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NA WALNY ZJAZD DELEGATOW !

Dnia 28 marca b. r. odbedzie sie Walny Zjazd Delegatéw, wybranych przez poszcze-
gélne Oddzialy i Koila SIMP.

W dniu tym sporzqdzimy rachunek 2z naszych dotychczasowych osiqgnie¢, podda-
my krytyce dziatalnosé naszego Stowarzyszenia i wyciggniemy nauki na przysztoSsé.

Pierwszy okres istnienia SIMP byl giéwnie poswiecony zagadnieniom organiza-
cyjnym: opracowaniu nowego statutu i regulamindéw komisyj i sekcyj; zwalywaniu roz-
proszonych dawnych czionkéw SIMP do starego gniazda i jednaniu nowych czionkéw
sposréd inzynieréw-mechanikéw i technikéw-mechanikéw; ponadfo wznowieniu dzialal-
nosci dawnych oddzialéw i kéi oraz zakiadaniu nowych, szczegdlnie na Ziemiach Odzy-
skanych.

W zakresie pracy organicznej wysitek Stowarzyszenia przejawil sie w dzialalnosci
wydawniczej, prowadzonej przy wybitnym udziale i poparciu Centralnego Zarzqdu Prze-
mysiu Metalowego, ktory z poczatkiem 1946 roku wznowil czasopismo ,,Mechanik”, prze-
znaczone dla szerokich rzesz pracownikéw przemystu metalowego, oraz wydatnie przy-
czynil sie do wznowienia ,Przeglqdu Mechanicznego”, czasopisma naukowo-technicznego,
kiérego giéwnym zadaniem jest ujawnianie positepu technicznego na polu mechaniki oraz
omawianie zagadnieri ekonomicznych, zwiqzanych z przemystem metalowym.

Uchwalq Zarzqdu Giéwnego z dnia 24 pazdziernika ub. roku powolano do zZycia In-
stytut Wydawniczy SIMP, kiérego zadaniem jest prowadzenie dzialalnoéci wydawniczej
w sposdb_racjonalmy i odpowiadajgcy potrzebom polskiego przemysiu metalowego.

Z koficem ubieglego roku Komisja O$wiatowa SIMP ‘przystqpi}a do zorganizowania
technicznych kurséw doksztaicajacych. Akcja ta, mimo ogromnego przeciqzenia inzynie-
réw.-mechanikéw pracami zawodowymi, weszla na realne tory i doprowqdzila do urucho-
mienia kurséw dla konstruktoréw i kalkulatoréw.

Jakie zadania stojqg przed naszym Stowarzyszeniem w najblizszej przysziosciz Jakie
hasta i wskazania programowe powinny przyswiecaé naszym wysitkom?

Jednym z podstawowych zagadnieri jest rozwiniecie akcji propagandowej, majqcej
na celu jednanie nowych czionkéw. W obecnej chwili SIMP liczy zaledwie 800 czion.
kow. Jest to niezzzzaczn‘y odsetek ogélu polskich inzynieréw- i technikéw-mechanikéw.
Oparcie dziatalno$ci Stowarzyszenia na jak najwiekszej ilosci czlonkéw i wciqgniecie ich
do pracy organicznej w komisjach, sekcjaéh i agendach SIMP, jest nakazem podstawo-
wym, decydujqcym o rozwoju i przyszlo$ci Stowarzyszenia.
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Zeszyt 3 - MECHANIK Rok XX

Poniewaz Stowarzyszenie nasze jest powolywane do wspéldzialania w wielu spra-
wach o znacznie szerszym aspekcie, przeto praca spoleczna na terenie SIMP wiqgze sie
nierozerwalnie z udzialem inzynieréw.mechanikéw i technikéw-mechanikéw w odbudowie
i rozwoju polskiej gospodarki narodowej oraz polskiej kultury technicznej. Z dumgq
podkre§lamy, iz przemyst metalowy jest przemyslem kluczowym, zaspokajajqcym po-
trzeby inwestycyjne wszystkich galézi przemystowych, @ zawdd inZyniera . mechanika
i technika-mechanika znajduje zastospwanie w wielu dziedzinach gospodarsiwa narodowe.
go. Stwierdzenie to, peilne poczucia waznoéci naszego zawodu, nakiada na nas wyjgtkowo
duze obowiqzki, do ktérych wypelnienia musfmy byé gotowi i do ktérych musimy
przygotowa¢ miodszych, mniej do$wiadczonych kolegéw. ’

Na Kongresie Technikéw. Polskich w Kafowicach wytyczono drogi, ktérymi powi-
nien kroczyé¢ rozwdj naszego przemysiu. Oprdcz przemystu rolniczo-spoiywczego, oparte-
go na plodach ziemi, i przemysiu chemicznego, opartego na weglu, wydobywanym z jej
whnetrza, istniejq dziedziny przemystu metalowego, ktérych rozwdj zalezy wybitnie od
twdérezego wysitku inzyniera i wytrawnych rqk rzemies$inika. Dziedziny produkcji metalo-
wej, charakteryzujqce sie niklym stosunkiem wartosci surowca do robocizny i wysokq do-
kiadnosciq wytworéw, mogq wywrze¢ powazny wplyw na naszq przyszioS¢ gospodarczg,
i przyczynié sie w sposéb wybitny do réwnowagi bilansu handlowego.

Usilnym naszym dgzeniem powinno byé wzmozenie eksportu szlachetnych wyrobéw
przemysiu przetwdrazego przy réwnoczesnym ograniczaniu wywozu surowcéw i poifabry-
katéw. Niech trud naszego gérnika przyczynia sie do wzmozenia naszego potencjalu prze-
mysfowego! Niech drzewo nasze plynie za granice w postaci uszlachetnionej wysitkiem
artysty i rzemie$lnika! Niech wyroby przemystu chemicznego toczq zwycieskie walki
o zdobycie zagranicznych rynkéw zbytu! Niech wyroby precyzyjnego przemysiu .me-
talowego przynoszq chwale i pozytek naszej nauce i technice!

Podniesienie naszego przemystu metalowego na poziom wyziszy pod wzgledem rodzaju
i doktadnosci wytwarzanych produktéw jest konieczne i mozliwe do przeprowadzenia. Du-
ze zdolnosci i przyrodzona inteligencja naszego ludu stwarza naturalne podioze dla roz-
woju szlachetnych dziedzin produkcji. Osiqggniecia w dziedzinie przemysiu precyzyjnego
w okresie miedzywojennym ufatwiajq zadanie. Nalezy tylko przystqpié do planowej i kon-
sekweninej pracy, a osiqgniecia przekroczq naj$mielsze przewidywanial Aby rozwingé
uszlachetniony przemyst metalowy, musimy w ciqgu najblizszych kilku lat wyszkolié za-
stepy fachowcéw, posiadajgcych gruntowne wyksztafcenie i umilowanie swego zawodu.
Musimy ksztalcié j doksztalcaél Musimy w naszych zakiadach \prfemysiowych‘stWorzyé
atmosfere twérczego wysitku! Swiadomoéé tej oczywistej prawdy powinna byé powszechnc
wirod ogé?u polskich mechanikéw!

Dziatalno$é SIMP powinna sie rozwijaé pod hastami, wiqzqcymi sie w sposéb niero-
zerwalny i narzucdjqcymi sie z nieodpartq silq logiki:

Poprzez ksztalcenie i doksztalcanie — do podniesienia kwa]ifikaay]' zawodowych!

Przez podniesienie kwalifikacyj zawodowych — do uszlachetnienia wytwérczoSci prze-
mysiu metalowego!

Przez wylwarzanie i wywdz szlachetnych artykuiéw przemysiu przetwdrczego — do po-
tegi gospodarczej Polski!

REDAKCJA
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JAN KAWECKI, technik-mechanik

WYOBLANIE

1. Zakres zastosowania.

Wyroby z blachy, majace ksztatt bryt obro-
towych mozna wykona¢ badz przez tloczenie
na prasie, badz tez przez t. zw. wyoblanie?)
ktére polega na ksztaltowaniu blachy na wi-
rujacym wzorniku przez wywieranie na nia
niacisku. .

Wryoblanie zostalo wprowadzone po raz
pierwszy we Francji okoto 1816 roku.

Rys. 1 przedstawia przyktady typowych wy-
robéw, ktore mozna uzyskaé¢ przez wyoblanie
z kragzka blachy.
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Rys. 1. Przyklady prostych przedmiotéw uzyskanych

przez wyochlanie z kragzka blachy: a) pokrywa z za-

winietym brzegiem, b) dno =zbiornika, ¢) miska,

d) pokrywa z zawinietym drutem na obrzezu, e) pa-
telnia, f) czerpak, g) czesé zbiornika.
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Wyoblanie na wirujgcym wzorniku moze
zastepowaé¢ rowniez reczne wyklepywanie,
ktore dzis stosuje sie jedynie do wyrobow
ozdobnych .i przedmiotéw o ksztaltach nie-
obrotowych. _

Do wyoblania stuzy maszyna, zblizona kon-
strukcjg do pr'bstej tokarki, a zwana wyoblar-
kq (wygniatarkq), lub tez poprostu moze by¢
uzyta zwykla tokarka, odpowiednio przysto-
sowana.

22/a7-R2

Rys. 2. Wyoblarka typu lekkiego.

1) Uz_ywana na oznaczenie tej operacji nazwa ,,dry-
kowanie“ jest barbaryzmem, ktérego nalezy unikaé.

Wywieranie nacisku moze si¢ odbywa¢ na-
rzedziem trzymanym bezposrednio w reku,
a tylko podpartym ma podtrzymce P (rys. 2),
badz tez narzedziem zamocowanym w Supor-
cie krzyzowym (rys. 3).

dociskacz

22/47-R3

-1

Rys. 3. Wyoblarka z suportem krzyzowym.

Niejednokrotnie przedmioty wstepnie wy-
tloczone na prasach podlegajg wykonczeniu
przez wyoblanie. ,

Koszty wykonania przedmiotow przez wy-
oblanie przedstawiajg sie korzystnie, szcze-
gblnie przy niewielkich ich ilosciach.

Koszty przygotowania maszyny do wytwa-
rzania okres$lonego przedmiotu ograniczaja sig
jedynie do wykonania wzornika. Wzorniki
zas, jako bryly obrotowe Ilatwo wykonac
na tokarce. Srednice wyrobéw wyoblanych
dochodza do 1 m, a grubo$¢ blachy do 2 mm.
Przez wyoblanie mozna wykonywaé przed-
mioty o glebokoSci nie mniejszej, niz w wy-
robach ttoczonych.

Wyoblarki nawet ciezkich typow sg tansze
od pras. Réwniez zapotrzebowanie energii do

.napedu wyoblarek jest mniejsze, niz do na-

pedu pras.
2. Wzorniki.
Wzorniki majg plosta¢, odpowiadajaca

ksztaltowi wytwarzanego przedmiotu.
Wzorniki wykonywa sie z zeliwa lub stali,

© rzadziej z cynku.

Przy malej ilosci wytwarzanych przedmio-
tow i cienkiej blasze wzorniki wykonywa sig
czesto klejone z warstw twardego drzewa.
Okucie krawedzi wzornika znacznie go wzmac-
nia i przediuza jego trwalosé.

Wzornik powinien by¢ na wyoblarce do-
ktadnie wycentrowany. Sposob zamocowywa-
nia wzornika na wrzecionie wyoblarki jest
taki sam, jak tarczy uchwytowej na tokarce.
rzy ztozomych ksztaitach przedmiotéw (rys.
4b, c, d) stosuje sie wzorniki dzielone, aby
umozliwi¢ wyjecie ich z wnetrza wykonanego
przedmiotu lub tez zdjecie wzornika z przed-
miotu w przypadku wyoblania od wewnatrz.

Rys. 4b przedstawia naczynie, ktére wstep-
nie zostalo wykonane przez tloczenie jako
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jako cylinder I, a nastepnie przez wyoblanie
wnetrza we wzorniku dzielonym uzyskato
zadany ksztatlt.

22/47-R4

Rys. 4. Przyklady przedmiotéw uzyskanych przez
wyoblanie z poétfabrykatu I.

W wypadku pokazanym na rys. 4d z ksztal-
tu stozkowego I wyoblono zadany Xksztalt
przez wygniatanie od zewnatrz. Po skonczonej
operacji wyciaga sie z wnetrza przedmiotu
najpierw trzpien, a nastepnie pozostale se-
gmenty dzielonego wzdrnika. Taki sam wy-

Rys. 5. Wzornik rozkladany, umozliwiajgcy wyjecie
7z przedmiotu.

padek przedstawia rys. 5. Stopniowo wYtio-
czony lub wyoblony ksztalt IV wykancza sie

przez wyoblenie na wzorniku, ktory sklada
sie z rdzenia i siedmiu segmentéw wokot nie-
go utozonych. Ksztaltem wyjSciowym materia-
hu do wyoblania jest przewaznie krazek bla-
szany. Przy trudniejszych robotach ksztattem
wyjsciowym jest walec, stozek lub tez inne
ksztalty zblizone do ksztaltu gotowego wy-
robu.’ ’

'a) b ¢
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22[47-R7

.u.

Rys. 7. Wyoblaki reczne.

