynowe]j usprawnié, udoskonali¢, a

dukcji masowej

przez to koszt produkcji, a co zatem 1dzle
i koszt wlasny wyloLu zmniejszye.
Zamieszczony rysunek obrazuje nam nie-
ktére korzysci osiagane dzieki wuzyciu u-
chwytéw i przyrzaddw. Podczas. obrobki bez
przylzqdow duzo czasu zajmuje obrysowy-
wanie (trasowanie} przedmictu. W przed-
stawionym przyktadzie obrébki korpusu koni-
ka tokarki bez zastosowania przyrzadow
musimy az trzykrotnie wyznaczy¢é na przed-
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Obrobka konika do fokarkt

’ T

=

bez uchwytow 1 przyrzqdow spegyalnych

i
i
I

—

2 |3Xfrasawanie 113 ISf/‘uqam’e {245

min min

1 | Transport | 2

4 | Wytaczanie | 205 6 | Wiercenie I,,;’,("_,,_

przy zastosowanw uchwyfow i przyrzqdow specjalnych

Zalety:

S-civ dobrych
fachowcs zastypiono
3-ma sitami

prayuezonymi

) [©

J 4

fT

Zalety:
prostaidoktadna
obrdbka
52% zysku naczasie
mriefsza ilos¢ brakdw |
i | Transport | 20 2 | Struganie ],’,ﬁg

T : T 4
3 [ Wiercenie | 92 | 4 | Wytoczanie | 226

411{56 -RI

.miocie. linie i punkty potrzebne do dalszych
operacji. Zajmuje to az 110 minut. Stru-
ganie spodu konika, na skutek niewygod-
nego’ zamocowania i trudnego pomiaru jest
operacja dlugotrwala (245 min.). Rowniez
wytaczanie nastrecza klopoty naskutek trud-
nego ustawienia (405 min.). Nastepna ope-
racja na wytaczarce jest nielatwa w zwigz-
ku z trudnym zamocowywaniem przedmiotu
{72 min.).. Przy wierceniu musimy az trzy.
krotnie zmienia¢ sposéb zamocowywania-
przedmiotu (96 minut).

OBROBKA KONIKA DO TOKARKI
czas wykonania
bez przyrzadéw
1) Transport przez warsztat do magazynu
czesci gotowyeh (w ciggu calego prze-

bregu tabrykacjr) . . . . .. ... L. 50 min

2) 2%krotne trasowanie . . . . . . . . . 110,
3) Struecanie . . . . ... oL 245
4) Wytaczanie . . . . . . . . . . . .. %05
5) Wytaczanie . . . . . . . . . .. .. 72 .
6) Wierceme . . . . . . . .. .. ... 9% .,
Razem . . . . . 978 min

w specjainych przyrzadach fabrykacyinych
D Tramport przez warsztat do magazy

nu czesei gotowych . . . . .., 20 min
2) Struganie . . .. . . . ... .. 125
3) Wiercenie . . . . . . . .. . . ... 94
4) Wytaczanie . . .. . ... .. ... 226
Razem , . . . . 465 mmm
Zysk na czasie 978 min
465 ,,
513 min,
procentowo: 100513 52,4 §
978
Poréwnajmy obecnie obrébke tej samej

czesci przy uzyciu uchwytéw i przyrzadow
dostosowanych specjalnie do tej operacji.
Obrysowywanie (trasowanie) odpadnie wte-

- cie dokladnosci,

dy catkowicie, a czas strugania, dzieki tat-
wemu zamocowywaniu skraca sie do potlo-
wy (125 minut). Wiercenie w przyrzadzie
zastepuje dawne operacje 5 (wytaczanie) i 6
(wiercenie) i trwa ogdélem 94 min. Wreszcie
wytaczanie gléwnego otworu pod tuleje
dzieki uzyciu przyrzadu trwa 226 minut.
Z poréwnania obu przebiegéw widzimy, ze
nietylko skrocil sie czas poszezegolnych
operacyj lecz rowniez ulegla redukcji ich
ilos¢; odbija sie to korzystnie na czasie
transportu (przewozenie przedmiotu od ob-
biarki do obrabiarki) ktéry z 50 min.
¢mniejsza sie do 20 Powyze] przytoczone
dane ‘wziete sg z praktyki.

Nie nalezy zapomina¢ takze o jakoscl
produkowanych wytwordw, ktéra zalezy nie
tylko od ich konstrukcji, lecz i od sposobu
wykonania. Na ogél odpowiednie przyrzady
i uchwyty ogromnie ulatwiaja osiggnigcie
wyzszej dokladnosci. Niezaprzeczenie do-
niostym faktem jest takze mozno$¢ uzy-
cia sit niefachowych przy poslugiwaniu
‘sie  uchwytami i przyrzadami, i zaoszcze
dzenie wybranych pracownikéw dla robdt
specjalnych. Szczegdlnie w obecnym cza
sie powojennym gdy ‘dobrych i wykwa:
lifikowanych sit roboczych jest brak, a no-
we w tak krotkim czasie nie mogly by¢ wy-
szkolone, duze ustlugi dla wytwérmi moze
odda¢ celowo i racjonalnie zbudowany przy-
rzad. Oczywiscie w stosowaniu uchwytéw
i przyrzadéw specjalnych nie nalezy prze-
sadza¢ i uzywacé¢ ich tylko tam, gdzie sg
konieczne, badz to ze wzgledu na osiagnie-
badz ze wzgledu na uvrosz-

czenie przebiegu fabrykacji, badz tez —
skrocenie czasu obrébki, a wiec przede
wszystkim tam, gdzie one sie oplaca

w sposéb bezposredni lub posredni.
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UWAGI

Wstep

Uzyskanie .dokladnych powierzchni czesci
maszyn, Slizgajacych si¢ po sobie, moze byc¢
osiggniete badz na drodze obrébki mechanicz-
nej (najczesciej dokladne szlifowanie), badz
tez na drodze obrobki recznej, przewaznie
przez skrobanie?).

Skrobanie polega na recznym zdejmowaniu
cienkich warstewek materialu za pomoca na-
rzedzia,. zwanego skrobakiem. Powierzchnie
skrobane powinny by¢ uprzednio mozliwie
doktadnie obrobione przez struganie, frezowa-
nie, pilowanie i t. p." .

Skrobanie stosuje sie dla wykonczenia pro-
wadnic elementéw, wykonujacych ruch obro-
towy (panewki) lub ruch prostoliniowy (toza,
suporty i t. p.). Niejednokrotnie bywa réwniez
stosowane skrobanie dla wyréwnania po-
wierzchni. elementéw, aczonych na stale (np.
przylgi skrzynek i t. D Dokladnod¢ po-
wierzchni skrobanej ocenia sie¢ za -pomoca
pocierania powierzchni obrabianej przez po-
wierzchnie wzorcowsa -(plyte, linial lub wa-
tek),pokryta cienka warstewka tuszu. Miara
dokladnosci powierzchni obrabianej jest ilos¢
punktdow przylegania (plam tuszowych) przy-
padajaca na jednostke powierzchni?).

1. Skrobaki

Ksztalt skrobakéw jest uzalezniony  od
ksztaltu obrab1ane] pow1erzchn1 ‘Do »skroba-
nia plaszczyzn uzywa sie skrobakdéw pilaskich
(rys.: 1), do powierzchni cylindrycznych —
skrobakéw tréjkqtnych (rys. 2).%) = -

T 1

a1740-R!t

Rys. 1. )Sk&‘dbafk ,blas:ki

- 9

Rys. 2. Skrobaki tréjikamne,

4 7/45 R7

1) uzywana jeszcze gwarowa nazwa ,szabrowanie®
powinna by¢ usunieta z jezyka warsztatowego.

2) Patrz Polska Norma PN/N — 503 ,,Dokladnos$é -

wykonania p-ow‘lerrrchm skrobanych*. ktéirej pr‘ojefk't
podany jest w niniejszym zeszycie.
3y Skrobaki ujete s3 Polskimi Normami PN/N —

1100 i PN/N — 1110.

| WSKAZOWKI

FILIP PODMIOTKQO, instrukior obrobki recznej

O SKROBANIU

PRAKTYCZNE

W. skrobakach plaskich krawedz tnaca moze
by¢ prostoliniowa lub tez lukowa (wypukla).
Katy ostrza skrobakow (rys. 3) zawarte sj za-
zwyczaj w granicach: § = 60 — 110

Jesli przyjmiemy, ze kat przylozenia « wy-
nosi érednio okolo 30°, wtedy kat natarcia v
moze sie waha¢ w granicach od 0 do — 50°.

//’/
4/7,40 837 //

/// 7

// // L

V\\\\

Rys. 3.

Ostrza skrobakow.

Do oblicznia ,,punktéw’ jest uzywana ram-

ka z blachy, ktérej kwadratowe okienko po-
siada wymiar 25x25 mm.-
Ujemna warto$¢ kata natarcia stanowi ceche
charakterystyczna skrobania. Im kat natarcia
jest blizszy 09, tym skrobak .ma wiekszg ten-
dencje zaglebiania sie w material; praca ta-
k1m skrobakiem jest ciezsza, skrobak .szybc1eJ
sie tepi, a powierzchnia obrabiana jest mniej
dokladna. Dlatego tez, szczegolme przy skro-
baniu dokladnym, stosuie sie¢ katy natarcia 7,
wynoszgce $rednio —30°

Wykonanie skr_obakéw

Skrobaki wykonuje sie przewaznie ze stali
narzedziowej weglowej o zawartosci okolo
1,2%C. Sa réwniez zwolennicy wykonvwania
skrobakow ze stali miekkiej naweglonej (ce-
mentowanej) i nastepnie zahartowanej. Harto-
wanie przeprowadza sie w zimnej wodzie i bez
odpuszczania. Dla sprawdzenia twardosci za-
hartowanego skrobaka, o ile nie mamy do
dyspozycji odpowiednich -aparatéw, uzywamy
dobrego pilnika gladzika, ktéry -powinien
slizgac¢ sie po ostrzu bez pozostawienia Sladéw
na powierzchni skrobaka.

Bvwajg rowniez uzywane skrobaki o ostrrach
wykonywanych ze stopow splekanych (widia
it p).

Cresto wvkonuje sie skrobaki z
pilnikéw plaskich lub tréikatnvch.

Ostrzenje skrobakéw jest jednvm z naiwaz-
nieiszvch zabiegdw d'a uzvskania dobrvch .

dobrych

warunkéw skrobsnia. Ostrzenie zgrubne od-

bvwa sie na drobnoziarnistvch tarczach szli-

fier<kich, . a ‘ostrzenie wvkanczajace — na
oselkach. Dla ,.obciagniecia” skrobaka na
oselce nalezy powierzchnie oselki

. pokry¢
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warstwg oliwy. Nalezy wunika¢ czestego
ostrzenia skrobakéw na tarczach szlifierskich,
gdyz zawsze istnieje przy tym niebezpieczen-
stwo odpuszczenia skrobaka. Pamietaé musi-
my, ze ostrze skrobaka powinno posiadaé jak
najwieksza twardo$¢, gdyz trudne warunki
pracy skrobaka sprzyjaja jego szybkiemu te-
pieniu.

Podczas szlifowania skrobakéw o Kkacie
ostrza P<90° w sposdb pokazany na rys. 4a
i 4b, uzyskujemy na krawedzi tngcej nier6w-
nosci, ktérych usuniecie na osetce zabiera
wiele czasu. Z tego wiec powodu korzystniej
jest stosowac kat ostrza P > 90° wtedy szli-
fowanie przeprowadzi¢ mozna w sposob poka-
zany na rys. 4c.

a) b) 0)

Rys. /4. Sposoby ostrzenia skrobakéw na tarczy
szlifierskiej

Nalezy zwréci¢ -szczeg6lng uwage na spo-
s6b chwytania skrobaka podczas obciggania
ostrza na osetce. Rys. 5 i ¢ pokazujg wtasci-
we uchwycenie skrobakow ,0 krawedzi tnacej
prostoliniowej i wypuktej podczas ich obcia-
gania.

Rys. 5 Wiasciwy spo-
sob uchwycenia skrobaka

Rys. G Wiasciwy spo-
sob uchwycenia skrobaka

przy obcigganiu ostrza podczas obciagania ostrza
o prostoliniowej krawedzi o zaokraglonej krawedzi
tnace;j. tnacej.

W celu przeprowadzenia skrobania nalezy
przede wszystkim wyznaczyé miejsca nie-
réwnosci na powierzchni obrabianej. W tym

MECHANIK
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celu uzywamy ptyty wzorcowej lub liniatu,
ktory pokrywamy cienkg warstewka tuszu.
Tusz wykonuje sie dla robét zgrubnych
z sadzy angielskiej, rozrobionej w oleju
Inianym, zwierzecym lub tez oleju mineral-
nym. Dla robét dokiadnych tusz (czesto
w tubkach gotowy do nabycia w handlu)
sporzadzany jest z biekitu paryskiego. Pilyte
lub liniat, pokryty tuszem, pocieramy o0 po-
wierzchnie obrabiang. Wtedy tusz z pilyty
pokryje wystajagce czesci powierzchni obra-
bianej, tworzac plamy, t. zw. ,punkty"”, kto-
re nalezy usuna przez skrobanie.

Rys. 7. Wiasciwe uchwycenie skirobaka podczas
obrobki ptaszczyzn.

Wiasciwe uchwycenie skrobaka w powaz-
nym stopniu decyduje o osiggnieciu dobrych
wynikéw skrobania. Rys 7 i s przedstawiajg
sposéb uchwycenia skrobakéw podczas ob-
robki ptaszczyzn (skrobek ptaski) oraz otwo-
réw cylindrycznych (?.krobak trdjkatny).

.Rys, 8 Wiasciwe uchwycenie skrobaka podczas
obroibki otworu cylindrycznego.

W czasie jednego suwu skrobaka po po-
wierzchni obrabianej w zaleznos$ci od wielko-
§ci nacisku, wywartego na skrobak, zostaje
zdjeta warstwa materiatu, wynoszgca .kilka
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tysiecznych cze$ci milimetra. W poczatko-
wym stadium skrobania zwykle grubosé

zbieranej warstwy jest wieksza, a w miare
jak rozkiad punktéw tuszowania staje sie
gestszy, podlegajg zbieraniu coraz ciensce
warstwy materiatu.

Wyroéwnywanie powierzchni przez skroba-
nie, jak z tego wynika, zajmuje duzo czasu,
szczegolnie jeSii- powierzchnia obrobiona np.
na strugarce jest niedoktadna. Nalezy wigc
zwraca¢ szczegdélng uwage na doktadnosci
obrobki mechanicznej = wykanczajacej, gdyz
w ten sposéb mozemy bardzo powaznie ob-
nizy¢ czas, a wiec i kosziy wykanczania po-
wierzchni przez skrobanie. Z tego wiec
wzgledu doktadnos$¢ strugarki, szczegdln.e
podczas obrobki wykanczajacej dlugich po-
wierzchni (np. toza tokarek i t. p.), wywie-
ra decydujgcych wplyw na czas skrobania.

Podczas skrobania rozrozniamy ruch robo-
czy, wystepujacy podczas pchniecia skroba-
ka wprzéd z jednoczesnym -wywarciem na-
cisku na skrobak oraz ruch jalowy — po-
wrotny. W czasie ruchu jalowego nie nalezy
wywiera¢ nacisku na skrobak, aby nie po-
wodowa¢ rysowania powierzchni.

Skrobanie moze by¢é  przeprowadzone
w sposo6b ciggtlty t j bez od-
rywania skrobaka od powierzchni obrabia-
nej; ten sposob jest stosowany przy skroba-
niu zgrubnym. Inny sposéb, stosowany przy
dokladnym wykanczaniu powierzchni polega
na odrywaniu skrobaka od
powierzchni obrabianej w czasie ruchu ja-
lowego;
czesto
{rys. 9).

ten sposdb skrobania okresla sie
skrobanie t. zw.

jako .Irzutem"

Rys. 9. Skrobanie t. zw. ,rzutem‘.

Diugos¢ suwu skrobaka w czasie obrobki
zgrubnej wynosi od 10 do 20 mm, natomiast
podczas obrébki wykanczajgcej 3 do 5 mm.

W celu uzyskania dobrych wynikéw skro-
bania nalezy unika¢ zachowywania statego
kierunku skrobania, gdyz w ten sposéb po-
wstaja bruzdy na obrabianej powierzchni.

Nalezy natomiast stosowac¢ zmiane kierun- |

ku skrobania po kazdorazowym tuszowaniu
powierzchni lub tez w czasie skrobania wy-
konywaé dodatkowy ruch obrotowy. okoto
osi prostopadiej do powierzchni, tak jak to
pokazuje rys. 10.

MECHANIK
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Réwniez musimy pamietaé, ze skrobanie
nalezy przeprowadza¢ tak, aby powstate
wiorki nie zakrywaly cze$éci powierzchni,
ktéra dopiero ma by¢ skrobana, a wiec nie
zastanialy punktéw tuszowych (rys. 11).

Rys. 10. Skrobanie z pokrecaniem skrobaka.

Skrobanie zeliwa odbywa sie na sucho;
natomiast podczas skrobania materiatow cig-
gliwych, jak stal, miedZ, mosiadz i t. p. czesé¢
robocza skrobaka nalezy zwilza¢ woda:

Rys. 11. Wiasciwy kierunek ,skrobania, zapobiega-
jacy zakrywaniu wiérkami tuszowanej powierzchni.

Niejednokrotnie = powierzchnie  skrobang
juz wykonczonag i odpowiadajacg wymaganej
doktadnosci obrébki t. j. ilosci punktéw tu-
szowych w obrebie kwadratu 25 X 25 mm,
poddaje sie skrobaniu upiekszajacemu, t.zw.
,mazerowaniu”. NajczesSciej nadaje sig po--

wierzchni obraz szachownicy (rys. 12} lub
t. zw. ,mrozku” (rys. 13}). Wrykonczenie
w ten sposéb powierzchni, a szczegodlnie

{. zw. szachownicy wymaga duzej wprawy
i pochlania wiele czasu, natomiast efekt jest
dos$¢ watpliwy. Przestrzeganie zasad skroba-
nia, a szczegoOlnie zmiana kierunku skroba-
nia po kazdorazowym tuszowaniu daje
w wyniku powierzchnie o estetycznym wy-
gladzie, '

T 47 = ajjes-mis

Rys. 13. Skrobanie upiek-
szajace t. zw. ,mrozek*,

Rys. 12, Skrobanie upigk-
szajgce wg szachownicy.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

SAMOCHOD OSOBOWY JOWETT

W r. 1947 angiglska firma Jowett rzuci na rynek
nowy typ o-sobowego samochodu S$redniej klasy.

Gtowne dane:

Typ — Javelin

Objetos¢ skokowa — 1485 cnr.

Silnik — 4 cyl., lezacy, ukitad H, chiodzony woda.

Moc max. — 50 KM.

Podwozie stanowi spawang cato$¢ ze szkieletem

nadwozia.

Zawieszenie — diugie drazki skretne * amorty-
zatory.

Cena — okoto 500 funtow S$zterlingow.

Catos¢ konstrukcji — pod silnym wptywem lot-
niczym.

Fabryka samochoddw Jowett istnieje juz 40 lat, Jed-
nakze do wojny ,nie potrafita wyjs¢ poza produkcje
w matych seriach. W czasie wojny fabryka zostata
przestawiona na konstrukcje prototypéw z zakresu

PODWOZIA SAMOCHODOWE

Wysokie wymagania, jakie obecnie stawia si¢ samo-
chodom, sktaniaja od czasu do czasu konstruktoréw
do prob zerwania z tradycia.

Ciekawym eksperymentem tego rodzaju jest angiel-
ski lekki samochod osobowy 'Kendall 6 HP z nape-
dem na przednie kotal).

Najciekawszym rysem rcgo samochodu jest rama
podwozia, ztozona z 6-u odlewdw aluminiowych: kor-
pusu przedniego, skrzyni dyferencjatu, dwdch podtuz-
nie i' dwoch wahliwych ramion, podtrzymujacych
tylne kota.

Zaletami tego uktadu —mw poréwnaniu z klasycz-
nym — majg by¢ wedtug producenta:

Wieksza sztywno$¢ (wskazniki wytrzymatosci 5 do
10 razy wyzsze niz w konstrukcji starej).

) Opis samochodu wg artykutu. W. U Kendall

..The aluminium automobile®.

.JAVELIN"

uzbrojeniowego i znacznie powiekszona. Przygotowany
do produkcji ,Javelin“ ma stanowi¢ ujscie dla nie-
wyzyskiwanych obecnie mozliwosci firmy. Jest to zja-
wisko typowe dla przemystu brytyjskiego, ktéremu
utatwia sytuacje niezmierna chtonno$¢ brytyjskiego
i Swiatowego rynku w zakresie dobr konsumpcyjnych.

Opracowat inz. J. Oderfeld

Z ODLEWOW ALUMINIOWYCH

Wieksze bezpieczenstwo w razie wypadku ze wzgle-
du na szczeg6lnie masywng przednig cze$¢ ramy.

tatwa wymienno$¢ uszkodzonych elementéw ramy.

Pozostawiajgc przyszitosci i doswiadczeniu ocene tej
konstrukcji, zwrdécimy uwage, ze podobna koncepcja
(wprawdzie nie w odlewie lekkim, lecz w zeliwie) zda-
ta dobrze egzamin w ciggnikach.

Jesli idzie o samochod Kendall, to zdaje sie. ze na
wybér konstrukcji podwozia powaznie wplyneta cheé
znalezienia nowych zastosowan pokojowych dla angiel-
skiego przemystu aluminiowego, ktéry s-< rozwingt ze
wzgledu na wielkie potrzeby lotnictwa. Tendencja ta
zaznacza sie zresztg i w innych dziedzinach przemystu.
Znamienng oznakg tego byla medawno wystawa
w Londynie pod nazwg: ,Britain Can Make Jt*
(Brytania to potrafi zrob'¢), na ktérej pokazano szero-
kie mozliwosci zastosowania aluminium do armatur,
sprzetu gospodarskiego i dekoracji wnetrz.

Opracowat inz. T Oderfeld

KOMUNIKAT DZIALU WYDAWNICTW KSIAZKOWYCH
INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Niedtugo naktadem instytutu Wydawniczego Si.MP
wyjdzie z druku ksiazka inZ.-mech. Romana Sypniew-
skiego pt-- ,Zarys wiadomos$ci o metalach i stopach
przemystowych*.

Praca ta, wzorowana na ksigzce §$. p. prof. Edwarda

tierzberga ,zarys wiadomosci o metalach®, stanowi
jpodrecznik metaloznawstwa, utrzymany na poziomie
licealnym i wuwzgledniajacy potrzeby praktyki war-
sztatowej.

Tres$¢ ksigzki obejmuje: Wiadomosci wstepne. 1. Ogo6l-

ne wtasnosci metali i stopéw'., fi. Nadawanie metalom’

szczegdlnych wtasnosci. IIl. Wyréb metali. IV. Metale
i stopy przemystowe. Tekst o objetosci okoto 250 stron,

bedzie uzupetniony 43 tablicami liczbowymi i ilustro-
wany 93 rysunkami.
Praca powyzsza zarzadzeniem Ministra OS$wiaty

Nr 11l UP-3150/46 z dnia 3 stycznia 'br. zostata zatwier-
dzona, jako ksigzka pomocnicza dla uczniéw i nauczy-
cieli lice6w mechanicznych oraz do bibliotek szk6l za-
wodowych grupy metalowej.

Cena ksigzki i warunki

w najblizszym zeszycie
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Zbigniew Lutosluwski. ,,PRZYKEL.AD ORGANIZACJI
ZAKEADU PRZEMYSLOWEGO*®,
Naunkowego Organizacji i Kierownictwa. AS,
120 + 13 tablic 4+ wzory drukéw. Poznan, 1946.

Zniszczenia wojenne przemystu polskiego postawily
przed nami konieczno$é odbudowy nie tylko material-
nych skiadnikéw zakladéw przemyslowych jak budyn-
ki, obrabiarki i urzadzenia, lecz réwniez form i ustrojéw
organizacyinych, decydujacych o podieciu produkcii
i ic] wladciwym przebiegu.

Przed kierownikamé odbudowanych i uruchomionych
cakladow stanely doniosle zagadnienia wlaSciwej orga-
nizacji; zagadnienia te musza oni rozwiazywaé na wia-
singq reke od podstaw, w nawigzanin do konkretnych
przykladéw dawniejszych rozwiazan, ktore przeszly juz
prébe zycia.

Zi uznancem nalezy za tym powitaé¢ wydanie przez
INO ksiazki inz. Zbigniewa Lutoslawskiego p. t.: ,Przy-
klad Organizacii Zakladu Przemyslowego*. Przedsta-
wiony w ksigzce tcj schemat organizacyiny, wpro-
wadzony w swych glownych zarysach przez Wallace'a
Clarka, stosowany byl w wielu krajowych zakladach
przemystowych. W niektérych z nich (jak np. w Stara-
chowicach) system Clarka trafial na istniejace juz for-
my organizacyjne, tworzac razem nowa strukture przed-
siebiorstwa.

Ksiazka inz. Lufostawskiego zawiera nastepujace
¢glowne rozdzialy: Budzet, Kosztorys, Oferta — Zamd-
wienie, Produkcja, Kontrola, Magazyny, Buro Techni-
czne i Biuro Studiéw, Sekretariat, Wydzial Finansowy,
Wydzialy Pomocnicze, Sprawy personalne, Sprawo-
zdawczo$é, Wyniki organizacii,

Ksigzka pisana jest w sposéb niezwykle zwarty i rze-
czowy, niektore zagadnienia (jak np. plan pracy, kou-
trola kosztow) ilustrowane sy wykresami na statkach
Gantta, za$ drogi przebiegu papieréw w- fabryce (np.
kosztorysow, ofert, zaméwien | wielu innych) przedsta-
wione sa pogladowo metoda graficzna,

stron

Jako szczegélnie cenne zasluguja na zastosowanie:
obliczanie kosztu wlasnego i planowan.e w oparciu o ma-
szyno-godzing, wzgl. robotniko-godzine, oraz planowa-
nie glodwne i szczegblowe.

Ciekawy jest rowniez system obliczania kosztow wy-
konamia rysunkéw przez biurc techniczne, organizacija
kontroli fabryczrej, obeimujacej zaréwno badanie ma-
terialow dostarczonych z zewnatrz, jak i wlasnej pro-
dukeiji. ‘

Zalacznikiem do ksiazki sa wzory 46 najrozmaitszych
drukéw (jak np. karta gléwna operacii, zestawienie ko-
sztorysowe, zamowienia wewnetrzne, plan pracy, kon-
trola dostawcow).

Z pewnych usterek, kiére chcieliby$my tu podkreslic,
wydaje sie nam niesfusznym brak omoOwienia na poczat-
ku schematu organizacyjnego fabryki (istnieje tylko
wykres). Omoéwienie to pozwolileby na silniejsze, mniz
obecnie we wsteple podkre§lenie, Zze przytoczony sche-
mat odnosi si¢c do pewnego konkretnego wypadku fa-
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bryki (Lilpop, Rau, Loewenstein), gdyZz w schemacic
tym dyskusji moze podlegaé podporzadkowanie Biura
Personalnego, Wyplat | Wydzialu Gospodarczego Dy-
rektorowi Technicznemu.

Z uzytych przez autora okreSlefi razi nas wyraz ,ru-
tyna* w rozumienin ,schematu®, ,Zasady przeb.cgu®
lub t. p. ) _

Reasumujac stwierdzamy, .iz ksiazka ,,Przykiad orga-
nizacii zaktadu przemystowego' jest dodatnia pozycia
w naszej literaturze, dotyczacej zasad organizacji. Kie-

‘rownikom zakladdw, bedacych w toku organizacji, da

cenne przyklady rozwiazai, za$ zakladom juz pracuja-
cym, stuzyé bedzie jako sprawdziam [ porGwnanic.
W kazdym razie niewatpliwie przyczyni sie do uspra-
wnienia wysilku i wyeliminowania marnotrawstwa —
co jest my$la przewodnia Autora, wyrazong w przed-
mowie.

M. Wak.

Zdzistaw Grot. ,,100 LAT ZAKLADOW H. CEGIELSK!
1846 — 1946“. Poznan, 1946. 238 str. oraz 5 plandw.

Ksigzka posiada tre$¢ bogatsza, niz zapowiada jej
tytul: autor zobrazowal stan gospodarczy zaboru pru-
skiego w pierwszej polowie XIX wieku; pcczatkujacy
przemysl! polski, zmuszony do walki z doskonalsza tech-
nika konkurencji zachodniej, z utrudnleniami ze strony
wladz, a. bojkotem ze strony ludno$ci niemieckiej —
przechodzi zmienne koleje, na og6é! zmniejszajac swaj
stan posiadania. Te wszystkie czynniki hamuja réwmiez
rozw0Oj nowej placdwki, zalozonej przez Hipolita Cegiel
skiego; wychodzi jednak ona z opresji obronna reka
dzieki wysokiej jako$ci wyrobdw, solidnosci kupieckiej
oraz dzieki poparciu patriotycznego ziemiafistwa nie
tylko wielkopolskiego, lecz i z innych dzielnic Polski.

Stuletnig historie Zakladéw przedstawia autor Zywo
i barwnie, zawsze na tle sytuacji politycznej i ekono
micznej danego okresu, dajac plastyczne sylwetki-kolej-
nych kierownikdw, nie pomijajac $cistych danych tech
nicznych i finansowych, — o ile takowe dalo si¢ od-
tworzyé, wobec zniszczenia wigkszos$ci dokumentéw.

Z zycorysu zalozyciela wytworni dowiadujemy si¢
ciekawych szczegdlow: do 33-go roku zycia H. Cegielski
byl nauczycielem gimnazjalnym filologii klasycznej
i autorem kilku ksazek z tej dziedziny; najwazniejsza
z nich byta ,Nauka poezj:“, Gdyby nie represje rzadu
berlinskiego w okresie ruchéw wolnoSciowych 1846 r.,
prawdopodobnie Cegielski pozostalby pedagogiem do
kofica zZycia.. i omawiana ksiazka nie zostalaby na-
pisana. .

Dzielo to stanowi cenny wklad do tak ubogiej historii
przemystu polskiego. '

J. K.

w. J- Peck ,BENCH WORK AND FITTING“ 2 dn.
Ed:tion. 140X215, VI4-74. Sir Isaac Pitman & Sons, Ltd.
[.ondon, 1946.

Omawiana ksiazka, przeznaczopa dla ucznidw rze-
mie$lniczych, zawiera elementarne wiadomos$ci z prak-
tyki warsztatoweﬁj, ujete w zamknieta w sobie calo$é.
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Zdaniem autora, jedynie zaznajomienie rzemiedlnika
2z caloksztaltem przebiegu operacyj umozliwia podnie-
sienie wydajnodei pracy i osiagniecie zadowolenia
z wykonanego zadania. '

Na tre§é ksiazki skiadaja sie nastepuigce rozdzialy:

Rozdzial 1. ,Opis i uzycie pospolitszych narzedzi*
(Description and use of the more common tools) ujmuije
" krotki opis i szkice: imadel (vices), pilnikéw (files),
macek (callipers), miotkéw (hammers), diut (chisels),
pit recznych do metatu (hacksaws), katownikéw (squa-
res), linialéw (rules), punktakéw (centre punches), $ru-
bokretéw (screwdrivers), skrobakéw (scrapers), mikro-
mierzy (micrometers) i suwmiarek (sliding callipers)
z objasnieniem zasady noniusza (vernier)-

Rozdzial 1. ,,Gwinty, gwintowniki, narzynki, wiertta
etc.® podaje rodzaje gwintéw i ich symbole: pelny
ewint Whitwortha B.-S. W. (British Standard Whitworh
thread), drobny gwint Whithwortha B. S, F. (British
Standard Fine thread), gwint rurowy Whithwortha
B.S.P. (British Standard Pipe thread), gwint Whit-
wortha o kacie 47,5% B. A. (British Association thread)
i gwint amerykarnski Whitwortha U.S.S. (United Sta-
tes Standard thread). W ustepach o gwintownikach
(taps), narzynkach (dies) i wiertlach (drills) opisuie
autor ich konstrukcje i sposdb pracy. Koficowe ustepy
rozdziatu obejmuja elementy taczace (fastenings), a wiec
potaczenia $rubowe (screwed fastenings) i nity (rivets).
"Rozdzial III. ,Materialy” (Materials) omawia gtéwne
materialy konstrukcyjne, a wiec zeliwo (cast irom), stal
(steel), i to zaréwno weglowa (carbom steel) i stopowa
(alloy steel), ponadto stopy aluminium (aluminium),
miedzi (copper) i magnezu (magnesium).

Rozdzial IV, ,Kreslenia®“ (Drawings) podaje zasady
rzutéw wDrOIS-tQ!kqtny»th angielskich (analogiczne dio pol-
skich), amerykafiskich i mieszanych angielsko - amery-
kanskich.

Rozdzial V podaje dwa przykiady prawidlowego wy-
midrowania sprawdzianu szczekowego i zacisku.

Rozdzial VI traktuje o zapobieganiu nieszcze$liwym
wypadkom (prevention of accidents).

W zalaczniku podano tablice gwintéw, khindw, tole-
rancyj i pasowan.

Indeksem zamyka sie ta pozyteczna praca, stano-
wigca wzdr dla opracowania popularnej ksiazki war-

[

sztatowe], inz, St. R-
Tadensz  Krzewinski ,KORESPONDENCIJA RZE-
MIESLNICZA“ A5, stron 184, Wydawnictwo Nr 13

Instytutu Rzemie$lniczo - Przemyslowego w Poznanin,
Poznan, 1946. Cena zi -175.—
We wstepie wydawca zaznacza, iz rzemie§lnik wysyla

i otrzymuje duzo listéw, prowadzac ozywiona kores-
pondencje z wladzami, dostawcami i klentami. Te
smudna prace ma mu wlatwi¢ podrecznik.

W istocie tre$§é¢ podrecznika jest znacznie szersza.
Znajdziemy w nim bowiem nie tylko ogdlne wskazowki
pisania listdw i wzory pism w réznych sprawach i oke-
licznoéciach, lecz réwniez praktyczne wskazéwki za-
fatwiania spraw urzedowych, handlowych i finanso-
wych, zwiazanych z Zyciem zakladu rzemie$lniczego.