Zamocowanie krgzkow na wzornikach

uzyskuje sie najczesciej w nastgpujacy sposob:

a) przez przykrecenie krazka do wzornika

$rubg zamocowang w Srodku wzornika

i przechodzaca przez otwér w krazku
(rys. 6a)

b) przez przyci$nigcie przyirzymywaczem,
w ktéorym zamiast kta jest osadzony obro-
towy dociskacz (rys. 6b)

c) przez odwiniecie harzedziem-wyobla-
kiem brzegow krazka na wWzorniku (przy
wzornikach wklestych), Po wykonczeniu
wyrobu zawingty brzeg odwija sig¢ z pow- -
rotem (rys. 6¢) :

d) przez zamocowanie krazka na wzorniku
przy pomocy pierscienia i $rub docisko-
wych (rys. 6d)

d)

Rys. 6. Sposoby zamocowania krazka na wzorniku.
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3. Narzedzia.

Jako narzedzia (rys. 7) do wyoblania stuza
tzw. wyoblaki (stalki, rolki) o najrozniejszych
ksztattach i wielkosciach.

Wyoblaki mozemy podzieli¢ na:-

a) reczne, trzymane podczas pracy w reku,

b) suportowe, osadzone w imaku narzedzio-

wym suportu krzyzowego.

Wyoblaki powinny byé wykonane ze stali
i gtadko wypolerowane. Trzonek wyoblakow
recznych powinien byé mocny i diugi tak, aby
robotnik mégt trzymaé¢ go pod ramieniem.
Podczas pracy przednia cze$¢ wyoblaka recz-
nego opiera sie na podpoérce. Podpdrka posiada
na wierzchu kotki, ktére umoiliwiaja boczne
oparcie wyoblaka. Dla uzyskania dobrego
oparcia robotnik czesto przymocowuje sie pas-
kiem do podtrzymki.

Przy wyoblaniu przedmiotéw z miekkiej
i cienkiej blachy uZywane sg wyoblaki
drewniane. Wyoblaki reczne stosuje sie prze-
waznie do blach niezelaznych jak: cynkowej,
miedzianej, aluminiowej i tp., oraz przy ma.
lych grubosciach blachy.

Podczas wyoblania blachy zelaznej tarcie
wyoblaka o blache, wywoluje duze sily na
narzedziu i powoduje rysowanie zaréwno
narzedzia, . jak i blachy. W tych wypadkach
stosuje sie wvyoblaki zaopatrzone w rolki
(rys. 8). Wyoblaki z rolka sg zamocowywane
w imaku narzedziowym suportu. Suport wy-
oblarki posiada dwa posuwy o kierunkach do
siebie prostopadiych, tak jak krzyzowy su-
port tokarski.

tozysko oporowe
Pt
g \ 3
| [ ——

smarowanie rolki /

22/47-R8
Rys. 8. Wyoblak z rolka (suportowy).

Wyoblak z rolka, zamocowany w suporcie,
daje jednak mniejsze mozliwo$ci manewrowa-
nia niz wyoblak reczny. Rzadziej stosuje sie
zamiast molki kule w uchwycie pétkulistym.

4. Przebieg pracy.

Pierwsza czynno$cig jest odpowiednie wy-
centrowanie krazka na wzorniku. Czesto
wladciwe centrowanie krazka uzyskujemy
dzigki konstrukcji wzornika. Niejednokrotnie
centrowanie odbywa sie za pomocg wyoblaka
przy jednoczesnym lekkim dociskaniu wiruja-
cego krazka dociskaczem. Po wycentrowaniu

krazek zamocowujemy i rozpoczynamy wy-.

gniatanie. Przy wzornikach wkleslych, gdy
krazek  przymocowany jest na swoim obwo-
dzie zaczynamy wyoblanie od brzegu. Blache
dociskamy wyoblakiem do wzornika i prze-
suwamy jednoczesnie wyoblak wzdluz two-
rzacej wytwarzanego przedmiotu (Tys. 9 i 10).
Pod wplywem mnacisku czgsteczki materiatu
przesuwaja sie wzgledem siebie, co w wyniku
daje zmiane ksztaltu blachy.

a5

]

2zj47-R9 -

Rys. 9. Przebieg wyoblania zewnetrznego.

Przy wyoblaniu blacha jest zgniatana lub
rozciaggana i grubo$¢.jej zmienia sie nieraz
znacznie (patrz rys. 4b). Powoduje to niejedno-
krotnie pekniecie blachy.

Aby przy wryoblaniu blachy zbytnio nie
scieniaé, wygniata sie nieraz jg w czasie pracy
tak, aby material , naplywal” w cienkie miejs-
ca. Dobry wynik uzyskujemy, stosujac ten
sposéb jedynie przy materiatach miekkich.
Powstajace nieraz faldy $wiadcza o zbyt twar-
dym materiale, zbyt gwaltownym wyoblaniu
przy matych szybkosciach albo o zbyt duzej
réznicy $rednic.

Blacha wyoblana musi by¢ miekka. Pod-
czas wyoblania blacha utwardza sie. Jezeli
przy gtebszych wyoblaniach zachodzi pekanie,
nalezy zastosowaé wyzarzanie miedzyopera-
cyine. Dotyczy to takze wypadku wyoblania
kilkakrotnego na coraz dluzszych wzornikach.

o0

I 1

T

Rys. 10. Przebieg wyoblania wewnetrznego.
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Wyzarzanie powinno sie odbywaé bez dostepu
powietrza, aby blacha sie nie utleniata. W wy-
padku braku odpowiedniego pieca, wyzarza-
nie' mozna przeprowadzi¢ na ognisku z wegla
drzewnego.

Blacha zelazna ocynowana (tzw. blacha bia-
fa) oraz blacha ocynkowana nadaje sie tylko
do wyoblania przedmiotéw ptytkich, gdyz nie
mozna jej wyzarza¢. Cynk i elektron wyobla
sie ogrzany do okoto 150°.

W czasie pracy miedzy wyoblakiem i blachg
powstaje znaczne tarcie; zeby go zmniejszy¢
smaruje sie blache wodg z mydiem, talkiem,
o-lejami, ttuszczami zwierzecymi dtp.

Podczas wyoblania, pod wptywem nacisku,
uzyskuje sie powierzchnie gtadka. W celu
uzyskania jeszcze lepszego potysku mozna
przedmiot bezposrednio na wzorniku poddac
polerowaniu przy pomocy wapna wiedenskie-
go, Scierniwa z oliwg, kredy iitp.

5. Okreslenie $rednicy krazka blaszanego.

Okreslenie Srednicy krgzka na wyroby wy-
oblane dokonuje sie wstepnie na drodze ra-
chunkowej, po czym wykonuje sie prébe wy-
oblania.

W obliczeniu teoretycznym przyjmuje sie,
ze blacha nie podlega zgrubianiu, ani Scie-
nianiu, a tylko ukilada sie na wzorniku, co
nie jest zgodne z rzeczywistoscig. Poprawke,
wynikajaca ze zmian grubosci, nalezy wiec
okredli¢ praktycznie, przy pomocy prdébnego
wyoblania.

Przy obliczaniu zaktadamy, ze powierzchnia
krazka blaszanego ma by¢ réwna powierzchni
otrzymanego przedmiotu.

Rys.. 11, .Przykiady okreslania s$rednicy krazka.

Przyktad 1.

Jaka S$rednice D winien posiada¢ krazek blaszany,
z* ktérego ma by¢' wykonane naczynie cylindryczne
I(’\rys. Ila) o $rednicy — 200 mm i. wysokosci

= 50 mm? :Powierzchnia krazka winna by¢ réwna
powierzchni naczynia

D2 .
T u 2002+ u.200.50,
4 4
stad
D = ]/'~80000 ~ 283 mm

Do préby przyjmiemy wiec

86

Srednice 285 mm.

MECHANIK

Rok XX

Poniewaz przy wyoblaniu brzegi naczynia
wychodza zwykle nieréwne, nalezy dodac
nieco na obciecie. Analogicznie oblicza sie
krazki na naczynia stozkowe.

Przyktad 2.

Jaka bedzie S$rednica krazka z ktéorego ma byc¢
wykonane naczynie stozkowe o wymiarach podanych
na rys. lIb?

Powierzchnia krazka musi by¢ réwna powierzchni
naczynia: Przyjmiemy w pierwszym przyblizeniu:

rcD2  20Q+100 0 . 102

stad
D 265 mm.

Srednica wiec krazka wynosi okoto 265 mm

Przy naczyniach wyoblanych o ksztalcie
potkuli, a takze o ksztattach zblizonych dio
pétkuli mozna przyjmowaé S$rednice krazka
rowng podwojonej cieciwie, poprowadzonej
z dna naczynia do krawedzi (rys. lic)

Powierzchnie bryt obrotowych o ztozonych
zarysach mozemy okres$li¢ na zasadzie twier-
dzenia Guldina, ktére brzmi:

Powierzchna boczna F, utworzona ‘przez
obrot dowolnej krzywej dokota osi, réwna sie
iloczynowi obwodu kota, utworzonego przez
obrét Srodka ciezkosci tej krzywej dokota osi
i dhugosci tej linii L

Wyrazamy to wzorem (rys.-12):

F=2%r.L .

Rys. 12. Okreslenie po- . Rys. 13. Praktyczna me-

wierzchni pobocznicy toda okres$lenia potoze-

dowolnej bryly obroto- nia $rodka ciezkosci do-
wej. wolnej linii.

Srodek ciezkosci dowolnej linii  krzywej

mozna wyznaczy¢ na drodze rachunkowo-wy-
kreslnej. Czeste jednak dla uzyskania przy-
blizonych wynikéw stosujemy szybki sposob
praktyczny. Wycinamy *waski pasek blachy
i wyginamy go wedtug linii krzywej, Kktorej
Srodek ciezkosci Chcemy znalezé. Nastepnie
ustawiamy wygiety pasek blachy w dwu roz-
nych potozeniach | — I'i Il — Il (rys. 13) na
krawedzi zwyklej linijki tak, aby zachowat
rownowage. Miejsce przeciecia prostych prze-
chodzgcych przez punkt podparcia krzywej
w potozeniach réwnowagi, wyznaczy nam $ro-
dek ciezkosci (punkt S).



Rok XX

STANISELAW KRZECZKOWSKI

MECHANIK

Zeszyt 3

FREZOWANIE KOPIOWE

1, Wstep.

Ztozony zarys przedmiotu mozna uzyskac
na drodze skrawania dwiema metodami:
a) ksztattowym (profilowym) narzedziem lub

b) przez t. zw. obrdbke kopiowa.

Te dwie metody obrébki rozpatrzymy na
przyktadzie frezowania (rys. 1). Plytke A
0 ztozonym zarysie mozemy wykona¢ albo
frezem specjalnym K (rys. la), ktorego zarys
odpowiada zarysowi przedmiotu lub tez fre-
zem palcowym F (rys. Ib) obwies$¢ zgdany pro-
fil wg wzornika, posiadajgcego zarys przed-
miotu.

ftys. 1. Frezowanie: a) frezom ksztattowym, b) meto-
da kopiowa.

O wyborze jednej z tych dwu metod decy-
dujg rézne czynniki; mozemy tu wymienié¢ np.
grubos¢ g obrabianego przedmiotu. Metoda
kopiowa zezwala naogdét na niezbyt duze gru-
bosci, ze wzgledu na uginanie sie freza pal-
cowego, metoda za$ pokazana na rys. la nie
stawia pod tym wzgledem ograniczen- Nato-
miast znaczna dtugosé przedmiotu skiania
raczej do wyboru metody Ib, gdyz dla metody
la frez wypadtby zbyt dhugi.

W artykule niniejszym zajmiemy sie jedynie
omoéwieniem frezowania kopiowego, przy czym

a) b)

Rys. 2. Przyktady przedmiotéw obrabianych frezowa-
niem kopiowym.

ograniczymy sie do opisu obrobki zarysow
przedmiotéow ptaskich. Dla przykiadu irys. 2
podaje Kkilka typowych przedmiotéow obra-
biany¢h ta metoda, a wiec: korbowody (rys.
2a), roznego rodzaju krzywki (rys, 2b, c©)
dzwignie (rys. 2d, e) i pokrywki (rys. 2f).

Zasada pracy.

Zasada frezowania kopiowego (rys. 3) po-
lega na tym, ze ruch posuwowy narzedzia
(freza palcowego F) wzgledem przedmiotu
obrabianego P jest sterowany za posre-

Rys. 3. Zasada pracy kopiowej.

dniictwem palca z rolkg R, przez wzornik W,
0 zarysie odpowiadajgcym zarysowi przedmio-
tu obrabianego. Palec sterujacy z rolkg jest
sztywno zwigzany z korpusem wrzeciona fre-
zarki.

Ze wzgledu na ztozony ruch posuwowy, ruch
ten w wiekszosci wypadkéw musi by¢ stero-
wany recznie- Wylgcznie tez tymi przypadka-
mi zajmiemy sie w niniejszym artykule.

2. Frezarki kopiowe.

Do frezowania kopiowego powstat spec-
jalny typ frezarek, zwany frezarkami kopio-
wymi, 0 nastepujacych charakterystycznych
cechach budowy:

a) uklad wrzeciona jest zawsze pionowy,

dla utatwienia obserwacji roboty,

b) ilos¢ wrzecion: jedno (rys. 4) lub dwa

(rys. 5. — konistr. f. ,Loewe", rys. 6 —

Rys. 4. Jednowrzecionowa frezarka kopiowa (konstr.
firmy ,Loewe").