W cze$ci ogdlnej autor dzieli korespondencje na oso-
bista, urzedowa i zawodowa, zachowujac ten podzial
w podreczniku, oraz omawia w Ssposob systematyczny
i przystepny nastepujace zagadnienia: przechowywa-
. nie korespondenciji; styl i ukiad listu: w jakich wypad-
kach nalezy pisaé list, a kiedy pocztowke; jak nalezy
redagowaé telegramy; jak adresowaé koperty w ko-
respondencjis krajowej i zagranicznejr W kofiicowym
ustepie podaje wzdér nowoczesnego listu handlowego.
Na szczegdlna uwage zasluguja zdrowe rtady autora
o jasnoéci i zwiezloSci stylu, o zmaczeniu estetycznego
wygladu listu, stano‘w‘iacego w pewnej mierze jeden ze
srodkow reklamy przedsicbiorstwa. W nastepnym wy-
daniu radziliby$my dzial ogoélny uzupelni¢ zestawieniem
skrétow pisarskich ogdélnych i technicznych, wystepu-
jacych czesto w korespondencji zawodowej oraz omoé-
wieniem naipospolitszych bledéw jezyvkowych w rodza-
ju nagminnie wystepujacego germanizmu ,W odpowie-
dzi ra..“ zamiast poprawnego ,Odpowiadajac na..*“.
Ponadto radziliby$my zaleci¢ staranne sprawdzanie
listow przed wysylka, zgodnie z zasada, iz kontrola
powinna byé nieodlaczna czedcia kazdej dzialalnosci
ludzkiej.

Czesé 1l zawiera wzory listow w korespondencji pry-
watnej, urzedowej i handlowej; wzory uméw o prace,
o dzieto, itd.; podstawowe wiadomos$ci o wekslach
i operacjach wekslowych; zasady postepowania praw-
nego; ponadto-wskazowki opracowania i wzory proto-
kélow zebran. Zbyt pobieznie zostalo potraktowane
zagadnienie reklamy; autor bowiem omdwil jedynie
dzial reklamy, zwiazany z korespondencia, mimo, iz
w poprzednich rozdzialach znacznie wyszedl roza ramy,
okreslone tytutem ksiazki.

Pozytecznym uzupeinieniem tekstw jest slowniczek
wyrazen, uzywanych w korespondencli, ze szczegél-
nym uwzglednieniem terminéw obcych.

Zgodnie z przyjetymi zwyczajami radziliby$my spis
rzeczy umiesci¢ na poczatkn, a na koficu podaé skoro-
widz rzeczowy. o

Instytnt Rzemie$lniczo - Przemystowy w  Poznaniu
przez wydanie tej ksiazki wy$wiadczy! dobrg przysluge
polskiemu rzemioshu, AT T

WYDAWNICTWA DEPARTAMENTU

Staraniem Wydzialu Szkolnictwa Zawodowego De-
partamentu Kadr Ministerstwa Przemystu ukazaly sie
nastepujace prace: . :

Ini. Bolestaw Szupp ,PODRECZNIK SPAWANIA
ACETYLENOWEGO" AS5, stron 318. Warszawa, 1946.

Inz. * Stanistaw = Wocjan ,KRESLENIA TECH-
NICZNE" AS5,. stron 163 Warszawa, 1946.
+CHROMOWANIE" Tlumaczenie ,Chromium Pla-

KADR MINISTERSTWA PRZEMYStLU

ting" Machinery's Yellow Back Series. A5, stron 59.
Wiarszawa, 1946.

+PRODUKCJA WYROBOW BAKELITOWYCH"
Tlumaczenie ,,Moulding Bakelite Materials Machinery's
Yellow Back Series. A5, stron 94. Warszawa, 1946.

Ini. Zygmunt Zbichorski ,ZASADY ORGANIZA-
CJI i KIEROWNICTWA" A5, stron 228. Warszawa,
1946.
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CZASOPISMA

. Trudnosci wydawnicze doby obecnej sklaniajg nie-
ktore oérodki techniczne do wydawnictw powielaczo-
wych, ktére utrudniaja autorom peine wypowiedzenic
sic przez pominiecie strony rysunkowej. Stanowi to
dowéd rozplietosci, jaka zachodzi pomiedzy potencia-
tem twdrczym polskiego Swiata technicznego, a mozli-
woéciami polskiego papiernictwa i d'ru,kar‘sth_i. Jednym
z wielu przykladow tego typu wydawnictw jest ,BIU-
LETYN PRZEMYSLU MATERIALOW OGNIOTRWA-
LYCH*, wydawany przez Zjednoczenie Przemyslu Ma-
terialéw Ogniotrwalych w Gliwicach, W 1946 r. uka-
zaly sie 4 zeszyly, zawierajace nastepujace artykuly:
Mgr F. Dynys ,Przemyst Materialow Ogniotrwalych
na Z:emiach Odzyskanych®, dr inz. Komarzewski ,Ce-
ramika®, Stefan Hirszel ,Magnezyty z wody morskiej®,
inz. Jan Wolski ,Zagadnienie szkolenia fachowcéw dila
przemysiu materialdw ogniotrwalych®, inz. Waclaw
fukaszewicz ,,Obmurza ogniotrwale palenfisk i piecow
przemyslowych®, inz, Wilodzimierz Kisielow ,Magne-
- zyt“¥, inz. Ryszard Francki ,Przemys! Materialéw
Ogniotrwatych w Polsce na tle trzyletniego Planu Go-
spodarczego® i mgr Zdzistaw Brzeziriski ,Nowy system
plac pracownikow fizycznych”. Ze wzgledu na donio-
sto§é przemysiu materiatéw ogniotrwalych w hutnictwie
i we wszystkich niemal galeziach przemystu przetwor-
czego (nie ma bowiem paleniska bez zastosowania ma-
terialdw ogniotrwalych), byloby rzecza pozadana, by
zagadniemiom tym po$wihecié wiecei uwagi na lamach
polskich czasopism technicznych.

,GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA“ Nr 9/46
zawtera sprawozdanie z XXIII Zjazdu Polskich Gazow-
nikéw, Wodociagowcdw i Technikéw Sanitarnych, zor-
ganizowanego przez Polskie Zrzeszenie Gazownikdw,
Wodociagowedw i Techn'kéw Sanitarnych w Bydgosz-
czy w dniach 26—28 czerwca 1946 r, -

+GOSPODARKA WODNA“ Nr 2/46 obejmuje aktualne -

" zagadnienia gospodarki wodnej kraju, .a w szczegdlnosci
na. terenie Zaglebia Przemysiowego na Slasku i w do-
rzeczu Odry. o

LJHUTNIK“ Nr 11/46 zawiera szereg artykulow, zwia-
zanych z trzyletoim planem odbudowy, a mianowicie:
inz, Ignacy Borejdo ,Zadania hutnictwa polskiego
w perspektywnie 3-letniego planu* inz. Stefan Wroblew-
ski ",Plan odbudowy hutnictwa Zelaza“, inz. Piotr
Adamski ,Trzyletni plan -w przemy$le cynkowym®, inz.
Ryszard Francki ,Przemys! materialéw ogniotrwalych’
w Polsce na tle 3-letniego plann®, dr Wiodzimierz Wa-
tocki ,Uruchomienie produkeji niklu w ramach 3-letniego
planu®, prof, dr Wiadystaw Eoskiewicz ,Zagadnienie
metali lekkich w Po’l'sce na tle 3-letniego planu® i inz.
Jozef Schieber] ,Kopalnictwo i hutnictwo miedzi w ra-
mach 3-letniego planu®.

SINZYNIERIA 1 BUDOWNICTWO" Nr 6/46 zawiera
naczelny artykut inz, Tadeusza Niczewskiego pt. ,,Wy-
tyczne do polityki wydawniczei podreczaikidw & prac
technicznych®. Artykwt ten, oparty na wnikliwej. analizie
‘podrzeb w zakresie wydawnictw technicznych & mozli-
wosSciach ich realizacil zastuguje na obszerniejsze omé-
wienie. Poza tym zeszyt ten zawiera artykuly: inz.
. Boleslaw Malisz ,Dolina Wisly w planie przestrzennym
kraju“, prof. dr M .T. Huber ,0 podstawach obliczefi

NADEStANE

wytrzymalo§ciowych techn'ki wspétczesnej”, inz. Mie-
czvstaw Krajewski - ,Amerykatfiskie maszyuy do plan-
towania terenu®, W dziale ,,S'I-own'ict\_vo- techniczne*
wypowiada interesujace uwagi prof. M. T. Huber o wy-
razach: pelzanie i ugniot, drzewo i drewno, materiat

" i tworzywo. W zeszyc'e tym znajduje sie rowniez spra-

wozdanie z dzialalnodci Instytutu Badawczego Budow-
nictwa, §wiadczace o wszechstronnym i silnyim rozwogu
wszystkich agend Instytutt, a w szczegélno$ci labora-
toriow, dzialu dydaktyczno-navkowego i dzialu wy-
dawnictw, . .

JPRZEGLAD BUDOWLANY“ Nr 10—11/46 zawiera
sprawozdane z konferencii u Prezesa Rady Ministrow
w sprawile przyvczyn hamujacych akcje budowlang pry-
watnej inicjatywy, oraz artykuty: Kazimierz Kamiriskl
.Prefabryikacja budynkéw mieszkalnych®”, Walenty Kar-
nas ,\Wspdlczesne pomysly szwajcarskie budownictwa
szkieletowego z gruzobetonu oraz ciekawie redagowane
stale _rubryki. '

,PRZEGLAD GEODEZYJINY*“ Nr 11—12/46 po$wie-
cony zostal Kongresowi Technikow Polskich w Kato-
wicach. W&rdd szeregu $ciSle fachowych artykudow
znajduje sie artykul inz, Janusza Tymowskiego o za-
stosowaniu radaru do opracowania map.

,PRZEGLAD GORNICZY* Nr 11—12/46, rozpoczyna
swa bogata tre$¢ goérmiczym ,Szcze§¢ Boze!" Zeszyt
ten o objeto§ci 148 stron, omawia szereg zagadnien
z zakresu technki gospodarowania w gérnictwie, kopal-
nictwa wegla i manganu.

., PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY* Nr 1/46. Uka-
zal sie od dawna oczekiwany pierwszy zeszyt ,Prze-
oladu Elekirotechniczriegzo®, ktory ze wzgledu na Scisle
zazebienie elektrotechniki z -praktyka warsztatowa zain-
teresuje szersze kregs mechanikéw, Czasopismo to,
pozostajac nadal organemt Stowarzyszenia Flektrykow
Polskich, stato sie réwniez organem Centralnego Za-
rzadu Energetytki i Centralnego Zarzadu Przemysiu
Elektrotechnicznego. Wznowieniem tego czasopisma
oraz ,Przegladu Mechanicenego® (ca nastapi w' nai-
blizszej przysztosci), zostana wypelnione najbardziej
dotkl'we Twki w naszym piSmiennictwie technicznym.
Pierwszy zeszyt rozpoczyna sie Kronika, obejmujaca
okres siedmioletniej przerwy w ukazywaniu si¢ czaso-
pisma. Z artykuldow gtéwnych zaslugujy na uwage:

‘inz. Jerzy Dzikowski ,Przyszia rozbudowa i eksploata-

cja trakcj elektrycznej w Okrcgu Stolecznym', ,,Pro-
gram inwestycyi elektryfikacyjnych w latach 1947—49%,
LUwagi do 3-letniego planu elektryfikacji, inz. Stani-
staw Ostrowski ,,Podstawy trzyletniego planu inwesty-
cyinego przemystu elektrotechnicznego®, Wyrazamy
glebokie przekonanie, iZ wznowienie ,Przegladu Flek-
trotechnicznego' stanowi tylko etap w realizacji planéw
wydawniczych Stowarzyszenia Elekirykéw Polskich.
Wznowionemu czasopismu zyczymy jak najpelniejszego
rozwojn, a do ‘Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich
zZwracamy si¢ z goragcym apelem o wznowienie ,,Wia-
domodci Elektrotechnicznych”, od dawna oczekiwanych
przez szerokie rzesze polskich technildw!
PRZEGLAD ORGANIZACII“, Zeszyt 11/46 przynosi
nastepujace artykuly: proi. dr inz St. Bierkowski
»Krytyczna analiza form organizacyinych“, mgr Edward
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Wojciechowski ,Schematy kalkulacyjne®“, inz. Zygmunt
Rytel ,Hormonogram normatywny*“, prof. Edward Taylor
,Teoretyk-ekonomista o organizacji“, Woj-

pracy“, inz. Zygmunt

naukowej
ciech Stopczyk ,Dzienny plan,
Zbichorski ,Do$wiadczenia prof. K. Adamieckiego nad
harmonizacjag pracy matej walcowni“ i Arkadiusz Slu-
sarski ,Wptyw wychowawczy naukowej organizacji.“.
W zeszycie tym znajduje si¢ wizmianka o $-miereii inz.
Wtadystawa Slaskiego, pierwszego powojennego -redak-
tora ,Przegladu Organizacji“ oraz- *Dyrektora Instytutu
Naukowego Organizacji i
Zeszyt 12/46 ,PRZEGLADU ORGANIZACIJI* Zawiera
m. in. artykut inZz..Zygmunta Lutostawskiego ,Plano-
produkcji parowozoéw*“, stanowiacy konkretny
przyktad przeprowadzenia tezy, iz zastosowanie nauko-

Kierownictwa.

wanie

wych metod organizacji: powéduje podwyzszenie zarob-
kéw pracownikéw przy
tow wytwarzania
zysikow przedsiebio-rstwa.

~WIADOMOSCI TELEKOMUNIKACYJNE“ Nr. 9/46
zawiera artykuty: inz. Henryk Smigielski ,Jedziemy do

réwnoczesnym obnizeniu kosz-

oraz przy réwnoczesnej podwyzce

RZECZY
O CZASOMIERZACH

MECHANIK
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Ameryki (reportaz

Stanéw Zjednoczonych Am.

zaznajamiajacy z
Potn.
Stanistaw Giechowicz
(artykut omawiajacy w sposéb ory-
ginalny, zagadnienie produkcji masowej drobnych przed-
miotow,

przodujaca rolg
w dziedzinie teleko-
munikacji); ~Technika drobnych
konstrukcyj* ten,
stanowigcych elementy konstrukcyjne zabawek
technicznych, aparatow telefonicznych, maszyn do pisa-
nia itp, zastuguje na uwage naszych czytelnikow); inz.
J. Oderfeld M. Danysz
energiji atomowej

.ZYCIE GOSPODARCZE“ Nr
m. in. nastepujace artykuty: Jan Werner ,,Po Kongresie
Technikéw Polskich®, mgr Wtodzimierz Kaszuba ,Za-
sady towar6w w gospodarce planowej“,
inz. Jan Blitek ,,O rentowno$¢ przemystu panstwowego“.

Zakonczeniem ,Zycia Gospodar-
czego“ jest zeszyt specjalny, poswiecony zagadnieniom
spotdzielczosci. bogaty dobdr
tow, zeszyt ten przyczynit sie niewatpliwie do popula-
ryzacji idei spotdzielczosci w Polsce.

i inz. »Zagadnienie wyzyskania
na skale technicznag®.

23—24/46 zawiera

dystrybucji
roku wydawniczego
Przez

staranny i tema-

A T. T

CIEKAWE

4. Ulepszenia w zegarach (od 1400 do 1700 r.)

Jesli chodz-i o poczatki- zegarmistrzostwa polskiego
Zwanego -dawniej  godziiniarsitvern, mamy  pierwszg
vv-z-ma—rkg Z 1412 r, ie godzimarz Tomasz posiada’r
w -Krakowie dom przy uli-cy Grodzkiej, za$ wie Lwowie
$|'a\MTV by* w tym 'czasie Lamenty Hellenbasen, a W XVI
w. blogostawiony michat u dominikanow ibyt -doskonatym
z egarTistrzem  Pierwszy zegar me-dhanicizny istniat na
swiezy kosciota -katedralnegoliw Gnieznie, ¢ czym ma-
My najdawniejsza notatke w kancjonale po Kilaryskach
z 1418 r. W XV wi. Warszawa miata tez swoj zegar,
a w 1542 @ zrobiono, umowe z Pawdem, zegarmistrztem
z Plrizemyidla, na ustawienie nowego zegara na rafiszu
Miasta Starej Warszawy.

Za Wiadystawa IV w patacu -Ka-zanowiskich -w War-
szawie byt zegar ko-nistrlukcji  polskich zegarmistrz 6w,
ktory ewprawiat w podziw cuidzolz-iemcow, szczegoblnie
Francuzéw, przybylych z Paryza w o-rszaku Marii Lur
diwiki Gonzagi. Osobliwym tez zegarem polskim, powsta-
fym- prawdopodobnie w XVII w,, byt zegar -umieszczony
na wyzszej wilezy kosciota N. Panny Marii w Krakowie,
od strony uil, Florianskiej-, na ktérym wedtug stéw Hau-
ra ,,najprzéd kazdego dnia- Globus Miesieczny obracat
sie wyrazajac kwadry, a obok tego sg diwie niemate sta-
tuty, z ktérych jedina za kazdg godzing dzwoni i zeba-
mi jakoby liczac uderza, pokad bi¢ nie przestanie, az
do godzin -dwadziescia i cztery jednakowym ciggiem®.
Podobnie 4 w Poznaniu, na Wiezy ratuszowej znajdowali
sie -ciekawy zegar, gdyz =z uderzeniem kazdej godziny
wysuwaly sie z boku -dwe- kozty i uderzaty sie rogami
tyle razy, Ue zegar wybijat (godzin.

Okoto 1400 r. wynaleziono sprezyne do zegardw.