- -— 87




Zeszyt 3

Rys.

88

konstr. Stow. Mechanikéw Polskich
z Ameryki).

5. Dwuwrzecionowa frezarka kopiowa (konstr.
firmy ,Loewe®).
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C) posuwy reczne najczesciej w ten sposob,
ze ruch poprzeczny wykonuje glowica
z wrzecionami, a ruch wzdluzny stot
obrabiarki. W ten spos6b krzywolinio-
wy ruch posuwowy, roztozony zostaje na
dwa ruchy wmrostoliniowe 1 i Il (rys. 7).
Do wykonania tych ruchéw frezarki za-
opatrzone sg w kotka reczne lub korbki
0 duzych srednicach-

Rys. 7. Ruch krzywolinowy, jako wypadkowy dwu
ruchéw prostoliniowych.

W niektérych przypadkach frezarki kopio-
we mogg by¢ wyposazone w posuwy mecha-
niczne, ktére wyzyskujemy podczas obrobki
dtuzszych odcinkéw prostych.

Przy braku specjalnej frezarki, mozemy do
rob6t kopiowych dostosowaé kazdg frezarke
pionowa, zaopatrujagc glowice wrzeciona
w uchwyt dla palca z novka prowadzacg i do-
dajac krzyzowy st6t z posuwami recznymi.

3. Przyrzady do frezowania kopiowego.

Podziat przyrzadow do frezowania kopiowe-
go nastepuje w zaleznosci od ksztattu rolki
prowadzacej; wyrézniamy tu przyrzady z rolka
cylindryczng i stozkowa.
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a) Przyrzady z rolkg cylindrycznag.

Schemat przyrzadu z rolka cylindryczng
przedstawiony zostat na rys. 8. Na podstawie
przyrzadu S .zamocowane sg wzornik W
I jprzedmiot obrabiany P w odlegtosci L réwnej
odlegtosci miedzy frezem F i rolkg R Z wa-
runku tego wynika, ze odlegtosci Rx i R2 sg
sobie réwne.

Rys. 8 Schemat przyrzadu do kopiowania z rolka

cylindryczna.

Z rdzwazan geometrycznych, ktére tu po-
miniemy, wynika, ze wymiary wzornika nie
powinny sie rézni¢ od wymiaréw przedmio-
tu obrabianego. W praktyce te przyrzady
wykonywujemy w ten spos6b, ze wzornik
i przedmiot posiadajg wymiary identyczne:

Tw= Tp, a Stad Te = Tf .

Przyrzady z rolka cylindryczng wykazujg
nastepujace wady:

a) trudnosé przeprowadzenia  kolejnej
obrobki zgrubnej i wykanczajacej (musi
by¢ zmieniany frez lub rolka),

b) po kazdym ostrzeniu freza (a wiec przy
zmianie jego $rednicy) musi by¢é wymie-
niana rolka.

W praktyce sprawe te rozwigzujemy w ten
sposob, ze posiadamy komplet rolek o sto-
pniowanych S$rednicach i stosownie do nich
przeszlifowujemy frez.

Przyrzady 1z rolka cylindryczng znajdujg
zastosowanie w przypadkach lzejszej pracy,

9. Schemat przyrzadu do kopiowania z rolka
stozkowa.

Rys.
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a wiec podczas obrébki lekkich stopow oraz
przy niewielkich grubosciach frezowania.

b) Przyrzady z rolkg stozkowa.

Zasade pracy przedstawia rys. 9.

Przyrzad z rolka stozkowa nie posiada wad
przyrzadu oméwionego poprzednio i umozli-
wia:

a) kolejne przeprowadzenie frezowania
zgrubnego i wykanczajacego, przy czym
ustawienie na frezowanie zgrubne polega
na przesunieciu palca z rolkg R w Kkie-
runku | przez co zwieksza sie 72 "co
z kolei powoduje zwiekszenie .sie RIt
poniewaz r/ pozostaje bez zmiany,
a zwieksza sie wymiar rp,

b) uzyskanie wiasciwego wymiaru przed-
miotu po przeszlifowaniu freza na mniej-
szy rozmiar r/ przez przesuniecie palca
z rolkg R w kierunku 77 (wymiar 72, sie
zmniejsza w wyniku czego rp pozostaje
bez zmiany).

Wykonanie wzornika przedstawia rys. 10,
gdzie role poszczegélnych elementéw zostajg
odwrécone. Rolka 72 jest prowadzona wzdtuz,
wzornika O, a stozkowy frez F o zbieznosci
rownej zbieznosci roilek z rys. 9 obrabia wzor-
nik W. Po frezowaniu i wykonczeniu wzornik
jest naweglany ‘i hartowany.

Role wzornika O spetnia albo przedmiot
obrabiany, albo zostaje on wykonany z blachy
na drodze obrdbki recznej-

Przyrzady z rolka stozkowg znajdujg za-
stosowanie podczas obrobki stali i przy wiek-
szej grubosci frezowania (do~15 mm).
W przypadkach frezowania jeszcze wiekszych
grubosci, co zdarza sie na przykiad przy pro-
dukcji parowozoéw, frez palcowy dla zmniej-
szenia uginania podparty jest podtrzymkg &
(rys. 11). v i/

Rys. 11. Podtrzymka do freza palcowego.

¢) Inne przyrzady.

W niektérych przypadkach stosujemy przy-
rzady o konstrukcji odmiennej od opisanych
pod & i b). Podamy tu zasadnicze rozwig-
zania.

89



Zeszyt 3

MECHANIK

Rok XX

Przyrzady pokazane na rys. 12 i 13 mogg
by¢ uzyte przy obrébce przedmiotéw plaskich,
ktére daja sie zamocowywaé¢ w sposéb podob-
ny do przedstawionego na powyzszych rysun-
kach.

L

R ﬁgjﬂl\ &ﬁj’

18j47-R12

Rys. 12. Przyrzad do frezowania kopiowego.

Zaletg omawianych konstrukcyj jest zmniej-
szenie wielkodci przyrzadu oraz brak osob-
nego uchwytu dla zamocowania palca z rolka
prowadzaca. W przypadkach frezowania na
zwyklej frezarce pionowej przerébka maszyny
ogranicza sie co najwyzej do dodania suportu
krzyzowego-

Przyrzady z rys. 12 i 13 wykazuja jednak
pewne wady i tak w rozwigzaniu z rys. 12
konstrukcja freza jest zlozona. Rolka R musi
posiada¢ te sama S$rednice co frez, a wiec przy
ostrzeniu narzedzia winna byé¢ réwniez prze-
szlifowana lub wymieniona na mniejsza.

\ /

W

i i P
N ' SN\
! L
O

18)47-Ri3 I

Rys. 13, Przyrzad do frezowania kopiowego.

Frez z rysunku 13 tych niedogodnosci nie
posiada, pracuje jednak gorzej, ze wzgledu na
wystepujace znaczne tarcie miedzy czescia
prowadzaca freza i wzornikiem. Rowniez wy-
miana przedmiotu obrabianego w tym przy-
rzadzie zajmuje wiecej czasu.

Nieco odmienne rozwigzanie przedstawia
rys. 14. Tutaj rolka prowadzaca R jest zamo-
cowana w rowku teowym stolu obrabiarki
wspoétosiowo z frezem F. Stét frezarki pozo-
staje w czasie pracy nieruchomy, posuwy zas
uzyskujemy przesuwajgc recznie przyrzad
wraz z zamocowanym na nim przedmiotem
obrabianym P za pomoca raczek U.

W dolnej cwzeéci przyrzadu wykonane sg
ksztalty wzornikéw W, i W,, po kitdérych pro-

frezarek kopiowych,

wadzi sie rolka R. Wzornik W, stuzy do
obrobki zgrubnej, W, — do wykanczajacej.

| 18/47-RM4

Rys. 14, Przyrzad do frezowania kopiowego.

Cecha charakterystyczna omawianego przy-
rzgdu jest to, ze moze on by¢ uzyty na dowol-
nej frezarce pionowej, bez zadnych przerébek.
Podobnie przyrzady z rys. 12 i 13 po wyposa-
zeniu ich w odpowiednie uchwyty mogag byé
uzyte na dowolnej frezarce. Z naciskiem jed-
nak podkreélamy, ze uzycie przyrzadu z recz-
nym przesuwaniem po stole frezarki, moze
zachodzi¢ jedynie przy obrobce stopow lek-
kich i to przy nieznacznych grubosciach przed-
miotu (wymlar g z rys. 11); powoduje bowiem
szybkie znuzenie obstugujgacego robotnika.

4. Wyzyskiwanie frezarek kopiownych

Po zaznajomieniu sie z zasadami frezowa-
nia kopiowego i poznaniu gléwnych typow
powiemy kilka stow
o mozliwo$ciach wyzyskania tych maszyn-

\ ‘ { przekrej: X=X

— ! M%W
| X X
\ l ]
N\
\\ .//

wBler-Ri5

Rys. 15. Przestawne zamocowanhie rolki.

Frezarka jednowrzecionowa (rys. 4) wyjas-
nien nie wymaga, dodamy tu tylko to, ze
w niektérych rozwigzaniach, jak to przedsta-
wia rys. 15, rolka R moze by¢ w stosunku do
glowicy frezarki przestawiana wzdluz pro-
wadnic D, 'co umozliwia ustawienie jej w naj-
dogodniejszym do obshtugi potozeniu.
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Najczesciej spotykanym typem jest frezarka
z 1ys. 6, wyposazona w dwa wrzeciona i trzy
uchwyty do zamocowywania palca z rolka.
Zakres jej stosowalno$ci jest bardzo szeroki.
Moze byc¢ uzyta jako frezarka jednowrzecio-
nowa i wowczas palec z rolka zostaje zamo-
cowany w jednym z trzech uchwytow, w za-
leznosci od ksztaltu i wielko$ci przedmiotu.

Rys. 16. Spos6éb pracy na frezarce dwuwrzec'onowej:
a) frezowanie wzornika, b) frezowanie zgrubne, c¢) fre-
zowanie wykafczajace.

Rys. 17. Sposéb pracy na frezarce dwuwrzecionowej:
a) przedmiot obrabiany, b) frezowanie zewnetrzne,
¢) frezowanie wewnetrzne.

Inne zastosowanie frezarki dwuwrzecmnowej
przedstawiajg rys. 16 i 17

Rys. 16a pokazuje frezowanie wzornika W
frezem stozkowym, a rys- 16b i ¢ przedstawia-
jg obrobke zgrubng i wykanczajgca przedmio-
tu P bez wymiany przedmiotu i narzedzia.

Frezarka dwuwrzecionowa w ukladzie po-
danym na rys. 17 stuzy do obrébki przedmiotu
z zewnatrz i wewnatrz, rowniez bez koniecz-
nosci podwdjnego zamocowywania przedmiotu
i wymiany narzedzia.

stozek Morsea 7

e U _tpr_

l 18]47-R18

. ¢ S——

E

Rys. 18. Frez palcowy do kopiowania.

5. Frezy do kopiowania.

Pomijajgc przypadki szczegélne (jak na rys.
11, 12, 13) do frezowania ksztaltowego nadajg
sie zupelie dobrze frezy palcowe walcowe
w rodzaju NFPt (rys. 18) prawotnagce z lewa
liniag $rubowa o chie o =—10—25% Aby
unikng¢ wzerania sig zebow w materiat, kqt
natarcia nie powmlen byé zbyt duzy: y=0-+2°.

Stosuje sie nieraz podziatke zebow nie-

rownomierng. P
-
18j47-RI9

Rys. 19. Ograniczenie Srednicy freza ksztaltem przed-
miotu.

Dhugosci I i I, winny byé ograniczone do
koniecznego minimum, aby unikngé¢ uginania
sie freza.

Srednica d freza uzalezniona jest od wymia-
row przedmiotu, nie moze bowiem przekroczyé
dmex  (rys. 19); w wiekszo$ci wypadkow sred-
nice frezéw do kopiowania zawarte sg w gra-
nicach 8 — 16 mm.

TOKARKA KOPIOWA KONSTRUKCJI RAMOWEJ

1. Ogélna charakterystyka tokarki.

Opisana w niniejszym artykule tokarka
rozwigzuje w sposob tak oryginalny problem
toczenia, ze wydaje sie celowe przedstawic
ja polskim mechanikom.

Tokarka kopiowa o usztywnionej konstruk-
cjiy) (rys. 1), nie przypominajaca na pierwszy
rzut oka normalnej postaci tokarki, pojawilta
sie tuz przed wojng 2), a w okresie wojennym
ulegta znacznym ulepszeniom.

1y pudowy szwajcarskiej firmy Georg Fischer —
Schaffhausen,

2) patrz sprawozdanie z Targéw Lipskich ,Przeglad
Mechaniczny* zeszyt Nr 10 str. 401 — maj 1939 .

Tokarka ta posiada nastepujace podstawo-
we cechy charakterystyczne, odrézniajace ja
od zwyczajowych rozwiazan tokarek:

a) Korpus tokarki posiada posta¢ zamknie.
tej ramy (rys. 3) zamiast wylgcznie do-
tychczas stosowanego ukladu otwarte-
go (rys. 2).