Zegarek noszony wynalazt — wedtug Francuzéw —
Juliusz Culdfuy de Blois; Niemcy natomiast twierdza,

ze t0 piotr Henlein (1479—1542), $lusarz z Norymbergii
byt tym wynalazca. W zegarku tym -kollihnik zamienia

. 1 Jeden z pierwszych zegaréw sprezynowych,
Ezgjdowany okoto 14g0 . WyBu_rgu Ui, a prgegﬁgwy\m/e/any
w Wie-diniu.
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sie jra (kdtko wrzecionowe, za$ jrole obecnego wioba pet-
ni jeden lub jdna stojgce wdosy szczeciny.

Pierwsze (zegarki noszone miaty ksztatt duzych, okra-
gtych pudetek, a dopiero z koficem XVI w. przeksztat-
caja sie na ,jajka norymberskie™. Chodzity jza jednym
nakreceniem okoto 40 godzin. Mechanizm tych zegar-
kéw przedstawia rys, 2

W 1600 r, zaczeto budowac zegarki kieszonkowe z bu-
dzikami. W 1632 r. zZiotnik 3. Toubin Sporzadzit pierw-
sza tarcze zegarkowa emaliowana e biato, a w 1676 r.
Barlow | Quote Wynalezliltzw, jreipetiery, IKtire za na-
ciSnieciem odpowiedniej sprezyny wybijaja godziny
i kwadranse, W tym samym czasie wprowadzono wska-
zOwke minutowa,

3. Zewnetrzny wy- Rys. 4. Zegarek pierscion-

Jajka" norymiber-  kowy a XVIII w., ktdrego

«kiego z 1560 T. odskakujace wieczko bylo
zarazem sygnetem.

glad

Prawa ruchu wahadtowego odkryt, w 1583 t. Whoch
Galilep Galilei W Pizie, na podstawie obserwacji wiecz-
nej lampki w (katedrze. Lecz zastosowanie wahadla —
zamiast dotychczasowego kolibmika — przypisujg ho-

Administracja czasopisma

MECHANIK

,MECHANIK” zawiadamia,

Rok XX

lenderskiemu uczonemu chrystianowi Huygensowi (1629
—1695), Zegar taki przedstawia rys. 5.

Rys. 5 Pierwszy zegar wahadtowy,

Tak wiec dopiero w tym czasie wolno wiszace waha-
dlo mogto precyzyjnie regulowa¢ dokfadnos$¢ \Wskazan
zegara, szczegblnie wowczas, igdy niezaleznie od Huy-
gensty | prawie rownoczeSnie z mm uczony Polak,
ksigdz Adam Kochanski T. 3. (1631—177)) zastosowat
wahadlo do zegaréw o tyle ulepszone, ze zawieszone
byto nie na mitkach 'jiedwabnych jak u HUygensa, lecg
na stalowej sprezynce, ‘o i do dzi§ jest najlepszym spo-
sobem zawieszania wahadet.

Tlen sam Polak — «ks. kochanski Wynalazt bardzol
wazne ulepszenie do zegaréw wrzecionowych (balanso-
wych) tzw. Wi — zamliast dotychczasowych szczeci-
nek, i to niezaleznie od HAoke‘a, ks. H\a,utefeuilleka Thu-
reta CZYy. Arnolda. Réwniez dzietem ¢A Kochariskiego
byt wynalazek ibezwdosowego wahacza magnetycznego;
jakotez dziewie¢ réznych ustrojéw i wychwytéw zega-
rowych, i wiele innych drobniejszych, ultepszen.

Oprocz tego . Zegamiisjtjrzostwo™  ks.  Kochanskiego
(w jezyku tacinskim) stanowi — w dziewiatej ksiedze
»Technica Curiosa'”, wydanej w 1664 r,, — pierwszy
w Swiecie ogolny wyklad zegarmistrzostwa, obejmujacy
catos¢ przedmiotu.

Mozemy wiec by¢ dumni, ze i Polacy byli wynalazca-
mi w dziedzinie Zegarmistrzostwa i to ma miare Swiato-
wa; ,,przede wszystkim jjednak duchownil chlubnie zapi-
sali sie w historii zegarmistrzostwa; oni Whasciwie byli
pionierami szuildil zegarmistrzowskiej"', jak to 6t)wierdza
B. strojny W ,Zarysie nauki o zegarze",

br\at Wawrzyniec Aleks. Ppdwiaipinski

franciszkanin — mistrz zegarm,

it ukazato Sie nowe wydanie

zeszytu 1J46 w naktadzie 4000 egzemplarzy. Zeszyty zaméwione zostang rozestane do pre-
numeratoréw. Zamowienia dalsze przyjmuje sie az do wyczerpania naktadu. Cena. zeszytu 60 zt.
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WIADOMOSCI SIMP

PAMIECI PROFESORA HENRYKA
MIERZEJEWSKIEGO ZARLOZYCIELA SIMP

Na zycie i prace §.p. prof. Henryka Mierzejewskic-
go patrze¢ mozemy z trzech stron: czlowieka nauki,
pedagoga i dzialacza spolecznego. We wszystkich trzech
dziedzinach pracy swej pozostawil nam On ogromne
i trwale wartoSci.

W zwigzku z dwudziestoleciem powstania naszego
Stowarzyszenia pragniemy przywola¢ na tym miejscu
pamieé jego Tworcy i makredli¢ Jego sylwetke, jako
niestrudzonego dzialacza na niwic spolecznej.

Rok 1905. Walka o szkole polska. Rok wiezienia
i przymusowy wyjazd za granice dla ukoficzenia wyz-
szych studiéw technicznych.

Wchodzac do przemystu $.p. prof. Mierzejewski
z umilowaniem po$wieca sie konstrukcji obrabiarek,
widzac w rozwoju tej galezi podstawe rozwojowsa ca-
lego przemystu maszynowego kraju. Nie umije sie jed-
nak zasklepi¢ w ciasnych ramach pracy .komstruktora
i zywo interesuje sie praca techniczno-spoleczna, gwra-
ca miedzy innymi uwage na ruch umystowy, zapoczat-
kowany w Ameryce przez Taylora, przyswajajac Pol-
sce pierwsza ksiazke z dziedziny nauki kierownictwa
i organizacji, ktéra zdobyla sobie ogromna popular-
no$€. Juz w roku 1916 rozwija niezwykle Zywa dzia-
talno§¢ na tworzacej sie.wowczas Politechnice War-
szawskiej, wkladajac w nia swa dusze entuzjasty-spo-
tecznika. ‘

Doceniajac znaczenie prasy technicznejy jako czyn-
nika rozwoju kultury technicznej kraju, jako S$rodka
informacji ko6l fachowych o nieustannym postepie te-
chniki, jako wreszcie narzedzia wykuwajacego opinie
spoleczno-techniczna o majwazniejszych zagadnieniach
przemyslowo-technicznych kraju, bierze czynny udzial
w pracach -redakcyjnych jedynego wdéwczas pisma te-
chnicznego ma terenie b. Krélestwa Kongresowego —
»Przegladu Technicznego®.

Oddaje temu pismu wiele pracy zwlaszcza w latach,
gdy przezywa ono okres borykania*sie o wlasnych si-
lach z licznymi trudno$ciami, opierajac sie mna szczu-
plej garstce oséb. Przez czas pewien jest redaktorem
tego pisma. Rozumiejac za$ potrzebe krzewienia wiedzy
technicznej i idei spoleczno-wychowawczej wsrdéd per-
sonelu technicznego, .podejmuje prace redagowania za-
lozonego w 1920 roku pisma ,Mechanik®, na ktérego
majefikich wéwczas lamach rozwija wybitna dzialalno§é
spoleczno-techniczng — ujawniajaca wyraziscie rys Je-
go charakteru — wychowawcy-spolecznika,

S.p. prof. Mierzejewski bierze wybitny udzial w Kole
Mechanikéw, zawiazanym 'w ramach Stowarzyszenia
Technikéw Polskich w Warszawie. Weigz rozwijajaca
sie dzialalnod¢ techmiczno-spoleczna §.p. prof. Mierze-
jewskiego sprawia, iz dokola Jego osoby skupia s
zwarte grono inzynieréw mechanikéw, ozywionych
wspdlnymi idealami podjecia szeroko zakre§lonej pracy
techniczno - spolecznej dla dobra polskiego przemyslu
i polskiej techniki. W roku 1923 na I Zjezdzie Inzy-
nierow Mechanikéw Polskich dojrzewa my$l utworzenia

odrebnego, samdzielnego Stowarzyszemia inzynieréw

N

mechanikéw polskich, wzorowanego na podobnych orga-
nizacjach angielskich i amerykarnskich. Jednocze$nie
§.p. prof. Mierzejewski rzuca hasto unaukowienia prze-
mystu, widzac w nim narzedzie, ktére jedynie zdolne
jest zapewni¢ jego rozwdi, a. tym samym dobrobyt
i bezpieczedstwo kraju; haslu temu pozostaje wierny
do konca, jako naukowiec, jako pedagog i jako spo-
tecznik. ‘
. W polowie 1926 r. urzeczywistnione zostaje mnaj-
wieksze pragnienie $.p, prof. Mierzejewskiego — powsta-
ie Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich,
w ktore On, jego twérca i pierwszy prezes, wklada
cala dusze. Przedziwnie umiejac laczyé w sobie pier-
wiastek nauki i pracy wychowawczo-spolecznej, roz-
wija niezwykle ozywiona dziatalno$é, organizujac w sto-
licy i w réznych miejscowos$ciach skupiajacych liczne
rzesze inzynieréw mechanikéw, szereg konferencji te-
chnicznych, poSwieconych specjalnym zagadnieniom
przemyslowym o pierwszorzednym znaczeniu dla obron-
no$ci Panstwa.

oW marcu 1929 r. na trzy zaledwie miesigce przed
swa tak przedwczesna $m'ercia, zagaja III Zjazd Inzy-
nieréw Mechanikéw Polskich, pierwszy od czasu po-
wstania naszego Stowarzyszenia, i tw, jakgdyby wy-
glaszajac swodj testament pracy techmiczno-spolecznej,
‘rzuca szereg przepieknych mySli, ktérymi do dzi$. sie
kierujemy.

Nad mogila $.p. prof. Mierzejewskiego — cztowieka

gleboko rozumiejacego najwieksze warto$ci Zycia:
nauke¢ i prace— §lubowano prowadzié nadal Je-
go dzielo.

Dzi§, mimo ogromnych spustoszefn w szeregach pra-
cownik6w technicznych, oraz zniszczedi materialnych
we wszystkich niemal dziedzinach naszej dzialalno$ci
technicznej, wierzymy, ze $lubowania naszego dotrzy-
mamy | z podniesionym czolem mogemy wypowiedzieé
przepiekne slowa naszej dewizy: WSZYSTKO DLA
DOBROBYTU 1 BEZPIECZENSTWA .RZECZYPOSPO-
LITEJ! : .

I OKRES POWQJENNY

20 lat pracy Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw
Polskich - ’

Dnia 28 czerwca 1926 r. w Zakladzie Obrobki Me-
tali Politechniki Warszawskiej odbylo sie Walne Ze-
branie Organizacyjne Stowarzyszenia Inzynieréw Me-
chanikéw Polskich, zwanego w skrocie SIMP. W obe-
cno$ci 33 uczestnikdw, po wysluchaniu referatu $.p. inz.
Apolinarego Zieliriskiego ,,0 potrzebie zalozenia Stowa-
rzyszenia Inzynieréw Mechanikow Polskich® (Przeglad
Techniczny 24/X1.26, str. 628) i po wyczerpujacejl dy-
skusji uchwalono ostateczna redakcje statutu.

Dla zrozumienia ideologii 'Stowarzyszenia cennym
materialem sa nastepujace slowa $.p. inz. A. Zieliriskie-
go: alnterwencja inZzynier6w mechanikéw hie ograni-
cza sie do reform natury techmicznej, ale obejmuje tez
i pewne dziedziny zycia spoleeznego. Uznajemy dzi§
powszechnie zasadg, ze kierowanie organizmem prze-
‘mystowym nie polega na stosowaniu brutalnej prze-
mocy, 4 wymaga zastosowania umiejetno$ci organijza-
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cyinej. Tresciwe dazeuie do osiagniecia mozliwie nai-
lepszvch wynikow nie tylko dla przedsigbiorcy, lecz
rowniez i dla robotnikdw, oraz dla calego ogdélu staje
si¢ rekojmia whasciwych daznos$ci przedsigbiorstwa, ja-
ko calesci i komiecznym warnnkiem powodzenia®,

Stosunck do przemystu jest ujety w nastgpujacycin
stowach: .Przemyst polski znajdzie w zakladanym
przez nas Stowarzyszeniu wieriego przyjacicla. Mju-
simy w najkrotszym czasie zdaé sobie sprawe ze sla-
bych sfren poszezegoluyeh jego galezl. Musimy zna-
lez¢ skuteczne Srodki poprawy stosunkdéw przemysto-
wyeh, Niezaleznie od usnwania brakdéw w organizacji
przemysln, musimy jednak podjaé jego obrone przez
poinformowanic calego spofeczernstwa o istotnym stanie
rzeczy. W zakresie obrony Panstwa nie mniejsza staje
sie potrzeba wywolania poteznego pradu opinii publicz-
nej w kierunku uprzemystowienia kraju™.

Jeszeze dobitniej o roli spolecznej inzyniera mowil
s$.p. prof. Mierzejewski w artykule p.t. ,Z dyskusii
w Sekcii Warsztatowei SIMP* (Mechanik 1927 r., str.
202—204). ..Kapital techniczny zaczyna sie obecnic wy-
suwaé wszedzie na - pierwszy plan przed kaptalem pie-
nieznynm. Wplywa to na coraz racionalnicisze wyzyski-
"wanie surowcow, stosowanie coraz bardzicj precyzyi-
aych lub wydajiuych maszyn, coraz bardziej zréznicz-
kowany podzial pracy“.. ,Modcrnizowanie przemystu
wywoluie doniosle rézniczkowanie sie klasy robotniczej
przez wyodrebnienie sie w niej grupy wykwalifikowa-
nej technicznie, a Swiadomej swei wartosci produkcyj-

nej. Ten proces spaleczny trwa jeszcze | nigdzie nie-

‘dobiegt konca“... ,Rola grupy robotnikow, wykwalifi-
kowanej technicznie podczas fermentu przemystowego,
jaki mial miejsce w Stanach Zjednoczonych nazajutrz
po zlkwidowanin wojny, zastuguie na baczna uwage®.

W tej warstwie wladnie hasla ,,demokracji przemysto-
wei", .konstytucjonalizmu fabrycznego® itd. znalazly
najwiekszyv postuch. Doprowadzily one do stowrzenia
w weelu wytwarniach rad fabrycznych, stalych konferencji
w sprawach produkcji itd. T oto wyroblenie techmiczue,
przywiazanie do zawodu i specjalnoSci, wrodzony rygor
pracy, nadaly temu ruchowi emancypacyjnemu wlasci-
wy charakter tworczy.

Przechodzac do konkretnej «zialalnosci Stowarzy-
szenia nzynierow ‘Mechanikéw Polskich przede wszyst-
kim nalezy wspomnie¢ o Zjazdach Inzynieréw Polskicl,
ktérych bylo 11, Zjazd 12-ty przewidywany byl w Ka-
towicach na dzien 7 paZdziernika 1939 r., lecz wybuch
wojny ‘uniemozliwil przeprowadzenie tego zamiaru.
Ziazdy te byl!y publicznym dorocznym przegladem. prac
i dorobku w dziedzinie zainteresowan technicznych in-
zyniera mechanika, przeksztalcajac sie jakby w stalg
niczbedna instytucie naukowo-techniczna, zwigzang
$ci§le z praca zawocdowa inzyniera mechanika. Poza
tym Zjazdy SIMP byly zwykle polaczone z organizacia
pokazow, jak up. Zjazd 1931 r. zwiazany z Wystawa
Lekkich Konstrukeii ‘Metalowych, lub Zjasza w 1936 po-
taczony z Wystawa Przemystu Metalowego i Elektro-
technicznego, W plerwszym Polskim Kongresie Inzy-
nicrow pod haslem ,Mobiilzacia tworczej energii dla
uniezaleznienia gospodarczego Polski”, ktory odbyl sig
w dniach 12—16.1X.1937 r. we Lwowie, SIMP bral zy-
wy udzial. W lonie SIMIP utworzona zostala Komisja

Kongresowa. Zagadnienie motoryzacji bylo catkowicic
opracowane przez Koto Inzynicrow Samochodowych
SIMP. Referaty, dotycziace zagadnien przemyslu me-
talowezoe, byly uzgodnione z pogladami Komisji Kou-
gresowej SIMP, tak ze wnioski wynikajace z tych prac
moga by¢ uwazane za opinic Stowarzyszenia.
Uzupeluicniem Zjazdéw byly specjalne konfercicie,
noszace rownicz charakter publiczny i majace za zada-
nie omowicnie koukrefnych powazniejszych zagadnien
przemystowo-techunicznych. Sktadalo sie na nie zwykle
kilka referatow, wyglaszanych przez specjalnie wybrane
kompetentne - osoby w gronic $ci$le fachowym, zlozo-
nym zwykle z zaproszenyeh niezaleznie od przynalez-
nosci do Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikow Pol-
skich, przedstawicieli nauki, techniki, przemysiu, han-
dlu ecraz zainteresowanych danym zagadnieniem resor-
ow  ministerialiych.  Przedmiotem obrad byly np.:
sprawa budowy w kraju turbin parowych, ukiad paso-
wan, szkolnictwo zawodowe, wyzyskanie torfu jako pa-
liwa, metoryzacia, zagadnienic pomocy drobnemu prze-
mystowi i rzemiostu, normalizacja stali stopowych i
Yonstrukeyinych itp. Wyniki prac tych Konferencji ogla-
szane byly w ,Mechaniku™, ,Przegladzie Mechanicz-

nym* i Przegladzie Technicznym®.,
Dzialalnesé wydawnicza SKMP rozpoczela sic. w
1927 r. z chwila przejecia od ,,Stowarzyszema Mecha-

nikow Polskich z Ameryki® czasopisma ,Mechanik®.
Czasopisimo to, wydawane przez Sekcje Warsztatowsy
SIMP w latach 1927 — 1932 pod redakcja ins. Edmunda
Oski, a w latach 1933 — 34 pod red. inz. Jerzego Gro-
deckiego, zostalo w 1935 r. przeksztalcone na ,Przeglad
Mechaniczny®, stanowiacy organ Stowarzyszenia pod
redakcija inz. Czeslewa Mikulskiego,

Zk wzgledu na coraz silniej odczuwanyg potrzebe cza-
sopisma technicznego, przeznaczonego dla szerokich
rzesz pracownikow rzemiosla i przemysiu metalowego,
Stowarzyszenie Inzynierdw Mechanikéw Polskich we-
spol z Polskim Zwigzkicm Przemyslowcow Metalowycl
wznow:fo w maju 1938 r. czasopismo .Mechanik' pod
red. inz. A, T. Treskolanskiego.