Korpus ramowy jest niewgtpliwie ko-
rzystniejszy od otwartego, ze wzgledu na
wieksza sztywno$é, przeciwdziatajaca
odksztatceniom pod wplywem sil skra-
wania, oraz drganiom.

b) toze tokarki, réwniez sztywno zbudo-
wane, mozna przesuwaé¢ w kierunku pio-
nowym po prowadnicach korpusu ra-
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Rys. 1. Tokarka kopiowa o usztywnionej konstrukcji

mowego. W ten sposéb suport tokarki,
ktory wykonuje ruchy posuwowe
wzdtuzne po ruchomym +tozu, nie po-
siada san poprzecznych. Imak narze-
dziowy  jednonozowy, odpowiednio
sztywny, jest osadzony bezposrednio na
isuporcie wzdtuznym. Stad wynika, cha-
rakterystyczny dla tej tokarki, pionowy
uklad noza zamiast normalnie stosowa-
nego — poziomego.
—F— K

H&46-R3

Rys 2. Normalny Uklad budowy tokarki.

Zasada pracy tokarki opiera sie na me-
todzie odwzorowywania (kopiowania)
wg wzornika, ktorego zarys odpowiada

Rys.

d)

zarysowi wzdtuznemu przedmiotu obra-
bianego. N6z uzyskuje ruch posuwowy,

ktéry jest skojarzeniem prostolinio-
wych ruchéw posuwowych: wzdtuzne-
( \
o
1 208«

3. Korpus tokarki w postaci zamknietej ramy.
go — suportu po tozu, i poprzecznego —
toza po prowadnicach korpusu,
Pionowy ukfad noza i odpowiednio
dobrany Kkierunek obrotéw' wrzeciona,
powoduje, ze widry sg odprowadzane
z tylu obrabiarki, co znacznie ulatwia
obstuge.

Omawiana  tokarka
jest typowa tokarka
produkcyjng, ktorejce
lem jest petne wyzys-
kanie narzedzi ze
stopéw spiekanych, a
przez to skrécenie
czasu obroébki. Cel ten
osigga sie przez szty-
wng konstrukcje oraz
duzg moc napedowa.

Tokarka jest prze-
znaczona do obrobki
seryjnej lub masowej.

Traktowac¢ ja mozna
jako obrabiarke, ktora
mozna uzupemni¢ do-
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tychczasowe mozliwosci obrobki seryjnej na
tokarkach wielonozowych, rewolweréwkach

i automatach.

Zastosowanie tylko jednego bardzo sztyw-
nego narzedzia, oraz metody Kkopiowania,
przedstawia w stosunku do obroki wielona-
rzedziowe] (rewolwerédwki i automaty) tg ko.
rzy$¢, ze odpadajg straty czasu na wycofywa-
nie jednych i wprowadzenie innych narzedzi
do pracy.

W stosunku .do tokarki -wielonozowej,
usztywniona tokarka kopiowa moze dawac
skrocenie czasu przygotowania obrabiarki do
okreslonej pracy, oraz podwyzszenie doklad-
noéci obrobki.

2. Opis tokarkt,

Rama tokarki sklada sie (rys. 4) z: podsta-
wy A, korpusu B, w ktérym znajduje sig
wrzeciennik, skrzynka szybkosci, silnik nape-
dowy oraz pompka wraz z silnikiem, a na-
stepnie belki wspornikowej C i kolumny D.
Konik F przesuwa sig wzdtuz prowadnic beiki
wgpornikowej C.

Loze £ tokarki jest przesuwne w plasz.
czyZnie pionowej po prowadnicach korpusu
B i kolumny D, Suport S wykonuje ruch po-
suwowy wzdluzny po prowadnicach loza. Sa-
moczynny . ruch posuwowy suportu uzyskuje
sie od osobnego silnika elektrycznego E,
umieszczonego na suporcie, nastepnie szeregu
przekiadni zebatych oraz koétka zgbatego, to-
czacego sie po zebatce przymocowanej do
foza.

Z suportem jest polaczona sztywno belkg H,
na ktérej zamocowany jest wzornik (kopiat) K.

Urzadzenie do kopiowania zbudowane jest
odmiennie od rozwiazania normalnie spoty-
kanego w tokarkach, gdzie kopiat jest sztywno
zwigzany z korpusem tokarki. W tej nato-

240/46-R5

Rys. 5. Zasada toczenia kopiowego przy wzormku

zwigzanym z suportem tokarki.

AAAAAA

.w czasie przesuwu wzdtuznego

240/46-R6
Rys. 6. Schemat urzadzenia hydraulicznego.

miast tokarce jest on zlgczony z suportem
i razem z nim wykonuje ruchy wzdluzne,
a takze i ruchy poprzeczne. Jak wynika z rys.
5 wzornik K jest wprawdzie wiernym odbi-
ciem zarysu przedmiotu w skali 1:1, ale osa-
dzony jest w ten sposob, Ze lewa strona
wzornika odpowiada prawej stronie przed-
miotu obrablanego

3. Sterowanie hydrauliczne ruchu posuwo-
wego poprzecznego.

Hydrauliczne urzadzenie, samoczynnie ste-
rujace ruch. pionowy, stanowi niewgtpliwie
najciekawsze rozwigzanie w tej tokarce. Ste-
rowanie hydrauliczne umozliwia przy mnie-
wielkich naciskach (kilka kG), wystepuja-
cych miedzy palcem sterujgcym P a wzorni.
kiem K uzyska¢ sztywne prowadzenie noza,
przeciwstawiajgce sie promieniowej sile skra-
wania.

W dotychczas powszechnie stosowanym
sposobie toczenia kopiowego catkowita sita
promieniowa skrawania jest przenoszona
przez palec sterujacy na kopiat.

Ruch posuwowy !oza wraz z suportem ku
przedmiotowi obrabianemu uzyskuje sie za
pomoca tloka T (rys. 6), potaczonego sztywno
z przesuwnym lozem tokarki £, przez dopltyw
do cylindra V cieczy pod ci$nieniem. Pompa
G ttoczy ciecz ze zbiornika Z do cylindra
i przy wzrastajacym cisnieniu powoduje prze-
suw Yoza do goéry; jesli natomiast cisnienie
spada, nastepuje ruch catego uktadu w dot
Opory hydrauliczne w przewodach odgrywaja
role hamulca i regulu]q szybkos¢ podnosze-
nia i opadania.

Palec P, wiodzacy po wzorniku i stano-
wigcy zakonczenie dzwigni L, jest przyciskany
przez sprezyne M do wzornika i powoduje,
suportu,
otwieranie lub przymykanie zaworu R za po§-
rednictwem drazka O (nastawialnej dlugosci).

W wypadku wiec. gdy wzornik posiada
w pewnym miejscu wzniesienie, dzwignia L

zostaje podniesiona, przelot zaworu R po-
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wiekszony, a na skutek tego cisnienie w cy-
lindrze V spada; néz wraz z suportem opusz.-
cza sig. Zawor R nie jest nigdy zamKkniety,
stanowi on bowiem tylko zmienny opér dla
strumienia cieczy. Ciecz wyplywajaca z za-
woru powraca przewodem U do zbiornika Z.
Dla ustalenia wiasciwej poczatkowe]j $redni-
cy toczenia mozna badz przesung¢ wzornik
w kierunku pionowej badZz tez odpowiednio
nastawi¢ ditugos¢ drazka O. ,
Szybkie odsuniecie noza wraz z suportem
od przedmiotu obrabianego odbywa sig przez
podniesienie za pomocg osobnego urzadzenia
dzwigni L, co powoduje zwiekszony przeplyw
cieczy przez zawor R, a wiec obniZenie ci$nie-
nia pod tlokiem oraz opuszczenie suportu.

4, WielkoSci charakterystyczne tokarki,

Samoczynny przesuw suportu wzdluz loza,
jako napedzany osobnym silnikiem nie jest
zwiazany z szybkoscig obrotu wrzeciona.
Szybkosé posuwu dla tej tokarki jest zmienna
w granicach od 20 do 500 mm/min. Wobec
tego, Ze ilosci obrotéw wirzeciona (8 roznych)
zmieniaja sie w granicach od 85 do 1200
obr/min. otrzymamy wielko$ci posuwu na 1
obrét:,

_ 20 mm/min

Pain == 71900 obr/min

__ 500 mm/min

Pmex = —g5 obr/min

oczywiscie ten ostatni posuw jest nie przy-
datny do toczenia.

Podamy kilka dodatkowych wielkoséci cha-
rakterystycznych tokarki: Rozstaw kiow —
1050 mm, wznios klow — 250 mm, moc silni.
ka gtéwnego 17 KM, moc silnika do napedu
pompy 1,5 KM, do napedu posuwu 0,4 KM,
ciezar obrabiarki 3700 kg.

Wrydajno$é¢ obrabiarki wobec pelnego wy-
zyskania narzedzi ze stopéw spiekanych i ma-
tych czas6w pomocniczych — duza.

Doktadnos¢ obrdobki odpowiada klasie IT?
do IT9. Obstuga prosta, umozliwiajgca zatrud-
nianie sit przyuczonych.

\

= 0,017 mm/obr

= 5,9 mm/obr;

Rys. 7. Suport poprzeczny.

Rys. 8. Wytaczanie kopiowe.

Urzadzenia dodatkowe roszerzaja zakres
pracy na tej tokarce. Jako gléwne nalezy
wymieni¢:

a) do wykonywania powierzchni prosto-
padtych do osi toczenia stuzy dodatko-
wy ,suport (rys. 7), =Zzamocowany na
belce wspornikowej C i ‘poruszany
recznie.

b) urzqdzenie do wytaczania kopiowego
(rys. 8). Zastosowano tutaj tylko dodat-
kowy uchwyt dla narzedzia.

a) 260

7

¢ /?7—>l

8110+

—
1
#90 )

y

== e
d— i W
= b

240j#6-R9

Rys. 9 a) Przykilad przedmiotu, ktérego zarys ze-

wnetrzny i wewnetrzny uzyskano metoda toczenia

kopiowego, b) wzornik dla toczenia zewnelirznego,
¢) wzornik do wytaczania.

Rys. 9a przedstawia przyktad tulei obro-
bionej na tej tokarce przez toczenie zaréwno
zewnetrzne jak i wewnetrzne. o obrobki
uzyto odkowki ze stali weglowej z naddat-
kami na obrobke 5 — 6 mm. Do obrdbki
zewnetrznej zastosowano wzornik przedsta-
wiony na rys. 9b, a do wewneirznej na
rys. 9c.

Przy szybkoéci skrawania v =180 m/min.
i szybkosci posuwu p = 90 mm/min. (p= 0,24
mm/fobr) catkowity czas obrébki na gotowo
wraz z czasem pomochiczym wynosi 21,9 min.
(czas maszynowy 15,8 min).

Opracowat inz, WE. GWIAZDOWSKI
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Ins.-mech. JERZY WERNER

ORGANIZACJA NAPRAWY SAMOCHODOW

Stan ilo$ciowy samochoddéw w Polsce przed.
stawiat sie w roku 1939 nastepujaco:

osobow'ych ok. 29800
ciezarowych 8600
autobuséw . 2000Y

Na skutek wojny, dlugotrwatej okupaciji

i zniszczenia sprzetu przez wroga w czasie
ucieczki, stan ten zostal sprowadzony niemal
do zera.

Dzieki przywozowi z panstw sprzymierzo-
nych i wlasnej zapobiegliwo$ci, ktorej za-
wdziecza sie znaczna ilos¢ kursujgcych sa-
mochoddéw, ztozonych =z porzuconych lub
przechowanych czesci, osiggnieto w dziedzi-
nie samochoddw ciezarowych poziom, prze-
kraczajacy stan z roku 1939,

Niestety tylko niewielka cze$¢ sprzetu, po-
chodzgcego z przywozu z zagranicy, skladala
sie z wozéw nowych. Znaczna wiekszosé
byly to samochody uzywane, a czesto od
razu nie nadajgce sie do wytezonej pracy,
ktéra je czekala.

To tez od poczatku ich eksploatacji z calg
jaskrawoécia wystapily $cisle wigzace sie ze
soba dwa zagadnienia: napraw i czesci za.
miennych,

Brak maszyn,'urzeydzeﬁ i narzedzi uniemo-
zliwial poczatkowo przeprowadzenie powaz-
niejszych napraw, lub wykonywanie czesci
zamiennych.

Jednakze szereg instytucyj przystapilo do
organizowania wtasnych zakladéw napraw-
czych 2). :
. W pierwszym okresie improwizowano.
W miare rozwoju sieci zakladéw napraw-
czych konieczne sie staje Scislejsze usyste.
matyzowanie przebiegu prac, zapobiegajace
trwonieniu sit ludzkich i materiatow, ktorych
nie mamy w nadmiarze, oraz przyczyniajgce
sie do przyspieszenia przebiegu napraw i po-
prawieniu ich jakosci. -

Samochéd oddany do zakladu naprawczego
celem przeprowadzenia naprawy winien by¢

poddany szczegélowym ogledzinom przez
kontrolera, ktoéry spisuje odpowiedni pro--
tokét z poczynionych obserwacji. Proto.
kot ten jest z jednej strony dokumen-

tem, stwierdzajgcym stan wozu w ~chwili
doprowadzenia go <do naprawy, z dru-
giej — podstawg dla biura zakladu do

wystawienia polecenia (zamowienia) na wy-
konanie okreslonej naprawy. Réwnoczesnie

1) ,,Maly Rocznik Statystyczny“ rok. 1939 str. 199.
2) Okreslenie zaktad naprawczy powinno calkowi-

cie wyrugowaé nazwy ,warsztat reperacyjny“ lub
»remontowy*,

sprawdza sie zawarto$¢  wozu (narzedzia,
wyposazenie i tp.), ktéra po wciagnigciu do
protokétu przekazuje do specjalnej przecho-
walni, gdzie przebywa do ukonczenia napra-
wy. Tam pozostaje réwniez kolo zapasowe,
ktore podlega sprawdzeniu, a w' razie potrze-
by naprawie (lataniu, wulkanizacji i tp.).