Dorobek w zakresic wydawnictw ksigzkowych, poza
trzema iKsiegami inzynieréw-mechanikow", obejmuje
nastepujace prace:’

Inz. R. Dobrowolski .Przeplyvw par i gazdow przez
znormalizowane dysze i kryzy®. ‘

Pref, inz. Stanisiaw Pluzaiiski ,Skrawanie twardy-
mi stopami‘.

A. Tomkowicz ,Tarcze szlifierskie”

Poza tym Stowarzyszenic zorganizowalo w  ciagu
tego okresu istnienia szereg odezytow fachowych, kur-
s6w fachowych o charakterze encyklopedycznym, jak
np. Kurs Inzynierski dla Techniki Badan Fachowych
w Przemysle Hutuiczym 1938 r., oraz kurséw doksztal-
cajacych dla pracownikéw technicznych, jak: Kursy
Obrébki Cieplnej. Gléwnym zadaniem tych kurséw byto
rozszerzenie wiadomoS$ci, danie podstaw praktycznych
i teoretycznych. .
"~ Po $mierci prof. Henryka Mierzejewskiego, zalozy-
ciela i pierwszego Prezesa SIMP, w okresie przedwo-
jennym keleino prezesami Stowarzyszenia byli:

Czeslaw Mikulski — Prezes SIMP 1929—1934 r.

Witold Kazimierz Wierzejski— Prezes SIMP 1934—
1937.
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Wiadyslaw Kozlowski— Prezes SIMP 1937 — 1938.

Stanistaw Piotrowski — Prezes SIMP 1939,

Stowarzyszenie posiadalo nastepujace Sekcje i Kola
Fachowe:

‘Sekcja Bezpieczenstwa Pracy,
tyczno - Konstrukcyjna, Sekcja Metaloznawcza,
Sekcja Przemyslowo-Gospodarcza, Sekcja Spa-
walnicza, Sekcja Warsztatowa i Kolo Inzynierdw
Samochodowych.

Byly czynne nastepujace Komisje: .

Administracyina, Biblioteczna, Finansowa, Od-
czytowa, Organizacyino-Propagandowa, O$§wiato-
wa, Posrednictwa Pracy, Redakcyjna Wiadomo-
sci SIMP, Spraw Zagranicznych, Wycieczkowa i
Zjazdowa.

Dila podkreéléma i dokladniejszego zobrazowania
dzialalnodci i znaczenia Stowarzyszenia w tym okresie
czasu, na zakonczenie przytcezmy ustep z przemdiwie-
nia red. inz. Czeslawa Mikniskiego, wygloszonego na
jednym z Walnych Zebrain SIMP: ,Wszedzie tam, gdzie
potrzebna jest bezstronna, a kompetentna opinia, po-
winien sx¢ rozlec gtos SIMP, czyv to beda biczace waz-
niejsze zagadnienia natury przemaysltowo - technicznei,
o szerszym znaczeniu dla kraju, czy tez bedzie chodzito
o podjecie inicjatywy, tam gdzic jei brak. Niemniej
prace nad podniesieniem poziomu umiejctnnéci spolecz-
nosci inzynierskiej i1 personelu pomociiczego powinny
nadal stanowi¢ jeden z wazniejszych mnaszych celdw.
Praca nad zapewnieniem bezpieczefistwa Rzeczypospo-
litej w granicach dostepnych nam mozliwosci powinna
by¢ uwazana za jedno z gléwnych naszych zadai.

Polem pracy inzyniera mechanika sa: przede wszyst-
kim przemys!l metalowy, w szczegolnosci za$ produkcia
sprzetu woiskowego, drzewny i wlokienniczy, ale jako
dostawca maszyu, aparatéw i w ogdle iustalacji siega
on niemal do wszystkich galezi przemystu, rolnictwa
i komunikacji. W ten sposdb terenem jego dzialalnosci
jest nmiemal caly zakres Zycia gospodarczego. Wobec
znacznego opdznienia Polski w rozwoju gospodarczym
w stosunku do innych panstw oraz skromnych zasobow
finansowych, w prace te, procz niezbednej sumy wie-
dzy, zmystu organizacyinego i $rodkdw technicznych,
trzeba wlozy¢ caly entuzjazm, na jaki nas staé, w imig
hasla: ,mierz sily na zamiary, nie zamiar wedlug sit*

Sekcja Energe-

II. OKRES KONSPIRACYJNY

24 okresu konspiracyjnezo mamy narazie dane nie-
kompletne, Praca prowadzona byla w malych grupach,
tuZno kontaktuigcych sie. Najwybituiejsza dzialalnoécia
odznaczyla sie Tajna Organizacia Inzynjerdw, kiero-
wana przez $.p. prof. Stefuna Bryle, jeduego z najbar-
dziej czynnycl, zastuzonych i odwaznych inzynierow
" okresu konspiracyjnego.

Inna grupa InZzynierdw Mechanikdw, pracujacych na
polt piSmiennictwa technicznego i zajmujacych sie za-
gadnieniami zwiazanymi z odbudowa polskiej kultury
technicznej, jak np, reforma studiéw technicznych, or-
ganizacja Zycia technicznego w powojennej Polsce itp.
skupita sie wokot redakeii ,,Mechanika®,

Co "do pracy pozostalych grup narazic nie mamy
konkretnych wiadomosci;- w miare ich maplywania, be-
dziemy je podawali do wiadomosci kolegdw.

III. CZASY OBECNE

- Z chwila odrodzenia sie Panstwa Polskiego zagadnic-
nie wlasciwei organizacji $wiata-technicznégo stalo sie
przedmictem troski i zainteresowania zaréwno stowa-
rzyszenn technicznych, jak i majwyzszych czynnikdw
panstwowych.

Powstala Naczelna Organizacia Techniczna (NOT),
ktorej gléwnym zadaniem jest zjednoczenie polskiego
$§wiata technicznego w sposéb, umozliwiajacy jak naj-
szybsza odbudowe gospodarstwa snarodowego i polskiej
kultury techniczuzj. Celem przy$pieszenia krystalizacii
form organizacyjnych poszczegblnych stowarzyszef,
Naczelna Organizacia Techniczna opracowala projekt
statutn NOT oraz projekt statutu ramowego, przewidu-
jacego powstanie stowarzyszen inzynierdw i techmnikow,
zatrudnionych w poszczegblnych galeziach przemysiu.

Stowarzyszenie Inzynieréw 'Mechanikéw Polskich
¢wiadome Kkonieczno$ci oparcia organizacji polskiego
Swiata technicznego na dostosowanych do obecnych
warunkéw podstawach, zwolalo na dzied- 22 marca
1946 r. Nadzwyczajny Walny Zjazd Delegatow i Czlon-
Yéw SIMP, ktory po wyczerpujacej i wszechstronnej
dyskusji uchwalil przystapienie do NOT oraz zalecil
zmiane statutn, umozliwiajgca przeksztalcenie SIMP na
Stowarzyszenie Inzynierow i Technikéw Mechanikéw
Polskich- Stowarzyszenie to skupialoby w sobie inzy-
nieréw i technikow przemysiu metalowego, zbrojenio-
wego i ew. okretowego, jak réwniez inzynieréw-mecha-
nikow i technikow-mechanikéw, zatrudnionych nie tyl-
ko w przemy$le metalowym, lecz réwnie we wszystkich

“inmych galeziach gospodarstwa narodowego w chara-

kterze czlonkéw wspdldzialajacych lub rzeczywistych;
penadto inzynierow i technikéw innych kierunkéw za-
wodowych, zatrudnionych w przemy$le metalowym,
oraz osoby bez wymaganego cenzusu zawodowego, kto-
re dzieki swym zdolno$ciom, pracy, do$wiadczenia
w.edzy, zaimuja w przemy$§le metalowym stanowiska
chsadzane zazwyczaj przez inZzynieréw - mechanikéw
lub technikéw - mechanikdéw. )
Uchwaly te przyjeto w calesci na Zjezdzie Organi-
zacyinym Inzynieréw i Technikéw Przemystu Metalo-
wego | Zbrojeniowego, jaki odbyl sie w dniu 23 marca
1946 r. z incjatywy Centralnego Zarzadu Przemysiu
‘Metalowego (Czasopismo ,Mechanik® Nr 3/46).
Ponadto Zebranie Organizacyine Inzynieréow i Te-
chnikdw Przemysiu Metalowego i Zbrojeniowego uchwa-
lifo:. umieszczenie w regulaminie przyszlel Komisii
Kwalfikacyinei SIMP punktu wustalajacego, ze czlon-
kiem Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow Mecha-

-nikéw Polskich nie moze byé oscba, ktéra w okresie

ubieglej woiny byla skompromitowana wsp&lpracy
z Niemcami w spo$6b szkodliwy din spoleczenstwa. Za
tego rodzaju szkodlwa wspdlprace z Niemcami naleZy
uwazaé m, in. nieuzasadnione konieczno$ciami polskich
organizacii konspiracyinych przyiccie zatrudnienia na
stanowisku kierowniczym w niemieckim przemysie wo-
jennyrn. '

Dnja 28 czerwca 1946 r. odbyvlo sie Zwyczajne Walne
Zebranie Delegatéw Stowarzyszenia. Inzynierow i Te-

<chnikéw Mechanikéw Polskich w ktérym wzieli udziai

delegaci Oddzialéw: Warszawskiego, Krakowskiego,
Poznanskiego, Wroctawskiego, Lodzkiego, Gdanskiego,
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Sl. Dabrowskiego, Pomorskeigo oraz przedstawiciele
Kot w Bielsku, Kielcach, Bytomiu i Mielcu.

Na Zebraniu tym przyjeto nowy statut Stowarzy-
szenia, opracowany przez uprzednio powolana Komisje
Statutowa. '

Do wladz Stowarzyszenia wybrani zostali nastepu-
tacv koledzy:

Prezes — Ludwik Uzarowicz.

Wiceprezesi: — Ignacy Brach i Jozef Potyrniski.

Cztonkowie Zarzadu: — Gokieli Witold, Grochulski
Henryk, Miodek Stanistaw, Pachulski Wiadyslaw, Szkla-
rzewicz Antoni, Skura Stanistaw, Szulczyiriski Jam Ta-
racha Czestaw, Tschirschnitz Zygmunt, Zukowski Stefan.

‘Czlonkow'e Sadu Kolezenskiego: — Benedek Bole-
staw, Grzymalowski Stanistaw, Kreglewski Adam, Ma-
dej Wiodzimierz, Piotrowski Aleksander, Roznowski Mi-
chat, Tymowski Jamusz, Taylor Kuarol.

Czlonkowie Komisii Kwalfikacyinej: — Beszczyriskl
Jozef, Bogustawski Stanisiaw, Brodowicz Wactaw, Dziu-
gielf Bronistaw, Gutowski Mikolaj, Kwiecieri Jézef, Mar-
czewski Stanistaw, Szymanowski Witold.

Czlonkowie Komisji Rewizyjnej: — Kosiewicz Ta-
deusz, Kubil: Wiodzimierz, Lesz Mieczystaw, Palacz
Edward, Rzecki Mieczystaw, Wiyriski Jan.

Dnia 3 wrze$nia 1946 r. odbylo sie Zebranie Zarza-
du Glownego SIMP, na ktérym zostal zatwierdzony re-
gulamin Gtéwnej Komisji Kwalifikacyjnej SIMP (sMe-
chan'k Nr 9 z wrze$nia 1946 r.),

Wedlug posiadanych na dzien 1 stycznia 1947 r.
adreséw, lista czlonkédw Stowarzyszenia zamyka sig
cyfra 328 czlonkéw, z czego przypada na wojewddztwa:
Warszawskie — 119, Poznafiskie — 55, $lasko-Dabrow-
skie — 39, Krakowskie — 27, Kieleckie — 24, Dolno-$la-
skie — 22, FPédzkie — 20, Gdanskie —7, Elblaskie — 1,
Radomskie — 7, Rzeszowskie — 4, Pomorskie —2 i Lu-
belskie — 1.

W okresie do 15 grudn'a na czlonkdéw zbiorowych
przyjeto 64 instytucje, a mianowicie:

1. Centralny "Zlarzad Przemyslu 'Metalowego—Warsza-

wa, Pulawska 1la
-2. Centralny Zarzad Przemystu Zbrolemowego~War

szawa, Wilcza 69
3. Ziednoczenie Przemysiu

kéw, Sienkiewicza 19
4. Grupa Precyzyjno-Optyczna —Frodz, Wigury 21
5. Ziednoczenie Przemystu Maszynowego — Gliwice,

Zwyciestwa 7
6. Zjednoczenie Przemyslu Keotlarskiego — Krakéw, Pl

Kossaka 6
7. Ziednoczenie Przemystu Odlewniczego — Radom,

Zeromskiego 53
8. Zjednoczenie Przemystu Maszyn Rolniczych— Byd-

goszcz, 1 Maja 42
9. Ziiednoczenie Przemystu Maszyn Rolniczych—E6dz,

Piotrkowska 82
10. Zjednoczenie Polskich Fabryk Srub, Nitow i Czesci

Kutych — Bytom, Ogrodowa 14
11. Zjednoczenie Przemystu Wyrobéw z Blachy — Kiel-

ce, Piotrkowska 81
12. Ziednoczenie Przemystu Wyrohow z Blachy-—-By-

tom, IChrzanowskiego 1
i3. Zjednoczenie Polskich Fabryk Drutu, Gwozdzi i Wy-

robéw z. Drutu— Bytom, Jagielloiska 23

Obrabiarkowego — Prusz-

14. Zjednoczenie Przemyslu Taboru Kolejowego — Po-
znafi, Daszynskiego 17

15. Zjednoczenie Przemysiu
szawa, Willowa 13 ]

16. Zjednoczenie Przemyslu Budowy, Maszyn Wlokien-
niczych —L6dz, Ziwyciestwa 2

17. Zjednoczenie Przemysiu Uzbrojenia — Skarzysko -
Kamienna

18. Zjednoczenie Przemystu Lotniczego—Wlochy, Wron-
skiego 15

19. Zjednnczenie Przemystu Wyrobéw z Metali Koloro-
wych — Warszawa, Zelazna 51

20. A. Aschler i Syn— Biala Krakowska, Limanowsk.e-

Motoryzacyjnego — War-

go 102
21. JArtigraf“—XKrakéw, Pradnicka 85
22. Polskie Zaklady ,Babcock-Zieleniewski“ — Sosno-

wiec, IF. Perla 4

23. M. Bauwer—*¥.4d%, Piotrkowska 170

24, Belgiiska Fabryka Drutu i Gwozdz;—Warszawa-
Praga, Objazdowa 1

25. ‘Bytomskie Zaklady Budowy Maszyn — Bytom, Ja-
gielloiska 23 ) i

26. H. Cegielski — Poznan, Daszynskiego 136

27. A. Deichsel — Sosnowiec, Niwecka 2

28. ,Elewator* — Katowice, Krakowska 31

29. , Erge-Motor* —Poznan, Mylua 38

30. Fabryka Armatur — kagiewniki k/Krakowa

21. Fabryka Okné Budowlanych — Bystrzyca Goérua,
powiat Swidnica

32. Fabryka Sygnaléw i Urzadzea Kolejowych — Gor-
tatowice, poczta Rybnik

33. Fitznerowska Fabryka Srub i Nitéw — Siemianowi-

ce Slaskie

34. Gliwickie Zakiady Budowy Maszyn — Gliwice, Zwy-
cigstwa 7

35. Br. Grabski - Zlaklady Przemyslowe —}.6dZ, Pogo-

nowskiego 56

36. M. Jurczyk —Kuznia Szyniakéw i Drobnego Zelazi-
wa — Mikoléw, Rybnicka 4 o

37. Herman Kamsler — Fabryka Drutu i Gwozdzi—Kra-
koéw, Sarego 10 o

38. Bracia Klein Dabrowski Przemys! Druciany — Da-
browa Gérnicza, Chopina 72

39. Fabryka Armatur St. Kraupe — Sosnowiec,
ckiego 5—9 -

40. Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza W. Kryzel i
Wojakowski — Radomsko, Rozalii 11

41. Huta ,Ludwikéw* — Kielce

42. Slaska Fabryka Wyrobéw Metalowych ,,Mewa” —
Bielsko, Strzelnicza 35 .

43. Norblin, Bracia Buch i T. Werner——Warsza\va Ze-
lazna 51

44. K. Oschner i Syn Fabryka Mmszyn-—Biélsko, Par-
tyzantow 44

{5. Fabryka Naczynn Emaliowanych ,Olkusz* — Olkusz,
Fabryczna 8 .