Samochéd przechodzi do umywalni, gdzie
zostaje dokladnie umyty woda (w tym celu,
dobre jest stosowanie cienkiego strumienia
pod ci$nieniem 4 — 6 at., zredukowanym dla
mycia nadwozi samochodéw osobowych do
max. 2 at.}, lub strumieniem parowo-wodnym,
ktéry ma te zalete, ze zmywa dokladnie olej
i smar, ograniczajac w ten sposoéb rozchéd
nafty lub benzyny, uzywanych zwykle do
zmywania czesci.

Po umyciu, na szybie odwietrznej wozu,
lub w razie prak’u, w budce kierowcy nalezy

|

Samoachod
db glownej naprawy
[

[szczegofowe ogledziny |—>I| protokot przyjedal
e

|
Ijemonfaz‘ na zequ{L]

[ [ ' l 1

g skrzynka kot tylny || os przednia rama
silnik przekfadniowa most ||ikierownica ||/ nadwozie

l | 1 |

demontaz na czesci sktadowe oraz my‘:c[e i przeglgd czesct

I I R

Naprawa i dorabianie nowych czgsct.
Warsztat mechaniczny, kuznia, slusarnia, blacharnia, naprawa chtod-

nic, stolarnia, tapicernia, dziat elektryczny, spawalnia.

monfaz zespotdw

==
300{46

hamownia

i

proba jazdy
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umiesci¢ odpis polecenia z wyszczegélnieniem
robét, ktére maja by¢ wykonane, oraz na-
malowa¢ wyraznie numer polecenia. Ulatwia
to orientacje personelu kierowniczego w po-
stepie roboty w czasie trwania naprawy.
Wiszystkie papiery obiegu wewnegirznego na
roboty i materialy zwiazane z naprawa dane-
go wozlu, nosza od tej chwili zawsze ten nu-
mer. Je$li z samego przeznaczenia zaklad
naprawczy hie jest powolany do wykonania
pewnego zakresu napraw, nalezy bezwzgled-
nie dokona¢ podzialu pomieszczen (hal)
i brygad (zespotéw) monterskich w sposob,
zapewniajgcy niezalezne prowadzenie:

a) robdt konserwacyjnych i drobnych na-
praw,

b) napraw Srednich,

¢) napraw giownych (gruntownych).

Dalsze rozwazanie beda sie odnosi¢ do na-
praw giéwnych. Samochody wprowadzone do
odpowiednich hal podnosi sie i ustawia na ko-
- ztach (pozagdane sg drewniane, jako bezpiecz-
niejsze, gdyz z zelaznych moga sie zsunac).
W duzych zakladach naprawczych stawia
sig¢ woz na t. zw, linie demontazowe.

Przede wszystkim wyjmuje sie . silnik,
Ktéry po przewiezieniu wozkiem, lub napo-
wietrznym wciggiem przesuwnym, (w zale-
znosci od stopnia wyposazenia zakladu) do
dzialu silnikowego, rozbiera sie. Wszystkie
wieksze czesci zaopatruje sie w trwale przy-
twierdzone plytki z numerem zamoéwienia;
czesci drobne wsypuje sig do kosza, wykona-
nego z drobnej siatki drucianej, i przewozi
do umywalni cze$ci.

Umywalnia skilada sie z szeregu Kotlow
o ksztalcie prostopadiosciennym, zaopatrzo-
nych w przewody parowe, przebiegajgce wo-
kot Scianek. Mycie odbywa sig przy pomocy
roztwioréw proszkow odtluszczajacych. Czesto
dla usprawnienia przebiegu odtluszczania
czesci, nad dnem kotta przebiega dziurkowany
przewdéd, polgczony z instalacja sprezonego
powietrza, ktére wydobywajgc sig zotworow,
powoduje burzenie sie roztworu i szybsze
oczyszczenie czesci. Stosowane jest réwniez
mycie na siatkach przy pomocy strumienia
parowo-wodnego. Roztwdr sody lub nizej wy-
mienionych proszkéw odthuszczajacych kie-
rowany jest pod ci$nieniem, za posrednictwem
dyszy na zespoly lub ich czesci, pozbawiajgc
je brudu i ttuszczu.

W braku gotowych proszkdéw odttuszcza-
jacych, znanych pod nazwg ,,P 3" i t. p. mozna
sporzgdzi¢ je we wlasnym zakresie. Dla stali
mozna stosowac¢ na 10 litréw wody sklad na-
stepujacy: 230 g potazu - (KOH), 65 g sody
(Na, CO;), i 30 g szarego mydla.

Dla stopéw aluminiowych: 45 g sody
(Na, CO,;), 13 \g sody kaustycznej (Na OH),
15 g trojfosforanu sodowego (Na, P;) i 10
g szarego mydia.

Rok XX

Odtluszczanie trwa, w zaleznosci od ilosci
i stopnia zanieczyszczenia czesci, oraz $wie-
zosci roztworu od 1 do 3 godzin.

Z silnikiem zdejmuje sie rowniez sprzegto
i skrzynke przekladniowg (skrzynke biegow).
Zespoly te powinny by¢ przekazane na odpo-
wiednie linie dziatu podwoziowego. Tak samo
nalezy postgpi¢ z pozostalymi zespotami pod-
wozia jak: kota, tylny most, wal napedowy,
przednia o§, resory, kierownica, pedaty, chlod-
nica, bateria. W razie potrzeby wiekszej na-
prawy lub wymiany zdejmuje sig tez skrzynie
nadwozia i budke kierowcy. CieZzsze zespoty
nalezy po zdjeciu z podwozia ustawi¢ na
specjalnie zaprojektowanych pomostach, tat-
wych do przewozenia, na ktorych zespdéi po-
zostaje przez caly czas naprawy. Pomost stu-
zy do montazu i przewozu zespoiu do umy-
walni i na lini¢ montazowag.

Ogotocong w ten sposéb rame przewozi sig
wozkiem lub wurzadzeniem przenoszacym,
do umywalni, myje sie, a nastepnie poddaje
dokladnym .ogledzinom, <celem wykrycia
mozliwych peknie¢ lub obluznionych pota-
czen nitowych. Po usunigciu dostrzezonych
brakéw, droga spawania lub wymiany luz.
nych nitow (co sie wiaze najczesciej z ko-
nieczno$cig rozwiercenia wybitych otworow),
rame przewozi sie do ,Jakierni.

Swiezo pomalowang rame wprowadza sie
na linie montazows.

Wiszystkie uprzednio zdjete zespoly powin-
ny by¢ rozdzielone na odpowiednie linie lub
dziaty, gdzie ulegaja rozbidérce, i skad po-
dobnie jak cze$ci silnika sg przewozone do
umywalni.

Czyste cze$ci z umywalni oraz zespoly nie
przechodzgce przez umywalnie, jak gaznik,
pradnica, rozrusznik, tarcza sprzegla i t. p.
zostaja na swoich liniach poddane ogledzi-
nom i kwallfikowane do wymiany, naprawy
lub dalszego zastosowania.

Dalszy przebieg naprawy zalezy od wiel-
kosci i przeznaczenia zakladu naprawczego.
O ile zaklad prowadzi naprawy wozow I0z-
nych wytworni i typow i nie posiada sklradu
czeéci zamiennych, praca przy poszczeg6l-
nych zespolach jest prowadzona niezaleznie
na poszczegdlnych liniach. Kazdy ukonczony

zespél przekazywany jest, po odbyciu préby

lub - sprawdzeniu przez wlasciwego kontrole-
ra i przejsciu przez lakiernie. na linie mon-
tazowa, gdzie wraca na swoje miejsce. Le-
piej, gdy gotowe zespoly ze swoich linii
schodza do skladu gotowych zespotdéw, skad
po catkowitym skompletowaniu wydawane sg
brygadzie montazowej. Zespoty, jak silnik,
skrzynka przekladniowa i mosty napedowe
powinny byé¢ poddane prébom pod obcigze.
niem..

Gdy zaklad naprawczy jest w tym szczesli-
wym polozeniu, Ze prowadzi naprawy jed.
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nego, czy kilku tylko typéw wozdw, zespotly
zdjete do naprawy nie wracaja do podwozm
z ktérego zostaly zdjete. Woz otrzymuje ze
sktadu zapasowe zespoly gotowe, jego szesci
za$ po przeprowadzonej naprawie sg przeka.
zane do sktadu i zostang uzyte, gdy przy-
bedzie do naprawy nasfepny woéz tego
typu. Skraca to znacznie okres postoju wozu
w napraw1e pozwala na wiekszy stopien
wyzyskania taboru (wg danych amery-
kanskich naprawa gloéwna samochodu cig.
zarowego 3-tonowego moze trwa¢ w tych
warunkach 4 dni). Jest to moment niezwykle
wazny, jesli sie weZmie pod uwage wyso-
koéé strat, jakie ponosi przedsiebiorstwo
na skutek braku samochodu. )

Po ukonhczeniu montazu, samochdd zostaje
sprawdzony przez kontrolera montazu i pod-
dany prdébom. Kontroler -spisuje protokédt
i kwalifikuje w6z do oddania klientowi, lub
do wykonania poprawek. Kazda z tych ewen.
tualno$ci musi by¢ na wozie wyraznie uwi-
doczniona, np. kolorowa naklejka.

Woéz zakwalifikowany po probie jako dobry
zostaje oddany do umywalni, a potem do la-
kierni. Po zakonczeniu wszystkich prac prze-
prowadza sie ostateczng, krotkg probe, i prze-
glad, po czym samochod jest gotowy do od-
dania klientowl.

Przekazanie samochodu po naprawie winno
byé dokonane protokolarnie, osobie (lub
osobom) do tego upowaznionej, ktdra na pro-
tokdle stwierdza stan wozu po naprawie.

Na zakonczenie czesci ogoélnej kilka siow
nalezy poswieci¢ przepisom o bezpieczenstwie
pracy. Obowigzujgce na terenie Rzeczypo.
spolitej dawne przepisy rosyjskie datujg sie
z dn. 19. 2, 1913 r. (Dz. Ustaw i rozporzadz.
rosyjskich Nr 163 pozycja 1515); a zatem
nie moga obejmowac¢ wszystkich mozliwosci
niebezpieczenstw, grozgcych przy pracy
w nowoczesnie wyposazonym samochodowym
zakladzie naprawczym. Rozporzgdzenie Pre-
zydenta Rz. P. z dn. 16. 3. 1928 ,, O bez-
pieczenstwie i higienie pracy” (Dz. Ustaw
35/28 poz. 325), jako ogodlne, odnosnie pracy
w zakladach naprawczych nie wnosi wiele
nowego.

Kierownik =zakladu naprawczego musi
przeto sam pamieta¢ o grozgcych niebez-
pieczenstwach, pouczy¢ o nich swych
pracownikow, oraz opracowaé¢ wewnetrzne
przepisy bezpieczenstwa, ktore by zaklad i je-
go pracownikow chronily, od nieszczesliwych
wypadkéw. Oto wazniejsze z nich w skré.
cie:

1. W kazdym pomieszczeniu zakladu na-
prawczego musza by¢ co najmniej jedne
drzwi otwierane na zewnatrz.

2. Zaklad nalezy zaopatrzyé w dostatecznag
ilo$¢ gasnic i skrzyn z piaskiem i lopatami.

3. Ladunek gadnic sprawdza¢ co najmniej
dwa razy do roku (przed nastaniem 1 po
ustaniu mrozow).

4, Palenie tytoniu w zakladzie naprawczym
jest wzbronione. Zakaz musi byé uwidocznio-
ny w sposob rzucajacy sie w oczy.

5. Wyrzucone szmaty, uzywane przed tym
do czyszczenia lub mycia czesci, jesli nie sg
odrazu palone, przechowywaé¢ w zelaznych
skrzyniach pod przykryciem.

6. Rozlane plyny (jak benzyna, nafta, olej
natychmiast zasypywad¢ piaskiem, a piasek
zmiata¢ i wyrzucaé poza obreb hali.

7. Wszelkie roboty z ogniem, je$li sg pro-
wadzone na hali, winny by¢ wykonywane
w poblizu bramy wyjazdowe]j, zdala od innych
pojazdow.

8. W razie robo6t z ogniem w poblizu zbior-
nika paliwa, zbiornik wymontowaé lub zala¢
woda. Jako minimalna ostrozno$¢ — zastoni¢
od ognia.

9. Materialy pedne i smary przechowywac
w naczyniach zamknietych, w osobnym po-
mieszczeniu, najlepiej podziemnym, - dobrze
przewietrzanym.

10. Karbid przechowywac w suchym miejs.
cu na belkach, nad poziomem podiogi; beb-
noéw nie otwiera¢ przez przebijanie, by iskra
nie spowodowala wybuchu. Nie przechowy-
wac¢ karbidu w starych, dziurawych bebnach.

11. Roboty spawalnicze wykonywa¢ w od-
dzielnych pomieszczeniach, dobrze prze-
wietrzanych. Wytwornice trzyma¢ poza tym
pomieszczeniem, jako grozgaca wybuchem.
W razie pracy przy wytwornicy przenosnej
stawia¢ jag w odleglo$ci nie mniejszej niz
5 m od miejsca spawania lub innych zrédet
otwartego ognia.

12, Butle tlenowe mocowaé¢ do Sciany
lub wézka. Zaworé6w nie smarowac¢ olejem,
oliwg, tluszczem, lub woda mydlang, by nie
spowodowac¢ samozaplonu w strumieniu czys-
tego tlenu. Przed uzyciem zawor lekko otwo-
rzy¢ dla przedmuchania kanalu.

14. Rury wydechowe silnikéw na hamowni
laczy¢ szczelnie z wydmuchem na zewngtrz.

15. Pomieszczenia, w ktérych sg zapuszcza-
ne silniki dobrze przewietrzac.

16. Wszelkie urzadzenia do podnoszema
(dzwigi zwy*qu, kolumnowe i t. p.) okresowo
sprawdza¢ i obstugiwa¢ specjalnie przydzie-
lonymi pracown1kam1

17. Nie sta¢ i nie wchodzi¢ pod zawieszone
cigzary. Samochody zabezpieczaé¢ przez pod-
stawienie odpowiednich koziow.

18. Kanaty kontrolne muszg byé¢ zbudowane
tak, zeby w kazdym wypadku bylo latwo
z nich wyjsé (schody, drabinki). Nieuzywane
kanaly musza by¢ stale przykryte deskami.

19. Nie wijezdzaé . pojazdem na kanal,
w ktérym znajduja sie pracownicy.

20. Kanaty powyzej 1,4 m glebokosci za-
opatrywa¢ w urzadzenia przewietrzajace,
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SLOWO WSTLEPNE

Siedem lat minelo z goérg, gdy ostatnie ze-
szyly przedwojenne , Spawania i Ciecia Me-
tali" oraz , Spawacza" opuscily prase. Wskrze.
szenie prasy spawalniczej—wobec stale wzra-
stajacego zakresu stosowalnosci spawania
i ciecia metali, jest sprawa nie cierpigcg zwlo-
ki. Przed wojna pisma spawalnicze byly wyda-
wane przez Stowarzyszenie Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce, zalozone i subsydio-
wane gléwnie przez przemyst tlenowo-acety-
lenowy i karbidowy. Do stowarzyszenia tego
przystapity réwniez z biegiem czasu instytucje
zainteresowane w rozwoju spawania lukowe-
go. W dzisiejszym stanie rzeczy, gdy organi-
zacja przemystowa, ktéraby reprezentowata

" caloksztalt zainteresowan spawalnictwa, nie
istnieje, stusznem sie wydaje wyzyskad
przede wszystkim istniejgcg juz prase tech-
niczng dla szerzenia wiedzy spawalniczej.

Poniewaz sposrod wszystkich przemystow,
zainteresowanych spawalnictwem, wybija sie
na czolo przemyst metalowy, postanowiono
otwiorzy¢ dzialy spawalnicze w czasopis-
mach: ,Mechanik”, oraz ,Przeglad Mecha-
niczny*.

Na tamach tych dzialdéw beda omawiane
zagadnienia dotyczace r6znych rodzajéw
spawania (spawanie acetylenowo-tlenowe, lu-
kowe, atomowe, termitowe), jak rtoéwniez
zgrzewania (punktowe, zwarciowe, iskrowe,
gazowe) i lutowania, oraz rozliczne metody
technologiczne, pochodne od spawania (ciecie
tlenem, napawanie, hartowanie powierzchhio_
we, natryskiwanie metalem itp).

Z powodu zniszczenia przedwojennych ksie.
gozbioréw, wiele zagadnien
traktowa¢ od podstaw; nie wiadomo bowiem,
w jakim stopniu zasady réznych metod spa-
wania i procesdéw pokrewnych sa przyswojone
przez pokolenie, wyrosle w czasie okupaciji.

Glownym tematem prac w Dziale Spawal-
czym bedzie, oczywiscie spawanie ‘lukowe,
acetylenowe i ciecie tlenem. Bedziemy sieg sta-
rali notowa¢ najwazniejsze osiggniecia nasze
na tym polu; w tym wzgledzie -zalezni jednak

trzeba bedzie‘

SPAWALNICZY

bedziemy od naszych technikéw-spawalnikéw,
ktérzy powinni sie dzieli¢ z ogdlem wyni-
kami swych prac i spostrzezen. Nikt tak
nie uczy praktyka, jak inny praktyk. Liczy-
my takze na wytrawne pidéra przyjaciot”,
.Spawacza" i ,Spawania i Ciecia Metali",
ktérzy dawniej zasilali nasze czasopisma i te-
raz nie odmowig nam swej wspolpracy.

Mamy nadziejeg, ze czytelnicy ,Mechanika”,
nietylko spawacze, jako bezposrednio zainte-
resowani, ale i metalowcy innych specjal-
nosci odniosg rowniez korzysci z tego dziatu.
Rozliczne bowiem metody spawania i cigcia
gazowego sg $cisle zwigzane z obrobka metali
i nigdy dotychczas nie miaty tak wielkiego
pola zastosowania, jak przy obecnej odbudo-
wie Kraju. Podwojone w stosunku do przed-
wojennego spozycie tlenu i acetylenu wska-
zuje najlepiej, jak wielkie znaczenie zyskuje
.obrébka gazowa"; tak samo szybko wzrasta-
jace spozycie elektrod jest dowodem rozwo-
ju spawania lukowego, a przeciez jesteSmy
dopiero w poczatkach realizacji planu 3-let-
niego, ktéry ma nam przynie$¢ uwielokrot-
nienie, dzisiejszej produkcji.

Przed wojna, w szeregu zastosowan spa-
wania, jak w konstrukcjach budowlanych,
w naprawie torow kolejowych itp., zajmowa-
lismy przodujace stanowisko w Europie. Dzi$-
w ustroju demokratycznym, gdy sztuczne
hamulce na drodze rozwoju techniki rodzimej
zostaly obalone, mamy wiekszg szanse, niz
kiedykolwiek, aby dogoni¢ w spawaniu kraje
bardziej od naszego uprzemystowione. Przy-
kfad Zwigzku Radzieckiego jest bardzo pou-
czajgcy: dzieki usilnej i planowej pracy,
Zwigzek w dobie obecnej wysunat sie, obok
Stanéw Zjednoczonych, na jedno z czotowych
miejsc w dziedzinie spawalnictwa.

Mamy nadziejg, Ze nasi spawacze z zapa-
tem wezma udziat w akcji nad podniesieniem
poziomu polskiego spawalnictwa. Lamy Dzia-
hu Spawalniczego w ,Mechaniku" stojg przed
nimi otworem.

inz. Zygmunt Dobrowolski
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Inz. JOZEF BIERNACKI

METODY HARTOWANIA POWIERZCHNIOWEGO PRZY UZYCIU
PLOMIENIA ACETYLENOWO -TLENOWEGO

Hartowanie powierzchniowel) ma na celu
utworzenie na przedmiocie twardej powitoki
o niewielkiej grubosci, z pozostawieniem po-
za nig struktury metalu w stanie niezmienio-
nym. Poniewaz plomien acetylenowo-tlenowy,
przy nadmiarze acetylenu w mieszance pal-
nej, posiada wilasnosci naweglajgce, mogioby
sie¢ wydawac, ze zastosowanie tego plomienia
do utwardzania ma na celu nie tylko uzycie
go jako zrodia ciepia, ale tez jako srodka na-
weglajgcego powierzchnig metalu. W istocie
jednak nagrzewanie trwa tak krétko, ze —nie.
zaleznie od regulacji plomienia — naweglanie
metalu nie moze nastapi¢. Ze wzgledu na
najlepsze wyzyskanie energii cieplnej, sto-
suje sig ptomien neufralny, t. j. ptomien bez-
nadmiaru tlenu lub acetylenu.

Hartowa¢ powierzchniowo przy uzyciu plo-
mienia acetylenowo-tlenowego ,mozna wigcC
tylko przedmioty wykonane catkowicie z ma-
terialu (stal, zeliwo) hartujgcego sig. Ponie-
waz przy hartowaniu powierzchniowym przed-
miotow wykonanych catkowicie z metalu
hartujgcego sie, nagrzanie do temperatury
hartowania musi by¢ ograniczone do cienkiej
warstwy zewnetrznej, pozgdana jest jak naj-
wieksza szybko$¢ ogrzewania, a zatem zrodto
ciepta powinno posiadac¢ jak najwyzsza tem-
perature. Sposréd plomieni gazowych, ptlo-
mien acetylenowo-tlenowy posiada najwyZsza
temperature (ok. 3200°), dlatego ten plomien
znalazt praktyczne, zastosowanie. Moznaby
rowniez uzyska¢ dostateczng szybkos$¢ na-
grzewania przy uzyciu palnika do spawania
atomowego, w ktérym wyzyskuje sie ciepto
wodoru atomowego po dysocjacji w tuku
elektrycznym (temp. ok. 4500°), jednak w tym
wypadku koszty bylyby znacznie wyzsze.
Sam tuk elekiryczny przy uzyciu np. elektro.-
dy weglowej nie nadaje sie do ogrzewania
powierzchniowego, natomiast w ostatnich cza-
sach zastosowano do tego celu z powodze-
niem szybkozmienne prady indukcyjne.

Do chlodzenia uzywa sie wylgcznie wody,
aczkolwiek stosowanie innych cieczy moze
da¢ w pewnych wypadkach lepsze wyniki.

Zaleznie od ksztattéw hartowanego przed.
miotu mozna stosowaé¢ 8 rdinych sposo-
béw hartowania, ktore stanowig odmiany
trzech zasadniczych metod hartowania po-
wierzchniowego:

a) hartowanie przy jednoczesnym nagrzaniu
calej powierzchni przeznaczonej do utwar-
dzenia, '

1) Prace nad hartowaniem powierzchniowym roz-
poczatl autor niniejszego artykulu wraz z inz. Pio-
trem Wrzoskiem w Jjednej z wiekszych fabryk
w Polsce juz w r. 1935.

b) hartowanie przy postepowym nagrzewa-
niu i polewaniu,

¢} hartowanie przy zanurzeniu w wodzie
przedmiotu podczas nagrzewania.

Metoda 1. Hartowanie przy jednoczesnym
nagrzaniu calej powierzchni do utwardzenia.

Ta metoda jest najbardziej zblizona do nor-
malnego hartowania, gdyz w tym wypadku
cala powierzchnie przeznaczong do utwardze-
nia zagrzewa sie najpierw do temperatury
hartowania, a dopiero nastepnie chtodzi. Roz-
nica polega tylko na tym, ze dzieki bardzo
intensywnemu ogrzewaniu plomieniem ace-
tylencwym wzrost temperatury ogranicza si€
do niewielkiej, z géry okreslonej, gtebokosci
i tylko na zgdanej czesci przedmiotu. W za-
leznosci od ksztaltu przedmiotu rozrézniamy
przy tym dwie odmiany tej metody.

Sposéb 1. Hartowanie powierzchni cylin-
drycznych.

Male powierzchnie w rodzaju czopow,
gwintéw na wrzecionach hartuje sie na to-
karce (rys. 1). Przedmiot zaklada sie w uchwyt
i po wprowadzeniu w ruch obrotowy nagrze-
wa sie go réwnomiernie do temperatury har-

<t };BEB !
- @” ﬂ’
q = 4 &=
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Rys. 1. Hartowanie powierzchniowe na tokarce.

towania. Natychmiast po osiggnieciu tempe-
ratury hartowania, skierowuje sie na przed-
miot strumien wody za pomoca weza gumo-
wego. Cze$ci powierzchni, ktérych zaharto-
wanie nie jest pozadane, chroni ‘si¢ przez
owiniecie mokrym azbestem lub przez pole-
wanie wodag.

Sposéb 2. Hartowanie malych powierzchni.

Przedmioty, ktére ze wzgledu na swdj
ksztalt nie ulegaja odksztalceniom przy za-
grzaniu powierzchni hartowanej przytrzymuje
sie szczypcami nad naczyniem z woda i po
zagrzaniu zanurza sie do wody (rys. 2). W ten
sposob latwo hartuje sie male powierzchnie,
jak np. plaszczyzny oporowe lap, dzwigienek,
konce srub itp. Przy utwardzaniu wiekszych
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powierzchni, tego sposobu stosowa¢ nie na-
lezy, gdyz przedmiot !atwo ulega przegrza-
niu i odksztalceniu.

“z/47-R2

Rys. 2 Ogrzewan'e palnikiem bezposrednio mnad

zbiornikiem z woda.

Metoda II. Hartowanie przy postepowym
nagrzewaniu i polewaniu.

Ta metoda polega na jednoczesnym przesu-
waniu plomienia nagrzewajgcego i strumienia
wody wzdiuz powierzchni hartowanej.