46, Panstwowa Fabryka Karabindw —Warszawa, Dwor-
ska 29 )

47. Pafstwowa 'Fabryka Obrabiarek dawniej ,,Walden
— Wroctaw, Grabiszyhska 269.

Mire-

@

' 48. Pafistwowe Zaklady Inzy/meru—Ursus -kolo ‘War-

SZawy
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49. Panstwowe Zaklady Mechaniczne — Biatystok

50. Panstwowe Zaklady Metalurgiczne — Andrychow

51. Pierwsza Fabryka Lokomotyw w Polsce — Chrza-
néw, woj. Krakowskie

52. ‘Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ameryki
»Poreba*— Poreba k[Zawiercia

53. Przemyst Towaréw Zelaznych — Korngold i Rosner
— Krakdéw, Romanowicza 7

54.  Przetworcze Zaktadyv Wyrobdw Metalowych —La-
bedy, -poczta Gliwice

55. Fabryka maszyn dawn. Seiffert —Tarnowskie Go6-
ry, Sienkiewicza 47

56. Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza inz. J. Strzel-
czyka —E6dz, Piotrkowska 217

57. Slaska Fabryka Pil — Wapienica kolo Bielska

58. Fabryka Obrabiarek i Narzedzi ,,Warka* — Warka,

~ powiat Groéjec

59. Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza ,,Wifama*—
Lodz, Armii Czerwonej 89

60. Zespol Fabryk Doinoslaskich— Nowa Sél

61, Fabryka Obrabiarek L. Zieleniewski i Fitzner-Gam-
per — Dabrowa Gornicza, Kolejowa 8

62. Ziednoczenie Fabryk Maszyn, Kotléw i Wagonow
.. Zieleniewski i Fitzner-Gamper —'Krakow, Grze-
gorzecka 59

03. Fabryka Wyrobéw Metalowych Dawniej Zillgit i
Lemke — Elblag, Blacharska 11

64. Fabryka Obrabiarek i Odlewnia Zeliwa ,,W Kru-
sche i S-ka — Pabjanice, Laska 3.

ODDZIALY I KOEA TERENOWE ORGANIZOWANE
W 1946 ROKU

ODDZIAL. POZNANSKI

Pierwsze organizacyjne zebrania Oddzialu Poznan-
skiego odbyly sie dnia 31 maja i 12 czerwca 1946 r.
w auli Szkoly Inzynierskiej w Poznaniu, Pl Bergera 5.

W zebraniach wzielo udzial 42 Kolegdw pod prze-
wodnictwem wielokrotnego przewodniczacego Oddzialu
Poznafiskiego, kol. Stanistawa Boguslawskiego.

Na zebraniu tym wybrano 14 delegatéw na Zwyczaj-
ny Walny Ziazd Delegatéw, ktéry sie odbyl 28 czerwca
1946 r., oraz wybrano tymczasowa Komisje Kwalifika-
cying w skladzie:

Przewodniczacy — kol. Bogustawski Stanislaw.

‘Czlonkowie:
Felician, kol, Tatara Franciszek i kol. Grorek Jan.’

Na zebraniu tym miedzy innymi przedyskutowano
szczegdlowo projekt statutu SMMP | omawiano koniecz-
no$é stworzenia w Poznaniu Domu Technikéw, w ktd-
rym mieécilyby sie wszystkie organizacje techniczne.

Na Walnym Zebraniu Stowarzyszenia Inzynierow
i Technikéw Mechanikéw Polskich Oddziat w Po-
znaniu,” odbytym dnia 8.10.46 r., wybrano Zarzad
w skladzie nastepujacym:

kol. Bogustawski Stanistaw — prezes
kol. Suchowiak Bohdan — V.-prezes
kol. Gronek Jan — sekretarz

kol. Machyna Marian — skarbnik.

Koledzy: Gabryelewicz Felician, Gutowski Teofil,
Mdrcolla Kazimerz, Pawlowski Teofil — czlonkowie
zarzadu.

kol. Gutowski Teofil, kol, Gabrysiewicz

Koledzy: Lutostawski Zbigniew, Osinski Kazi-
mierz, Szegkowskz Jan, Szalejko Jan — Komisja Re-
wizyjna.

ODDZIAL KRAKOWSKI

Pierwsze Organizacyjne Zebranie Oddzialu Krakow-
skiego odbylo sie dnia 12 maja 1946 r. w gmachu. Po-
litechniki Krakowskiej. Obecnych bylo 58 Kolegéw —
przewodniczy! kol. Biernawski Witold,

Na Zebranin wybrano Tymczasowy Ziarzad Oddzialu
Krakowskiego w skladzie:

Przewodniczacy — kol- Biernawski Wxtold

Wice-przewodn. — kol.Grzymatowski Stanistaw, kol.
Marczewski Stanislaw.

| Kazimierz.
Skarbnik — kol. Grabowski Mieczysiaw

oraz 5-ciu delegatéw na Zwyczainy Walny Zjazd De-

legatow,

ODDZIAY. WROCLAWSKI

Pierwsze zebranie czonkéow dawnego SIMP-u zwolal
inz. Mikolaj Gutowski, do ktoérego zwrbcil sie Zarzad
Gtéwny o zajecie sie zorganizowaniem QOddzialu SIMP
we Wroclawiu, Zebranie odbylo si¢ dnia 13.6.1946 1.
przy udziale 12 dawnych Simpowcow.

Na zebranin przedyskutowano projekt nowego statu-
tu, wg ktérego Stowarzyszenie ma zrzeszal zaréwno
inzynierow, jak j technikéw mechanikéw. Wybrany zo-
stal tymczasowy Komitet Organizacyjny Oddzialu w
osobach:

Przewodniczacy — inz. Bukowski Piotr.

Sekretarz — inz. Maluga Ludwik.

Na Walny Zjazd Delegatow do Warszawy na dz.
28 czerwca 1946 r. wybrani zostali: ing. Karsz, inz.
Maluga, inz. Pelczynski z tym, ze skiad delegacji po-
wiekszony bedzie o kilka oséb z grona przyszlych kan-
dydatow do ncwego Stow. Inzynierdw i Technikdéw
Mech. Polskich. '

Procz wyzej wymienionych z poéréd nowych kandy-
datow wyjechali technicy: Ksiazek, Michalik, Nowak
i inz, Terczynski.

W zwiazku z Kongresem Technikow tymczasowy ko-
mitet organizacyjny, zwolal Walne Zebranie Organiza-
cyine, Na zebraniu tym, ktdére odbylo sie w lokalu
Domu Technika przy ul. Ofiar O$wiecimskich Nr 15,
przy udziale 56 os6b, wybrane zostaly wiadze Oddzialu
w nastepuigcym skladzie:

Prezes — kol. Gutowski Mikolaj

W.-prezes — kol. Sasiadek Mieczyslaw

Sekretarz— kol. Karsz Aleksander

Skarbnik — kol. Urbanowski Henryk

Czlonkowi
ryk, kol. Terczyrnski Eukasz.

Komisja Rewizyina — kol. Roznowski Michal, kol
Raczkowski Zygmunt 1 kol. ldzikowski Kazimierz.

Komisja Kwalifikacyina i Sad Kolezefiski — kol, Ci-
checki Wiktor, kol. Drabik Jan, kol. Komorowski Sta-
nislaw, kol. Kubik Wiadystaw i kol. Wizental Antoni.

ODDZIAL SLASKO-DABROWSKI

Organizacjg Oddzialu Slaslko-Da,Browskiego zajmuje
si¢ kol. Tymowski Janusz, Wytwornia Wagondéw i Mo-
stow w Chrzanowie.
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ODDZIAL LODZKI

W dniu 24 czerwca 1946 r. odbylo sic pierwsze
organizacyjne zebranie Oddzialu Lodzkiego, na ktérym
wybrano dwoch delegatéow na Zwyczajny Walny Zjazd
Delegatow, ktory odbyl sie dnia 28 czerwca 1946 r

- Organizacja Oddzialu Lodzkiego -zajmuje sie kol.
Kosiewicz Tadeusz, L6dz, Radwanska_ 69.

ODDZIAL POMORSKI -

Dnia 20 mgaja 1946 r. odbylo sie w Bydgoszezy
pierwsze organizacyjue Zebranie Oddzialu Pomorskie-
o, w ktorvm wzieto udzial 20 Kolegéw pod przewodni-
ctwem kol Zawadzkiego Stunistawa,

Na zebraniu tym wybrano 2-ch delegatéw na Zwy-
czajny Walny Zjazd Delegatow SIMP, oraz postano-
wiono marazie zaniechaé tworzenia Oddzialu, natomiast
prowadzi¢ prace przygotowawcza w fonie Stowarzy-
szenia Technikéw w Bydgoszczy w ramach sekcji In-
zynieréow i Technikéw Mechanikdw Polskich.

KOLO W BIELSKU

Dnia 29 maja odbylo sie 'w $Swietlicy fabryki. Jo-
sephy‘ego zebranie informacyjne Inzynieréw i Techni-
k6w pod przewodnictwem kol. Muszyiiskiego Zbigniewu.
KOLO W ELBLAGU

O.rganizacje Kola SIMP w Elblagu powierzono fol.
Bertelmanowi Erykowi, zam. przy ul. Blacharskiej 11.

KOr0O W CZESTOCHOWIE

Organizacja Kola w Czestochowie zajmuije :si¢ kol
Franciszek Przeidziecki, zam. przy ul. 1 ‘Maja 19.
KOLO W KIELCACH

Dnia 14 czerwca 1946 r. odbylo sie zebranie orga-
nizacyjne w lokalu Ligi Morskiej i Kolonialnej, Prze-
wodniczyl kol, Tyszko Mieczyslaw. Do Tymczasowego
Zarzadu weszli: kol. Tyszkoe Mieczystaw, kol. Elzanow-
ski, kol. Frunkicwicz,

KOLO W LOWICZU

Organizacja Kola w Lowiczu zajmuje si¢c kol. Tu-
. 3 ~ . . IR
siewicz Adam Stanislaw, zamieszkaly przy ul. Kilin-
skiego 5.

KOLO W MIELCU

Dnia 21 czerwca odbylo sie w Mielcu ‘informacyjne

zebranie Kota w Mielcu. Obecnych bylo 36 kolegdw, |

przewodniczyl kol Winecki Zdzislaw.
Wybrano 6-ciu delegatéw una Walny Z!jaz‘d-_ Dele-
gatéw. :

KOLO W RZESZOWIE

Plerwsze organizacyjne Zebranie Oddziatu Rzeszow-
skiego odbyvlo sie dnia 8 czerwca 1946 r. )

Na zebraniu przewodniczyl kol. Daniszewski Kazi-
mierz., Wybrano. Tymczasowy Zarzad Oddzialu w skla-
dzie: v '

Przewodniczacy — kol. Daniszewski Kazimierz.

Wice-przewodniczacy — kol, Branski Dominik.

Sekretarz — kol. Nowodworski Roman
oraz dwoch delegatéw na Zwyczainy Wainy Zjazd De-
fegatow,

KOLO LOTNICZE

Organizacja Kola Lotniczego zajmuje sie kol. Woj-
cicki Karol, zam. w Warszawie, ul. Polna 46 m. 3.
KOLO [INZYNIEROW 1 TECHNIKOW
SAMOCHODOWYCH

Przewodniczacym Kola jest kol. Okofow Zygmunt,
wice-przewodn. kol.. Rytel Zdzislaw i Dabrowski Jan.
Sekretarzem kol. Rummel Aleksunder.

NOWO-PRZY JECI
CZEONKOWIE STOWARZYSZENIA:

Na podstawie uchwaly Zarzadu Gléwnego z dnia
24 pazdziernika 1946 r. zostali przyjeci w trybie upro-
szczonym poniZze] wymienieni koledzy, z tym zastrze-
zeniem, 7¢ podiegaé bedyg weryfikacji przez Giéwna
Komisje Kwalifikacyina. Liste ponizej umieszczonych
cztonkow SIMP nalezy uwazaé za liste czlonkow SIMP,
Ktorzy zeodnie z §8 1 i 17 regulaminu Giéwnej Komisji
Kwalifikacyinej zglosidli wniosek o weryfikacje.

1. Angustyniak Andrzej, Poznan, Dabrowiskiego 124 m. 3,
2. Bartecki Kazimierz, Poznan, Dabrowskiego 40,

3. Brodowicz Waclaw, Warszawa, Mokotowska 45,

4. Chudzian Jozef, Warszawa, Tarchomiriska 11,

5. ICzarneck: Bronistaw, Poznan, Szwajcarska 19,

6. Dubowski ‘Marian, Warszawa. Obozowa 79,

7. Dijakiew'cz Aleksander, Ostréw, Sienkiewicza 12 nt. 1,
8. Florkowsks Florian, Czempin, 24-go Lutego 18,

9. Frackowiak Henryk, Poznan, Grunwaldzka 91,

10. Gabryelewicz Felician, Poznan, Skarbowa 12,

11. Gotojuch Tomasz, Poznan, Saperska 19,

12. Gorny J6zei, Poznan, Graniczna 14,

13. Gronek -Jan, Poznan, Zupanskiego 6,

14, Gubrynowicz Janina, Warszawa. Lwowska 3 m. 18,

15. Gugata Jdzef, Ursus, Centralna 7 m. 3.

16. Gutowski Teofil, Poznan, Staszica 5,

17. Kaim Feliks, Pruszkow, Sienkiewicza 19,

18. Kapczynski Zdzistaw, Mosina, Topolowa 3, woj. pozi..

19, Kedzierski Zygmunt, Grodzisk, Szkolna 1-a,

20. Keska Antoni, Tarczyn, pow. Grojec,

21. Krajewski Henryk, Warszawa, Bema 91,

22. Krasifiski Jerzy, Poznan, Szamanewskiego 58.

23. Kruszyhski Zygmunt, Poznan, Bergera 5,

24. Kubik Wilodzimierz, Wroctaw, Odkrywcdow 20,

25. Kuczmowski Feliks, Ursus, Konopnickiej 12, .

26. Kuszelewski Czeslaw, Poznan, Grunwaldzka 60,

27. Kwiecien Jozef, Pionki, PW.P.,

28. Leoniuk Maksymilian, Warszawa, Smolna 36,

29, ‘Machyna ‘Marian, Poznan, Wierzbiecice 31,

30. Malatynski Stefan, Warszawa, Budryséw 24,

31. ‘Masztakowski Stanislaw, Warszawa, Obroficéw 1-a
m. 4,

32. M‘a.ZIurczvak Franciszek, Zabikowo, Laskowskiego 21,

33. 'Milczarek Wojciech, Warszawa, Grajewska 2,

34.- Merlinger Jozef, Poznan, Niegolewskich” 18,

35. Miodek Stanisfaw, Pruszkéw, Piekna 9,

36. Moranowicz Tadeusz, Poznan, 'Strzelecka 4,

37. Olek’” Stefan, Poznan, Marcina 15, -

38. Orawski Stanistaw, Poznan, Podkomorska 28,

39. Osifiski, Kazimierz, Poznan, Traugutta 31-a,

40. Palacz Edward, Poznaf, Niegolewskich 1,

41. Pawlowski- Teofil, Poznan, Strzelecka 25,
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42. Piwarski Marian, Warszawa, Lochowska 44,

43. Rajewski Henryk, Poznan, Naramowicka 38 m. O,

44. Rajewski Wiadyslaw, Pozuan, Dominikanska 7,

45. Ratajczak Zbigniew, Puszczykowo, Lipowa 4,

46. Reszelski Stanistaw, Poznaf, Winklera 20,

47. Sawiczewski Jerzy, Warszawa, Opoczynska 4a,

48. Skura Wiadystaw, Witochy, Parkowa 4,

49. Staniszewski. Stefan, Ursus, Matejki 2,

50. Stelmowski Franciszek, Warszawa, Przyokopowa 43,

51. Strozniak Marian, Poznafi, Marcinkowskiego 16,

52, Suchenek Tadeusz, Warszawa, Bartoszewicza 9,

53. Sweboda Karot,

54. Szerypo Zbigniew, Piaseczno, Staszica 9,

55. Szulczyniski Jan, Warszawa, Holowki 3,

56. Szylke Boleslaw, Poznan, Daszynskiego 59,

57. Tschirschnitz Zygmunt, Warszawa, 3-go Maja 3 m. 52,

58. Tutak Marian, Poznan, Kowinskiego 14,

59, Wojda Jozef, Warszawa, Bolecha 27,

60. Wrotek Wtadystaw, Wiochy, Fabryczna 4 m. 13,

61. Zablocki Henryk, Podkowa Le$na, Lipowa 12,

62. Zielonka Wilhelm, Poznan, Wierzbiecice 53,

63. Zimny Bogustaw, Poznan. Sniadeckich 15,

64. Zygmanowski Franciszek, Pozunan, Hetmanska 5.

65. Zelezniak Mikotaj, Poznad, Staroleka, Romana
May‘a 1,

Zastrzezenia i informacje w zwiazku z weryfikacja
zegadnie z § 7 wyzei wspomnianego regulaminu powinny
byé przestane w zaklejonych kopertaich pod adresem
Gtownej Komisii Kwalfikacyinej SIMP., Warszawa,
Pulawska 1-a.

LISTA CZLONKOW SIMP, KTORZY ZE0ZYLY
WNIOSEK O WERYFIKACJE.

Zgodnie z 88 1 i 17 Regulaminu Gléwne; Komisii
Kwalifikacyinej SIMP wszyscy czlonkowié Stowarzy-
-szenia podlegaja weryfikacji, zgodnie z § 6 podajemy
do wiadomoéci Kolegdbw nazwiska, imiona i adresy
czlonkow, ktorzy zglosili wnioski.

1. Bertelman Eryk — Elblag, ul. Blacharska 11
Dunin Antoni — Warszawa, Zielna 49
Dziugiell Bronistaw — Wlochy, kolo W-wy, Hoene-
Wronskiego 15
4. Kalinowski Roman Walenty — Wytw. Parowozow
Z. 0. W-wa, Kolejowa 57

W oW

5, Malewski Michal — Piaseczuo kolo W-wy, Cza-
ewicza 3

6. Ostrowski Waclaw - Pawlowice, ul. Lipowa

7. Przezdziecki Franciszek — Czestochowa, ul, 1 Ma-
ja 19

8. Sochacki Zygmunt — Warszawa, Al Jerozolim-
skie 51 m. 4

9. Stetkiewicz Waclaw — Warszawa, Saska 68 m. 1

10. Szwabowicz Kazimierz — Zielona Géra, ul, Zielona
Dolina 26a :

11. Szymanowski Witold — Ostoia,
Dabrowskiego 11 .
12. Tatar Jézef — Radom, Nowogrodzka 10 m..6

pow. Pruszkéw,

13. Thiel Karol — Qliwice, Tarnogérska- 17 m< 7
"14. Twardowski Stefan — Warszawa, Grochowska
312/314

15. Ulatowski Konrad — Bytom, Chrzanowskiego 5 m. 5
16. Uzarowicz Ludwik — Warszawa, Boboli 14, Szkola
Inzyn.

17. Wojciechowski Zdzisfaw -— Bytom, Powstaficiw
Warszawskich 56

18. Wojdas Ludwik — Warszawa, ul. Styki 24 m, 7

Zastrzezenia i informacje zgodne z § 7 wyZej
wspomniancgo regulaminu powinny by¢ przesylane
w zaklejonych kopertach pod adresem Gléwnej Ko-
misii Kwalifikacyjnej SIMP, Warszawa, Pulawska la.

LISTA KANDYDATOW DO SIMP.

Zgodnie z § 6 Regulaminu GI(’)Wnej Komisji Kwali-
fikacyinej podajemy nizej do wiadomo$ci Kolegéw na-
zwiska, imiona i adresy kandydaiéw na czlonkéw Sto-
warzyszenia:

1. Adamowicz Zygmunt — Bialogard, Pomorska 26
2. Balcerek Czeslaw — Bydgoszez, Stawowa 1
3. Duczynaski Jan — Warszawa, Bialostocka 2 m. 6
4. Knaflewski Janusz — Warszawa, Stowackiego 2[4
m. 59
5. Krajski Karol — Warszawa, Opoczynska 4a
6. Lisiak Kazinerz — Wloclawek, Kraszewskiego 33
7. Prusak Jakub — Warszawa, Lwowska 11/8
8. Skalski Adam — Warszawa, Poznafska 12 m. 68

9. Walczak Edmund — lnowroclaw, ul- Barbary 6
10. Wierucki Zenon —L0dz, Al. Wojska Polskicgo 251.

Zastrzezenia i informacie zgodnie z § 7 wyzej
wspomnianego regulaminu winny by¢é przesylane w za-
klejonych kopertach pod adresemr Giéwnej Komisji
Kwalifikacyinej SIMP, Warszawa, Pufawska Ia.

WALNY ZJAZD DELEGATOW SIMP

Dnia 28 marca 1947 roku odbedzie sie¢ w Warszawie
Walny Zjazd Delegatéw SIMP z nastepujacym: po-
rzadkiem obrad:

1. Zagajenie, zaproszenie Pre‘.zyﬂdi'um i przyiecie po-
rzadku -obrad.

. Zatwierdzenie protokdiu Zwyczajnego Walnego
Ziazdu Delegatow z dnia 28 czerwca 1946 roku.

. Zmiany statutowe.

. Sprawozdanie ustepujacego Zarzadu,

Program prac na rok 1947/48.

. Wybdr Wtadz Stowarzyszenia.

. Zatwierdzenie Regulaminu Sadu Kolezenskiego.

. Wolne wnioski.

[A8]

[ BRI NS R NN

WALNE ZEBRANIE ODDZIALU WARSZAWSKIEGO

Dnia 21 marca 1947 roku odbedzie sie w Warszawie
Walne Zebranie Oddzialu Warszawskiege z nastepu-
jacym porzadkiem obrad:
1. Zagajenie, zaproszenie Prezydium i przyjecie po-
rzadku obrad. .

2. Qdczytanie i przyjecie protokélu z Walnego Ze-
brania Czlonkow Oddzialu Warszawskiego z dnia
21 czerwca 1946 roku. )

3. Sprawozdanie Zarzadu.

1. Program prac na rok 1947,

5. Zmiany statutowe. .

6. Wybdr Delegatéw SIMP wg § 20 Statutu SIMP.

7. Wytyczne dla Delegatéw (dezyderaty).

8. Wolne wnioski.
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S. P. INZ. WLADYSEAW BERNADZIKIEWICZ

Szczupte i dbtkliwiie przerzedzone w czasie wojny
szeregi .ko-nstraktoréw polskich znowu poniosty ciezka,
niepowetowang strate. W dn. 9 wrzesnia r. ub, zmart na-
gi©w iPoznaniu inz. Wt Bernadzikiewicz, szef Biura
Technicznego .fabryki obrabiarek H Cegielski, zastu-
zony konstruktor i wynalazca, Czowiek wielkich zalet
ducha i -umystu.

Sp, ini. Wt Bernadzikiewicz urodzit SIQ 1512, 1871
r, w Jadownikaeghr k, Tarnowa. Po uzyskaniu matiury
w gimnazjum w Bochni udat sie do Szwajcarii, gdzlie
koriczy studia fda politechnice- W Zuriichu, a nastepnie
pracuje w fabryce maszyn wiokienniczych i zostaje
nagrodzony Z-otym medalem za swe konstrukcje. Pra-
gnac odda¢ dlla Ojczyzny zdobyte do$wiadczenie w r.
1903 powraca do krgjiu ‘i zostaje dyrektorem Fabryki
Miaszyn i Odlewni Zelaza w Biatymstoku. Tam tez za-
klada z koHtii wiadng fabryke maszyn. W Crasie. pierw-
szej wojny Swiatowej (prowadzit fabryke obrabiarek
w Kownaromie (witodzimlierska guoeirinia) w Roisji, W ro-
ku 1919 wraca di Polski i obejmuje techniczne' kierow-
nictwoi firmy Robur j(fabryka miaszyn i odlewnila).

w I. 1932 porzuca prace w pirizemysle, oddajac sie
catkowicie realizacji swego: wynalazku — silnika re-
akcyjnego, w ktdrym na wiele lat wyprzedzit tworcow
stynnej niemieckiej VL Prowadzit prace badawcze na
terenie fabryki U-rsns,, a nastepnie Parowdz, ktére cal-
kowicie poehitainiiajg Jego skromne .oszczednosci. Po-
mimo dodatnich wynik6W dodwiadczen, iwtladze nie do-
ceniajg wagi dokonanego- wynalazku i odmawiajg sub-
sydiowania, CO zmusza inz. Bernadzikiewhza 00 WzZNo-
wienia pracy w przemysle.

Qd r. 1935 pracuje ijako konstruktor w fabryce obra-
biarek .Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich z Amery-
ki w Pruszkowie, gdzie wykonuje szereg udanych pro-
jektow. W r. 1937 zostaje powotany do powstajacej
w Rzeszowie fabryki .obrabiarek f-my H Ciegi-els-ki,
jako- kierownik konstrukcji obrabiarek.

W czasie okupacji przez krétki, okres- czasu pracuje
jako konstruktor niarzedzi w Panstwowych ‘Zakiadach
Lotniczych w Rzeszowie, gdzie spotyka sie z licznymi
przeSladowaniami ze strony Niemcdw, iednak udaje
mu sie szczesliwie! pod pozorem. choroby fabryke opu-
§ci¢, Zyje ;w bardzo ciezkich warunkach materialnych.
Utrzymuje sie, produkujac rolzne urzadzenia wiasnej
konstrukcji, jak maszynke do zwijania, nicil maszynke
do wyrobu papieroséw i inrgj. Ponosi dotkliwy cios,
tracac obydwu synéw, jjeden z nich inz. stefami Be\rna-
dzikiewicz, znany podroznik, zgingt w 1939 r. w czasie
odkrywczej wyprawy jw Himalaje, drugi niezwykle
uzdolniony autor wielu dziet ekonomicznych, dr praw
Tadpusjz Bernadzikiewicz, ginie bez wiesci w czasie po-
wstania warszawskiego.

Nie baczac na ciezkie przezycia i podeszty wiek, sta-
je inz. Wt Bernadzikiewicz Nhiezwlocznie [00) odzyska-
niu niepodlegtosci zindw z iSicie miodlzi-erczym zapatem
do -pracy przy odbudowie przemystu, obejmujac w fir-
mie H Cegielski odpowiedzialne stanowisko szefa Biu-
ra Technicznego Fabryki Obrabiarek. Organizuje od
podstaw te placowke ( rozpoczyna szereg nowych kon-
strukcji maszyn; w ktdre wkiada cale swe wielole'tiniie
doswiadczenie. Jednoczesnie planuje stworzenie przy
fabryce grupy badawczej, pragnac weciagna¢ ludzi do
pracy naukowej i do opracowywania tak nam potrzeb-
nej literatury technicznej. Przez cale zycie czynny do
konca zadziwiajacy S$wiezoScig swego umystu i nie-
zwyktg inwencjg tworcza W wieku 75 lat mogt ulche-
dizic umystem i energia zyciowg za rdéwiesnika mio-
dziezy, ktéra go otaczata, mtodziezy, ktorej byt dorad-
ca i nauczycielem. 1

Wiizystikich, ktorzy zetkneli sie z inz. Bernadzihilewi-
czern, gteboko zniewalat .szacunek dla wielkich zalet
charakteru 'tego cztowieka. Cichy, przy calej swej roz-
legtej wiedzy niezwykle skromny, zaWeze pogodny i ko-
lezenski miat (dar zjednywania sébie ludzi.

Liczni koledzy i Wychowankowie Zmarlego Zzegnaja
Go z jpranmdzivym zalem. Niechaj w wiecznym, zastu-
zonym spokoju, .Drogi Przyjacielu, spdcjzng Twe spra-—
cowane rece. WS.

S. P. INZ. CZESLAW MIKULSKI

Dnia 24 grudnia ub. r. zgast 40 dhugich .cierpieniach
inz.-mech. Czestaw Mikulski, zastepca profesora Poli-
techniki £.06dzki-ej, jeden z czlonk-6w-zatozycieli Stowa-
rzyszenia inzynierow Mechanikéw Polskich, Prezes
SIMP waifatach 1929 — 1934, -dtugoletni redaktor ,,Prze-
gladu Technicznego®, redaktor | tomiu podrecznika dla

inzynieréw ,, Technik”“ w latach 1925— 1936 i redaktor
naczelny ,Przegladd Mechanicznego“ w latach od
1935 do 1939.

Pamieci red. Mikulskiego poswiecimy obszerniejsze
wspominienie w najblizszym zeszycie.
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POWOLANIE DO ZYCIA INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Na zebraniu Zarzadu Gléwnego Stowarzynienia
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw  Polskich,
odbytego dnia 24 pazdziernika b. r. zapadla uchwala
o powolaniu do zycia INSTYTUTU WYDAWNICZEGO
SIMP. Na posiedzeniu tym Zarzad Gléwny SIMP
zatwierdzil statut tej instytucji, stanowiacej przed-
sigbiorstwo wydawnicze SIMP. W zwigzku z powyzszg
uchwala Komisja Wydawnicza SIMP zostala prze-
ksztalcona na Rade Wydawnicza Instytutu z Prze-
wodniczacym inz.-mech. Ignacym Brachem i Sekre-
tarzem in2.-mech. Stanislawem Kunstetterem.

Instytyt Wydawniczy SIMP rozpoczyna swa dzia-
lalnoéé natychmiast, z tym, ze Statut Instytutu bedzie
na najblizszym Walnym Zjezdzie Delegatéw przed-
stawiony do ostatecznego zatwierdzenia.

Dewizg dzialalnosci Instytutu Wydawniczego SIMP
jest usilna praca nad podniesieniem kultury tech.-
nicznej w Polsce.

Zadaniem IW SIMP jest prowadzenie akeji wy-
dawniczej w zakresie potrzeb najszerszych warstw
pracownikéw przemystu i rzemiosla metalowego, przy
czym zakres dzialalnogei Instytutu obejmuje: wy-
dawnictwa periodyczne (przede wszystkim ., Mecha-
nik* i ,Przeglad Mechaniczny*), wydawnictwa ksigz-

Zebranie inauguracyjne

Dnia 13 grudnia 1946 r. odbylo sie posiedzenie inaugu-
racyjne Rady Wydawniczej SIMP.

Posiedzenie zagail Przewodniczacy Rady inz.mech.
Ignacy Brach, przedstawiajac przebieg dotychczasowej
akcii wydawniczej, prowadzonej przez redakcje czaso-
pisma ,,Mechanik* na zlecenie i pod egida Centralnego
Zarzadu Przemystu Metalowego, oraz uzasadniajac po-
trzebe zalozenia placowki wydawniczej pod nazwa
INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP,

Po odczytaniu postanowieri Statutu Organizacyinego,
odnoszacych sie¢ do Rady Wydawniczej, nastapilo ukon-
stytuowanie sig Rady w spos6b nastepujacy: Przewod-
niczacy: ingz.~mech, lgnacy Brach, Sekretarz: inz.-mech.
Stanistaw Kunstetter, Skarbnik SIMP: Henryk Grochul-
ski, Przewodniczacy Komisji O$wiatowej: inz.-mech.
Wtadystaw Gwiazdowski. Na podstawie § 12 Statutu
dokooptowano do Rady nastepujacych czionkéw: inz.
Antoniego Dunina-Slepécia, inz.-mech. Witolda Gokiele«
go, jako przedstawicieli Centralnego Zarzadu Przemy-
stu Zbrojeniowego, inz. Kazimierza Raczyriskiego i inz.-
mech. Stefana Zukowskiego, jako przedstawicieli Cen-
tralnego Zarzadu Przemysiu Metalowego.

Na Przewodniczacego Komitetu Redakcyjnego ,Prze-
gladu 'Mechanicznego* powolano prof. dr inz. Bohdana
Stefanowskiego, Rektora Politechniki Laodzkiej, na Prze-
wodniczacego Komitetu Redakcyjnego ,;Mechanika“ —
inz~mech. Ignacego Bracha, na Przewodniczacego Ko-
mitetn Redakcyinego Wydawnictw Ksigzkowych
prof, inz. Jana Kunstettera, a na Przewodniczacego Ko-
mitetu Redakcyinego ,,Polskiei Encyklopedii Mechani-
ki* — prof. inz. Edmunda Oske.

Na zastepce Przewodniczacego Rady Wydawniczej
powotano dyr. inz. Antoniego Dunina-Slepscia.

Na- stanowiska Redaktoréw powolano prof. Edmunda

Oske, w charakterze pelniacego obowiazki Redaktora

kowe (dziela podstawowe z zakresem techniki, prace
badawcze, ksigzki do nauki, ksigzki warsztatowe,
poradniki zawodowe i funkcyjne, encyklopedie tech-
niczne, slowniki techniczne i poradniki bibliograficz-
ne), oraz pomoce naukowe (tablice Scienne, instruk-
cje nauczania rzemicsl, instrukcyjne karty warszta-
towe).

czerpie $rodki finansowe
z prenumeraty czaso-
oraz

Instytyt Wydawniczy
z funduszéow wiasnych, t. j.
pism 1 sprzedazy wydawnictwa ksigzkowego,
z darowizn, legatow i subwencyj.

Organami Instytutu Wydawniczego sg: Rada Wy-
dawnicza, Zarzad, Komitety i redakcja poszczegdlnych
wydawnictw,

W obecnej chwili dzialalno§¢ IW SIMP obejmuje:
czasopisma ,Mechanik“ i ,Przeglad Mechaniczny*
oraz dziat Wydawnictw XKsigzkowych.

Zywimy uzasadnione nadzieje, iz nadanie wla$ei-
wej formy prawnej naszej dotychczasowej dzialal-
noéci wydawniczej przyczyni sie do jej ozywienia
i wlatwi pokonamie niejednej trudnosci wydawniczej,
zgodnie z potrzebami przemystu i szkolnictwa za-
wodowego. A T. T

Rady Wydawniczej SIMP

,Przegladu Mechanicznego®, inz.-mech, A. T. Trosko-
lariskiego, w charakterze Redaktora czasopisma ,/Mecha-
nik® i inz.-mech. Wiadystawa Gwiazdowskiego, w cha-
rakterze Zastepcy Redaktora czasopisma ,Mechanik®.