Sposéb 1. Hartowanie przedmiotédw cylin-
drycznych z polewaniem.

Przedmioty cylindryczne, jak walki, $ruby
pociggowe tokarek, gwintowniki itp. mozna
hartcwaé¢ sposobem, przedstawionym na rys.
3. Chlodzenie strumieniem wody o przekroju
okraglym nie zawsze daje zadowalajgce wy-
niki; zastosowanie natrysku w formie topatki
‘wpltywa na zwiekszenie twardosci hartowa-
nych powierzchni, szczegdlnie watkow. Pal-
nik i natrysk zamocuje sig¢ ‘w suporcie to-
karki, dzieki czemu hartowanie jest zmecha.
nizowane.

Sposéb 2. Hartowanie w przyrzqdzie.

Sposdéb wyzej opisany mozna udoskonalié,
stosujgc specjalny przyrzgd do urzadzenia
przedstawionego na rys. 3. Przyrzad ten skia-

==

doptyw wody

3. Hartowanie powlierzchniowe mna tokarce
z jednoczesnym nagrzewaniem i polewaniem.

Rys.

da sie z 3-ch palnikdéw o lacznej wydajnosci
od 500 do 700-litréw acetylenu na godzine.
Sa one zamocowane na skrzynce metalowej
w ten sposdb, ze po obréceniu palnikéw
o pewien kat plomienie biegng stycznie do
watka. Ma to na celu szybkie przerwanie
nagrzewania w momencie ukofczenia ope-
racji. Zamiast kilku palnikéw réwnolegle
ustawionych lepiej jest stosowaé palnik wie-
loptomienny (grzebieniowy).

Skrzynka jest zamocowana na suporcie to-
karki tak, Ze po wlaczeniu posuwu palniki
przesuwaja sie, nagrzewajac stopniowo obra.
cajacy sie walek. Wewnatrz skrzynki znaj-
duje sie urzadzenie do chlodzenia, przesuwa-
ne razem ze skrzynkg i palnikami. Woda
pod ci$nieniem  wyplywa  strumieniem
w ksztalcie pelnego pierscienia. Charakter
chlodzenia jest raczej zalewowy, a nie natry-
skowy. Pomiedzy ogniem palnikéw i pier-
écieniem wodnym umocowany jest krazek
azbestu lub klingerytu, ktéry szczelnie do-
lega do walka w celu niedopuszczenia wody
do miejsca nagrzania.

Sposobem tym hartuje sie walki, ‘sworznie,
$ruby pociggowe itp.

Glebokos¢ warstwy zahartowanej reguluje
sie, zmieniajac wydajnos$¢ palnikéw i szyb-
kos$¢ posuwu.

Sposéb 3 i 4. Hartowanie powierzchni pla-
skich. -

Rys. 4 ilustruje znany juz sposob hartowa-
nia powierzchni plaskich. Palnik (lub palniki)

doptyw w@y_) doptyw wod wod‘g)
f
N
42/47-Re s2far-rs

Rys. 4. Hartowanie po- Rys. 5. Hartowanie po.
wierzchniowe przedmio-. wierzchniowe przedmiotu
téw plaskich przy je- czeSciowo zanurzonego
dnoczesnym nagrzewa- w wodzie.

nin i polewaniu.
i strumienn wody mozna posuwac recznie lub
mechanicznie.

Rys. 5 przedstawia analogiczng operacje
z ta roéznica, ze przedmiot hartowany jest
umieszczeny czeSciowo w  wodzie w celu
przeciwdzialania odksztatceniom.

Meteda III. Hartowanie przy zanurzeniu
przedmiotéw w wodzie.

Do hartowania powierzchni plaskich, ka-
towych, spiralnych itp., na przedmiotach
o ksztattach zlozonych stosuje sie¢ najlepiej
nowa metode;, opracowang przez inz. Piotra
Wrzoska i autora, metode hartowania przy
zanurzeniu przedmiotu w wodzie?),

Metoda ta bowiem umozliwia unikniecie
odksztalcen i zbyt glebokiego zahartowania.

Sposéb 1. Hartowanie przy zanurzeniu po-
wierzchni podczas nagrzewania.

Przy tym sposobie przedmiot jest catko-
wicie zanurzony w wodzie; warstwa wody

1) Patent Polski Nr 28664 W z dnia 20. VL 1939 r.
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pokrywajgca powierzchnie wynosi Kkilka mi-
limetrow. Plomien Skierowany na przed-
miot pod katem okoto 45°, wydmuchuje
wode i tym samym odstania powierzchnieg.
Po dogrzaniu do temperatury hartowania
palnik przesuwa sie¢ naprzéd, a woda za-
lewa 'zagrzane miejsce (rys. 6a i 6b). Wazne
jest utrzymanie odpowiedniego kata nachy-
lenia palnika; kat ten powinien by¢ taki, zeby
gazy uchodzace z palnika tworzyly cigg za-
sysajacy wode pod palnik, jak to wyjasniaja
strzatki na rys. 6a.

a) b

Rys. 6. Hartowanie powierzchniowe pod woda.

SpPs6b 2. Hartowanie przy potozeriiu po-
wierzchni nagrzewanej na poziomie lub nieco
nad poziomem wody.

W poprzednio opisanym sposobie powierz-
chnia ogrzewana znajduje sie tuz pod po-
wierzchnig wody. W niektérych wypadkach
gtebokos¢ zanurzenia tej powierzchni moze
zej$¢ do zera; mozna ustawi¢ przedmiot tak,
aby powierzchnia hartowana rownata sie
z powierzchnig wody, lub nawet wystawata
1 — 2 mm. Wystarczy zagrza¢ powierzchnie
posuwajac ptomiern w sposéb ciagty, a odpro-
wadzenie ciepta przez pozostate ptaszczyzny
stykajgce sie z wodg jest wystarczajgce do za-
hartowania (rys. 7a).

7. Hartowanie powierzchni wystajacych nieco
nad powierzchnig wody.

Rys.

Przy matych powierzchniach do zaharto-
wania lepiej jest wyjac¢ je z wody, zagrzac
do temperatury hartowania i zanurzy¢ do
wody, jak to widzimy na rys. 7b. W tym wy-
padku wracamy do sposobu | 2 (rys. 2), kto-
rego — jak wspomniano — nie nalezy sto-
sowat do utwardzania wiekszych powierzchni.

Jesli przedmioty posiadajg tak ztozone
kszitalty, iz razem z ptaszczyzng do zaharto-
wania wystaja z wody inne ptaszczyzny, to
nalezy czesci wystajace owing¢ mokrym
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azbestem lub w inny 'sposéb ochroni¢ przed
nagrzaniem (rys. 8a i b).

8. Hartowanie przedmiotéw, ktérych czesci sa
chronione przed zagrzewaniem.

Rys.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze ist-
niejgce w handlu palniki nie odpowiadajg
potrzebom hartowania powierzchniowego.
Brak jest palnikéw o wiekszej wydajnosci,
przystosowanych do* ogrzewania powierzch-
ni o réznej szerokosci. Do tego celu po-
trzebne sg wieloptomienne palniki, z szere-
giem dysz, ktdérych ilos¢ mozna zmieniaé
w pewnych granicach, uzyskujac zaleznie od
potrzeby szerszy lub wezszy ,grzebien" pto-
mykéw. Ukazanie sie odpowiednich palnikéw
utatwitoby znacznie rozpowszechnienie tej
metody obrébki 'termicznej.

Rys. 9. Plytki hartowane powierzchniowo. Widac
wyraznie rézne gtebokosci zahartowania.

Szereg izidie¢ (rys. 9 — 12) przedstawia
probki przedmiotéw hartowanych, a rys. 13 —
18 ilustrujg rdézne zastosowania hartowania
powierzchniowego. Przedmioty przedstawione
na rysunkach zostaly wykonane ze stali we-
glowych o zawartosci od 0,35 do 0,55% C.

Rys. 10. Watek zahartowany powierzchniowo.

Przy hartowaniu powierzchniowym stali o za-
wartosci wegla 0,55%, nalezy wystrzegac sie
zbyt silnego nagrzania stali, ktére moze spo-
wodowac¢ odprysniecie warstwy zahartowanej

ioi
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Rys. 11. Sruby hartowane powierzchniowo.

Rys. 12» Koto zebate zeliwne hartowane
powierzchniowo.

powierzchniowo.

Rys. 14 Koto zebate o zebach zahartowanych palni-
kiem tylko od strony pracujacej.
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Rys. 15. Rézne drobne czasci maszyn hartowane
palnikiem.
hartowac palnikiem
______ N
hartowaépatnikiem
“—r Thr
Rys. 16. Zaczep rewolwerdwki, krzywka i przycisk

o powierzchniach pracujacych

wierzchniowo.

zahartowanych po-

Rys. 17, Szczeka, zaczep i ptytka pryzmatyczna o po-

wierzchniach pracujacych hartowanych palnikiem
hartowac palnikiem
4 -+ + + +7
TT TT

Rys. 18, toze o powierzchniach roboczych zaharto-
wanych powierzchniowo.

na krawedziach. Poniewaz obserwacja koloru
nagrzania po przez plomien palnika jest
utrudniona nalezy zaprzestaé grzania przy
kolorach stabszych od normalnie przyjetych
w skali barw.
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SPAWANIE NA STYK PRETOW OKRAGLYCH

Spawanie pretdéw okragtych ze stali miek-
kiej znajduje duze zastosowanie w konstruk-
cjach zelbetowych. Zwykly sposéb, polega-
jacy na ufozeniu obu koricéw obok siebie
na pewnej dtugosci (rownej najmniej 30-krot-
nej Srednicy preta), zagieciu ich na ksztatt
hakéw i owigzaniu 'drutem, daje dobre wy-
niki, ale tgczenie pretéw na 'Styk za pomocag
spawania jest dogodniejsze. Unika sie dzieki
temu mimosrodowosci pretéow tgczonych i do-
datkowych momentéw gnacych stad wyni-
kajacych, zaoszczedza sie duzy procent ze-
laza, zmniejsza sie objetos¢ konstrukcji, co
jest bardzo mile widziane przez konstruktora
i architekta, zmniejsza sie takze objetos¢ be-
tonu i szalowania, co daje o0szczednosé
w wykonaniu.

Jezeli jednak — pomimo tak oczywistych
korzysci — spawanie nie jest powszechnie
stosowane, to tylko dlatego, ze przygotowa-
nie koricow do spawania jest zazwyczaj kto-
potliwe. Co do .samej wytrzymatosci potgczen
spawanych, szczegdlnie, jezeli potaczenie jest
zgrubione, nie ma juz wsrod konstruktoréw
i budowniczych Zadnych zastrzezen.

Od stosowania spawania odstrasza ich je-
dynie konieczno$¢ posiadania na budowie
specjalnych urzadzen do spawania oraz ko-
niecznos¢ obrabiania koncéow pretéow na
ksztalt odpowiedni do spawania- Rozpatrzmy
te trudnosci i zastanéwmy -sie, czy sg one
istotne.

Urzadzenia do spawania.

Trudno sobie wyobrazi¢, aby na nowo-
czesnej budowli, w trakcie jej wznoszenia,
nie byto zainstalowanych urzadzeh 'do spa-
wania acetylenowego lub tukowego.

Trzeba jednoczesnie pamietaé, ze urzadze-
nie do spawania acetylenowego stuzy jedno-
cze$nie do ciecia tlenem, co jest ogromnag
zaletg przy robotach montazowych. Elementy
taczone (belki, prety, rury, ksztattki, blachy)
przecina sie na miejscu na miare dokladng
i spawa sie; w ten sposéb, jezeli zachodzag
réznice miedzy wymiarami na rysunkach,
a wymiarami w naturze (co jest rzeczg zwy-
kita), zadne dodatkowe pasowanie nie utrudnia
i nie op6Zznia wykonania.

W tych warunkach najbardziej dogodne
byloby spawanie, wkiadek zelbetowych za
pomoca palnika acetylenowego; mniej dogod-
ne bytoby uzycie tuku elektrycznego, gdyzdo
spawania tukowego potrzebne jest doprowa-
dzenie prgdu o mocy 10 — 12 kW, podczas
gdy instalacja acetylenowa nie wymaga zad-
nego zrodta energii na miejscu budowy. Po-
niewaz jednak prad potrzebny jest dla wielu
innych celéw, zainstalowanie spawalnicy tu-
kowej zazwyczaj nie .sprawia trudnosci.

Przygotowanie przekrojow tgczonych.

Poniewaz wkiadki zelbetowe sg materia-
tem bardzo tanim i {gczenie ich — zwyktym
sposobem — nie jest kosztowne, przygoto-
wanie do spawania musi by¢ bardzo proste,
jak najprostsze, aby spawanie mogto wytrzy-
mac¢ konkurencje.

widok z przodu

widok z gory

£H?© (gaEpOeeOB

przekréj spoiny

Rys. 1. Sposoby przygotowania pretow okragtych do
spawania.

Na rys. 1 przedstawiono 6 sposobdw przy-
gotowania pretdéw okragtych do spawania.

Sposéb A, ktory podajemy tu raczej ze
wzgleddw historycznych jest najmniej eko-
nomiczny, tak pod wzgledem obrobki, jak
i ilosci metalu niezbednego do wykonania
spoiny. Jest to potgczenie ,na stozek"; ksztatt
ten mozna otrzymaé najtaniej przez zagrzanie

np. palnikiem i przekucie. Rowniez pod
wzgledem wytrzymatosci — z powodu trud-
nosci spawania — jest to spos6b najmniegj

godny polecenia i dlatego juz oddawna zo-
stat zarzucony.