Dyrektorem Instytutu  Wydawniczego mianowano
inz.~-mech, A. T. Troskolanskiego. ) '

Zgodnie z 8§ 13 Statutu powolano na cztonkéw Za-
rzadu Instytutu inz. Wi. Gwiazdowskiego i prof. E. Oske.

Na radce prawnego Instytutu postanowiono poprosic¢
mgr Tadeusza Mierzejewskiego.

W dyskusji nad podstawami finansowymi dzialalno$ci
ustalono, iz Instytut Wydawniczy SIMP bedzie czerpal
Srodki z prenumeraty czasopism i sprzedazy wydaw-
nictw, oraz z subsydiéw i dotacyj SIMP, CZPM i CZPZ.

Na Dyrektora Instytutu naloZzono obowigzek opraco-
wania preliminarza budzetowego na rok 1947 i przedio-
zenia go na najblizszym posiedzeniu Rady Wydawni-
czej, ktore odbedzie sie w koficu stycznia 1947 r.

Upowazniono Prezydium Rady do ustalenia tresci
umdw o prace i wysokosci uposazefi pracownikdéw In-
stytutu Wydawniczego. .

Sprawozdanie z dotychczasowej akcji wydawniczej,
prowadzonej przez redakcie czasopisma ,JMechanik®,
ztozyl red. A. T. Troskolariski. :

W okresie od 1 stycznia 1946 r. wplynelo do teki
redakcyinej 400 artykuléw, w tym okolo 50 artykuléw,
zakwalifikowanych do druku spo$réd materialéw, jakie
ocalaly z okresu przedwojennego i wojennego. Z tego
ogltoszono w , Mechaniku' okolo 250 artykuléw, prze-
kazano do ,Przegladu Mechanicznego® 20, odrzucono
30, w tece redakcyinej pozostaje okolo 100 artykulow.

W okresie od lutego do listopada 1946 r. wydano
11 zeszytdéw o Iacznej obietoSci 474 stron. Objetosé

calego rocznika ‘wyniesie 546 stron.
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Nakiad zeszytdw 1—3/46 wynosil 8000 egzemplarzy.
Poczawszy od zeszytu 4/46 naklad podwyzszono do
wysokosci przedwojennej 12.000 egz. Obecnie znajduje
sie w druku nowe wydanic zeszytdw 1-—3/46 o na-
kladzie 4000 egz. Ze wzgledn na staty naplyw prenu
meratoréw, naklad czasopisma poczawszy od zeszytu

1/47 bedzie =zwiekszony prawdopodobnie do 15.000
egzemplarzy.
Wobec uruchomienia ,Przegladu Mechanicznego*

stanowiacego czasopismo naukowo . techiiczne o pozio-
mie inzyvnierskim, czasopismo , Mechanik po spelnieniu
swej wyjatkowej roli w pierwszym okresie dziatalnosci
wydawniczej bedzie przeznaczone dla szerokich rzesz
pracownikéw przemystu metalowego i utrzymane na
poziomie dostepnym dla wykwalifikowanego rzemie$l-
nika. -

Dwa bratuie organy ,.Mechanik® i ,Przeglad Mecha-
niczny powinny zaspokoi¢ w pealni potrzeby polskiego
przemyslu metalowego. Czasopisma te powinny urucho-
mi¢ odrebne dzialy: samochodowy, lotniczy, okretowy,
uzbrojeniowy, odlewniczy i spawalniczy, utrzymane na
réznych poziomach. Powolywanie do Zycia czasopism
specjalnych w obecnych trudnyeh warunkach wydawni-
czych jest niewskazane. )

W 1946 r. vruchomiono na lamach czasopisma ,,Me-
chanik® wydawnictwo p. n. ,,Polska Encyklopedia Me-
chaniki“. Duze zainteresowanie czytelnikow tym dzia-
fem $wiadczy dowodnie o jego celowo$ci i potrzebie.
Dzial ten bedzie prowadzony rowniez na lamach ,.Prze-
gladu 'Mechanicznego®. Prenumeratorzy- PEM beda
otrzymywali odbitki artykuldow, oglaszanych w obu cza-
sopismach.

Rok 1946 byl okresem przygotowawczym
Wydawnictw Ksiazkowych. W okresie tym:

w dziale

1) wydano prace inz. Z. Zbichorskiego .Kalkulacja
robét frezarskich®,

2) w druku znajduje sie ksiazka Herzberg-Sypniewski
wLarys wiadomoéci o metalach i stopach przemysto-
wych”,

3) przygotowano do druku prace inz. K. Ocheduszki
»Kola zebate w przystepnym zarysie*;

4) w przygotowaniu znajduia sie mastepnjace prace:

Podrecznik techniczny ,,Mechanik® Tom 1. pod red.
inz., A. T. Troskolariskiego, Tom II. pod red. prof.
W. Moszyrniskiego i prof. K. Wesolowskiego, Tom TV,
pod red, prof. J. Kunstettera.

M. Wakalski ,,Stopy twarde”.

E. Herzberg ,,Obrabka i obrabiarki do metali™.

wPoradnik rzemie$lnika-mechanika® pod red.
mech. K. Ocheduszki.

Ponadto program wydawnictw ksiazkowych obejmuje
ksiazki warsztatowe i poradniki techniczne zawodowe
i funkcyine.

inz.-

Zadaniem Instvtutu Wydawniczego SIMP bedzie
stworzenie warunkéw, umozliwiajacych  rozwiniecie
akcji wydawniczel na szersza skale, przez:

1) wzmocnienie skladu osobowego redakcii,

2) zalozenie siedziby Instytutu Wydawniczego, umo-
zliwiajgcej normalng prace redakcyjna i admini-
stracyina,

3) zalozenie skladu glownago wydawnictw,

4) powotanie do zvcia drukarni techmicznei w War-
szawie,

5) unormowanie zaopatrzenia w papier.

Wypelnienie powyzszych warunkéw uchrom od mar-
notrawstwa rozporzadzalnych $rodkdéw 1 sit ludzkich,
a tym samym uwmozliwi rozwdj akcii wydawniczej
zgodnie z potrzebami szerokich rzesz pracownikow
przemystu metalowego.

W dyskusji, jaka rozwinela si¢ nad sprawozdaniem
redaktora, podkre§lono konieczno§é¢ skoordynowania
prac na polu wydawniczym w zakresie potrzeb prze-
mysiu metalowego, nawiazania laczno$ci z pokrewnymi
instytuciami celem zharmorizowania calej akcji w za-
kresie wydawnictw technicznych, ograniczenia iloSci
czasopism grupy metalowej do ,Mechanika®“ i ,Prze-
gladu ‘Mechanicznego®, uwzglednienia na famach obu
czasopism wszystkich dziedz'n, na ktdrych opiera sig
przemyst metalowy i tworzenia odrebnych dziatéw do-
piero po zgromadzeniu odpowiedniego zapasu materiafu
redakcyjnego.

Ponadto omdwiono ‘sprawy, zwiazane z legalizacia
dziafalno$ci Instytutn Wydawniczego SIMP, z zaloze-
niem siedziby Iustytutu i urnchomieniem drukarni tech-
nicznej w Warszawie. A T. T.

PRASA TECHNICZNA NA KONGRESIE TECHNIKOW POLSKICH W KATOWICACH

Prasa techniczna byla reprezentowana przez 30 cza-
sopism, réznych kierunkdw i poziomdéw. Stoisko prasy
technicznej stanowilo przedmiot Zywego zainteresowa+
nia uczestnikéw Kongresu, a zarazem punkt zborny
redaktordw poszczegdlnych czasopism,

‘W ramach Kongresu przedstawiciele- ponizej wymie-
nionych czasopism: ,.Czasopismo Techniczne® (B. Ko-
pycinski), ,Gospodarka Wodna“ (M. Chudzysski), ,In-
zynieria i Budownictwo* (7. Kiuz), ,Mechanik® (A. T,
Troskolariski), ,Politechnika® (S. Michnowski, J. Za-
krzewska, Z. Zonik), ,Przemys! Chemiczny* (F. Wajn«
got) i ,Przeglad Geodezyiny*“ (B. Lipinski i J. Tymow-
ski), odbyli dwa posiedzenia, na ktérych omawiano
“trudno$ci wydawnicze, hamujace rozwdj akcii w za-
kresie wydawnictw periodycznych, i uznano za ko-

nieczne stworzenie stalei komisji porozumiewawczej
redaktoréw czasopism technicznych w Warszawie. Usta-
lono termin najblizszego zebrania redaktoréw czasopism
technicznych na dzien 30 grudnia br, w siedzibie re-
dakcji ,,Przegladu Geodezyjnego®.
Zebrant zglosili ponizsza rezolucje na plenarne posie-
dzenie Kongresu: : o
~Kongres Technikdéw Polskich, doceniajgc znaczenie
prasy technicznej w zakresie odbudowy polskiej kultury
technicznej i polskiej gospodarki narodowej, a w szcze-
go6lnodci w dziedzinie ksztalcenia i doksztalcania sze-
rokich rzesz pracownikow technicznych, stwierdza ko-
nieczno§¢ pelnego poparcia prasy technicznej przez
Paristwo",
A T.T.
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RYS HISTORYCZNY
l-ej MIEJSKIEJ SZKOLY ZAWODOWEJ MESKIE)
im. M. KONARSKIEGO W WARSZAWIE

I Miejska Szkola Zlawodowa im. M. Konarskiego
w Warszawie powstala w r. 1885 z zapisu obywatela
odeskiego — Polaka — Michala Konarsikiego, ktéry ca-
ly swoj majatek przeznaczyl na cele dobroczyume, mig-
dzy innymi na ufundowanie w Warszawie szkoly rze-
mitsiniczej. Wykonawca testamentu w tym wzgledzie
zostal 'Magistrat m. st. Warszawy, ktory zorganizo-
wal i uruchomil szkole peoczatkowo w wynajetym gma-
chu przy ul. Nowe Miasto 4, przystepufac jednoczednie
do zaprojektowania i wybudowania nowego, wlasnego
gmachu szkoly. Nowy gmach stanal przy ul. Leszno 72
w r. 1900 i w tym tez roku szkola zostala do niego
przeniesiona. Do roku 1915 szkolu pozostawala pod
kierownictwem rosyjskim. Mflodziez rzemie$lnicza i ro-
botnicza, uczeszczajaca do szkoly — przeciwstawiata sie
rusyfika¢ji i wierne zachowywala jezyk i ducha pol-
skiego. W reku 1905 mlodziez ta gremialnie wziela
wdzial w straiku szkolnym i utworzyla taina druzyne
harcerska im, dzialacza robotniczego Borelowskiego.
Pod wzgledem fachowym szkola stanela na odpowie-
dnim poziomie: personel fachowy, zlozony z majstrow
Polakéw, przygetowywal dobrych rzemie$lnikéw reko-
dzielnikow, ghownie $lusarzy. W roku 1915, po zajeciu
Warszawy przez Niemcdw, szkole zorganizowal pra-
wie na nowo (wigkszo$¢ maszyn zostala wywieziona)
Wydzial OSwiecenia Komitetu Obywatelskiego m. .st.
Warszawy. Pierwszym dyrektorem polskim zostal inz.
Stanistaw Krasuski. Wladciwy rozwoi szkoly nastapit
dopiero po I-e¢j woinie $wiatowej. Szkola z rekodziel-
niczej zostala przeksztalcona na rzemie§lniczo-przemy-
stowa z wydzialami: S$lusarsko-mechanicznym, elektro-
mechanicznym | samochodowyin. Rozwdj szkoty i szyb-
ko wzrastajaca liczba mlodziezy wywolata konieczno$é
rozbudowy -gmachu, co nastapilo w roku 1924. Szkola
uzyskala duze nowoczesne sale warsztatowe, gdzie po-
mieszczono warsztaty samochodowe | sale montazowa.
Podnosi sie poziom ksztalcenia zarGwno teoretyczne-
go, jak 1 w szczegdlnosci praktycznego. Z roku na
rok wzrasta zaopatrzenie Szkoly w maszyny, narze-
dzia i pompce wnaukowe, wzrasta rowniez produkcia
warsztatéow szkolnych. W roku 1935, po przejsciu dy-
rektora Krasuskiego ‘ha emeryture, dyrektorem szkoly
zostaje dlngoletni kierownik warsztatéow inz. Win-
centy Czerwinski. Szkola zostaje przcksztalcona na
gimmazjum mechaniczne i elektryczne o kursie 4-o0 le-
tnim, Organizuje sie” szereg pracowni, jak chemiczno-
materiafoznawcza, technologiczna, fizyczna, w ktorych
uczniowie Cwicza sie metodycznie w tych czynnosciach,
ktére nie moga by¢ przerabiane w warsztatach. Zo-
staja otworzone dwa nowe dzialy: rusznikarski i pusz-
karski, subsydiowane przez Min. Spr. Woisk. W szkole
produkuje sie m. in. obrabiarki, motorowery, prasy
Brinella w do$é duzych seriach, tak ze dochdd z war-
sztatow w roku 1938 wynns: 80.000 zL Il6§¢ nczniow
W latach 1938 — 39 wynosi okolo 700. Absolwenci szkoly
$a chetnie przyimowani przez zaklady przemyslowe.
Szkola wybija si¢ na pierwsze miejsce spos$rod szkol

tego rodzaju. W oszkole prowadzi sie nadzwyczai Zywa
akcie wychowawcza: funkcjonuje samorzad uczniowski,
teatr szkolny, kolo sportowe, kolo zawodowe, sklep
uczniowski i inne. Po wybuchu woiny w r. 1939 mio-
dzicz szkoly blerze zywy udzial w obronie Warsza-
wy. Jedna z pierwszvch ofiar jest uczen Aluszkin, ktéry
pada na posterunku od kuli niemieckiej. W™ okresic oku-
pacji szkota zostaic usunieta z wilasnego gmachu.
Niemcy zorientowali sic szybko w bogactwie szkoly
i zajeli ja juz w roku 1940 wraz z calym wrzadzeniem.

Wieczorammi udaje sie perscnelowi szkoly wynie$é tyl-
ko niewielka ilo§¢ narzedzi i [Zzeiszych obrabiarek. Przez
caly czas okupacii szkola miesci sie w kilku lokalach,
miedzy innymi w palacu Staszica. Dzieki pomocy pol-
skicgo Wydzialu. Oswialy 1 Kultury Zarzadu Micjskie-
go zakupuje sie obrabiarki i narzedzia i szkota funkcjo-
nuje bez przerwy. Prowadzi sie w niej tajne nauczanie
przedmiotéw zabronionych, nauczycielstwo | miodziez
bierze zywy udzial w pracy konspiracyjnej, Wielu na-
uczycieli i uczniéw pada ofiara .terroru hitlerowskiego.

W okresie powstania warszawskiego szkola traci po-
nownie caly swéj dobytek, tym razem juz doszczetnie
—lacznie z aktami szkolnymi. Po powrocie do sto-
licy z tulaczki w styczniu 1945 r. szczuple grono per-
sonelu szkoty z dyrektorem na czele postanawia or-
ganizowaé szkele w ocalalym gmachu Il-giej Miejskiej
Szkoly Zawodowej przy ul. Sandomierskiei Rezulta-
tem usilnej pracy i staran jest uruchomienie szkoly juz
5 marca 1945 r., jako picrwszei sposrod szkol zawo-
dowych Warszawy: Szkola z dnia na dzieft powicksza
sie i ozvwia. Na razic odbywajg si¢ tylko lekcje teore-
tyczne i praca nad zdobywaniem najniezbedniejszych
narzedzi warsztatowych. Po uruchomieniu II-giej Miej-
skiej Szkoly Zawodowej gmach okazuje sie niewystar-
czajacym. Szkola korzysta zatym z oferty Admini-
stracji Szkoly Nauk Politycznych i przeprowadza sie
do gmachu tej szkoly przy ul. Reja 7, wydzierzawio-
nego droga umowy z Zarzadem 'Miejskim na 3 lata.
W tym gmachu szkola rozwija sie bardzo szybko. Obe-
cnie liczy ona juz 750 uczniéw, w obu gimnazjach po-
siada juz warsztaty Slusarskie,” kowalskie i . clektrote-
chniczne, a w warsztacie mechanicznym pracujq juz
4 obrabiarki, W tych prymitywnych warunkach war-
sztaty szkolne wykonaly dwie tokarki, korzystajac
z odgrzebanych z gruzéw odlewow. Szczuple kredyty
jakie' szkola otrzymuje z Zarzadu Miejskiego, nic po-
zwalaja na rozwiniecie odpowiedniej produkcii i szko-
lenia mimo, ze szkofa posiada ku temu wszystkie inne
warunki. Swiadczy o tym wystawa, zorganizowana
w dniach 20--23.12. 1946 r. z okazji 25-0 lecia pracy
w szkole jej dyrektora inz, Wincentego Czerwirniskiego.
W uroczystosci jubileuszowej wzieli udzial i wyglosili

- przemowienia: Minister OSwiaty Czestaw Wycech, szei

resortu O$wiaty 1 Kultury Zarzadu Miejskiego dyr.
Henryk Ladosz-Smuga, Eks. pratat Mystkowski i inni.
Jubilatowi ztozono wiele pieknych adresdw i pamiatck.
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TRESC 1-2 ZESZYTU:

V. GOSPODARKA NARODOWA

Inz.-mech. Mieczystaw Lesz ,,Wartos¢ produkeji
przemystu metalowego osiagnela swodj po-
ziom przedwojenny* e e

VI. MLODY MECHANIK
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