Lepsze jest potaczenie na V (rys. IB); ob-
robka jest prosta, gdyz ogranicza sie do jed-
nego ciecia palnikiem uko$nie do osi, ale
samo spawanie jest kosztowne, gdyz wypet-
nienie spoiny wymaga, duzej ilosci materiatu.
Znacznie mniej materialu i czasu wymaga
potaczenie na X (rys. 1C), ale przygotowanie
jest nieco kosztowniejsze; ekonomiczniejsze
jest potaczenie na K (rys. ID), gdyz wymaga
tylez materiatu dodatkowego, co potgczenie na
X, ale przygotowanie jest 2 razy tarisze. Po-
taczenie.na podwdjny kielich (rys. 1E) jest
technicznie najlepsze, wymaga najmniej
materiatu, ale do wkiadek sie nie nadaje, jako
kosztowne.

Wreszcie rys, 1F ilustruje polaczenie, ktore
nie wymaga zadnego przygotowania, nato-
miast na pierwszy rzut oka wydaje sie nie-
mozliwe do wykonania. Jest to t zw. potg-
czenie na 1

Tego typu potgczenia mozna wykona¢ na
blachach lub pretach grubosci do 5 mm; przy
wiekszych grubosciach za$ topigcy sie metal,
niepodtrzymany u dotu, przecieka na druga
strone.
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Aby wiec zastosowaé spawanie bez specjal-
nej obrébki koncéw, nalezy zastosowaé pod-
ktadke w formie korytka, obejmujacego prety
na potowie obwodu; po odlaniu dolnej po-
towy spoiny w tym korytku wykonanie gérnej
polowy juz nie przedstawia trudnosci.

Korytko to wyobrazone jest na rys. 2;
w s$rodku posiada ono wpustke, w celu uzy-
skania spoiny mnieco zgrubionej. Glebokosé
wpustki powinna wynosi¢ 0,05 d. Aby topiagce
sie zelazo nie polgczylo sie z korytkiem nie
moze ono by¢ wykonane z Zelaza; najlepiej
uzyé do tego celu odcinek grubosciennej rury
miedzianej, rozciety na pot

43/-7

Rys. 2. Korytko do spawania pretow.

W celu podwieszenia korytka na laczonych
pretach (rys. 3) nalezy je zaopatrzy¢ w ucha
U z blachy, przez ktére przesuwa sie za-
tyczki Z. Aby zatyczki nie gingly najlepiej
przymocowac je do korytka lancuszkiem.

T i o R o s Sl T O TS

s=03d K U Z ¢
o

Rys. 3. Spawanie pretéw w korytka.

Korytko spelnia jeszcze funkcje przyrzadu
centrujgcego, ktéry przy innym sposobie
przygotowania pretéw musiatby i tak byé
zastosowany. Zamiast uszu z przetyczkami
moze by¢ zastosowane jakiekolwiek inne
rozwiagzanie; przyklad tego rodzaju rozwia-
zan mozna zaczerpnaé z praktyki budowy
spawanych rurociggéw, gdzie jest w uzyciu

caly szereg pomystowych przyrzadéw do cen-

trowania konhcéw rur.

Szczelina miedzy laczonymi koncami pre.
tow przy spawaniu bez ukosowania powinna
mie¢ szeroko$¢ réwna 0,3 S$rednicy preta
(s—=0,3d). '

Poniewaz podkladka miedziana pochtania
duzo ciepla, palnik nalezy stosowa¢ mocniej-
szy, niz przy spawaniu krawedzi zukosowa-

nych. Mozna przyja¢, ze wydajnos$¢ palnika
powinna wynosi¢ 50 d litréw acetylenu na
godz., gdzie d jest $rednica preta w mm.

Kalkulacja kosztow. -

W tych warunkach spawanie pretow @ 20
mm, palnikiem o wydajnosci 1000 I acet/godz.
trwa ok. 5 minut. Przyjmujac, ze spoina bedzie
zgrubiona o 2 mm (na $rednicy), cigzarspoiny
o szerokos$ci 0,3.20—6 mm, wyniesie:

. 2,22
C=06. " 25 78g=20 g
Przyjmujac praktyczne zuzycie drutu

o 50% wieksze, t. j. 30 g na zlacze, zuzycie
drutu na godzine wyniesie 12X30 = 360 g.

Koszt jednej godziny pracy kalkuluje sie
w itych warunkach, jak nastepuje (cyfry za-
okraglone):

Spawacz (razem z dodatkami) 35 zl/godz
Pomocnik (1 na 3 spawaczy) 10 ”
Acetylen rozpuszez. 10001 a 120 zi/kg 4 30/, 180 »
Tlen 12001 & 30 zt/m® 4300, 50
Drut 360ga 40zi/kg +30%, 20 ”"
Koszty ogélne 1009/, rob. 45

340 zl/g(;dz

W powvyizszej kalkulacji dla materialdw
przyjeto 30% dodatku na transport i magazy-
nowanie. Wobec tego, ze na 1 godz. przypada

12 stykdéw, koszt wykconania 1 styku wynosi

340 :12= ok. 30 zl ¢

Przy uzyciu acetylenu z wytwornicy koszt
bedzie nizszy.

Oceniajgc rzecz z grubsza wydaje sie, Ze
nawet przy cenie 50 zt za 1 styk @ 20 mm
uzyskane oszczednosci w poréwnaniu do in-
nych sposob6w laczenia bylyby znaczne.

Przy spawaniu likowym ze wzgledu na
k'onieczno$¢ kazdorazowego dolgczania kabli
do miejsca spawania oraz ograniczonej mozli-
wosci przvspieszenia topienia sie elektrody
(prad ograniczony $rednica elektrody), ilosé
stykéw spawanych na godz. nalezy przyjmo-
wac mniejsza. Koszt energii rézni sie bardzo
zaleznie od tego, czy prad jest pobierany
z sieci, czy tez spawa sie zespolem silnik
benzynowy — pradnica. Naogé6t jednak, mozna
przyjaé, ze koszty spawania pretéw palni-
kiem, czy tukiem kalkulujg sie mniej wiecej
podobnie.

Koszty spawania lukowego moga w niektd-
rych wypadkach byé mniejsze niz acetyle-
nowego. Zaleze¢ to bedzie kazdorazowo od
miejscowych warunkdéw (np. wysokie koszty
przewozu butli z gazami) i od $rednicy
pretow.

C. B. S.

Instytut Spawalniczy ksztalci spawaczy i udziela porad!
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DYNAMIKA PUNKTU MATERIALNEGO

W dynamice punkiu materialnego obok
poje¢ wprowadzonych juz w podstawach
dynamiki wysuwa sie na plan pierwszy po-
jecie pola sity. Tak nazywamy przestrzen, ma-
jaca te wlasnosé, ze w kazdym jej punkcie
dziala na wumieszczong w nim skupiona
jednostke masy sita okreslona jednoznacznie
i zalezna tylko od miejsca w przestrzeni.
Wielkos$¢ tej sily, zwana nafeZeniem polaq,
ma wymiar przyépieszenia. Najpowszechniej-
szym i najbardziej znanym jest pole grawi-
tacyjne, ktore stwierdzamy wraz z Galileu-
szem, studiujac spadanie cial materialnych
z dowolnej wysokosci nad ziemig. Nate-
zeniem tego pola jest przyspieszenie spadania
—>
g o kierunkach pionowych, a wiec z wiel
kim przyblizeniem réwnoleglych i o wartosci
z réwnym przyblizeniem stalej w przestrzeni
‘np. jednego budynku. W obszarach wiekszych
dostepnych doswiadczeniu stwierdzamy jed-
nakze zbiezno$¢ kierunkdéw pionowych i za-
leznos¢ g do wysokosci, zgodnie przede
wszystkim z prawem ciqZzenia powszechnego,
wykrytvm przez Newtona, krore brzmi:

Jakiekolwiek dwie czagstki materii przycig-

—

gajg sie z si}q P whprost provorcjonalna do
ich mas m, i m,, a odwrotnie do kwadratu
ich wzajemnej odlegtosci r:

P—cC .. m

gdzie C oznacza statg doswiadczalng grawi-
tacji - wynoszacg 6,65.10% w jednostkach
ukiadu C GS. Prawo to pozwala obliczy¢ sile,
z jaka cala ziemia przyciaga jednostke masy,
znajdujaca sie w odlegltosci R + z od srodka
ziemi, uwazanej z dostatecznym przyblizeniem
za kule o promieniu R. Sila ta jest skierowana
ku $rodkowi ziemi i ma wielko$é

M. C - M
(R+z) 7 (R42zp
gdzié M jest masa ziemi?®). Na powierzchni
oceandw:

m1 m2
r2

g=C . [2a]

M
g6 =0C45 - . [2b]

1) Teoria przyciggania Newtonowskiego dowodzi
(zgodnie z do$wiadczeniem), ze czastke znajdujaca
sie w glebi ziemi w odleglosci p od jej $rodka przy-
cigga tylko kula o promieniu p ,tak iz w wielkich gle-
bokyéciach przycigganie maleje az do wartoéei 0
w $§rodku ziemi.

2) Pomijamy przy tym b. male przyciaganie inmych
odleglych cial niebieskich oraz wplyw obrotu ziemi
w ukladzie bezwladnosSciowym, traktowany w jednym
z dalszych artykuilow PEM.

Pole sit charakteryzuja linie sif, t. j. linie
majgce te wlasnosé, ze ich elementy wskazu-
ja kierunki sit pola. W przypadku ziemi sg
wiec linie sit jej przyciggania prostymi,
schodzacymi sie w $rodku kuli ziemskiej.
Najwazniejsze w mechanice pola sit sg okre-
slone t. zw. potencjafem. Jest to funkcja ska.
larowa miejsca ® majgca te wlasnoéé, ze
ubytek jej wartosci miedzy dwoma punktami
sgsiednimi mierzy prace elementarng sily
pola na drodze ds, lgczacej te dwa punkty,
czyli

— —>
— 8 ® = pds cos (p,ds) = p' ds,

gdzie p’ jest rzutem sily pola na kierunek ds.
Dla punktéw lezgcych na powierzchni réwne-
go potencjatu ®=stalej K; jest P =0, a wiec

—

p’di =0, z czego wynika, Zze sila pola p
musi byé normalna do powierzchni ¢ =K.
W przypadku pola grawitacyjnego ziemi sa
takie powierzchnie, zwane takze powierzch-

" niami poziomowymi (lub ekwipotencjalnymi)

kulami wspolsrodkowymi z ziemia ?).

Z okreslenia powyzszego wynika zatem, ze
praca sity takiego pola, zwanego polem po-
tencjalnym na drodze od punktu (1), w ktérvm
potencjat ® ma wartosé ®,, do punktu (2),
w ktorym ma warto$é P,. jest niezaleina od
ksztattu i dtugoéci drogi i réwna sie réznicy
potencjatéw @, — P, .

Gdy np. przyjmiemy jak powyzej, Zze na-

tezenie g pola ciezkosci jest w obszarze nie-
zbyt wielkim state co do wielkosci i kierunku,
to linie it s prostymi réwnolegltymi, prosto-
padtymi do powierzchni ekwipotencjalnych,
ktére sa w tym przypadku plaszczyznami po-
ziomymi.
. Dla obszaréw wigkszych powierzchnie
ekwipotencjalne ciezkosci sg w przvblize-
niu kuliste (rys. 1). Praca elementarna
sita pola na przesunieciu z punktu, lezacego
na kuli o promieniu R + z do punktu pnlo-
zonego na kuli sasiedniej o promieniu
R + z - dz jest réwna:

— gdz=——d<1>=—gdr .
jezeli
r=R-}z.
Potencjal - ’
o M M
¢— C‘T—_Cm. . . [3]

3) Jest to przyblizenie, ktére w jednym z dalszych
artykuléw zastapimy twierdzen’em S$cislejszym.
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Uwzgledniajgc zaleznos¢ [2b], otrzymamy:

el go[R—z 2+ 55 +.]

b=
ZB
Skresliwszy wyrazy T itd. jako bardzo ma-

le wobec R— 2, mmozemy napisa¢ w przyblize.-
niu:

b=—g, R+g,z . . . . [4]

Praca na drodze migdzy dwoma punktami
o wysokosciach z, 1 z, jest réw_na
®, — P, =g,(z,—2) . . . [5]
Zasada pracy 1 energii w zastosowaniu do
pola potencjalnego sil daje w ogdle

muv,? muv,?
2 2

=m®P, —mP,=U —U, ;

a po zastgpieniu m® przez U :

muv,? mu,®

g tUh=—;

Iloczyn potencjalu przez mase p. m., t. j.
m® = U zowie sie energiq potencjalng tego
punktu materialnego. Suma za$§ energii po-
tencjalnej U i energii kinetycznej tworzy
energie catkowita p. m. w polu potencjalnym
sil. A zatem: energia calkowita p. m. podczas
jego ruchu dowolnego w polu potencjalnym
sit zachowuje wartos¢ stala.

To twierdzenie nosi nazwe zasady zacho-
wania energii mechanicznej, ktéra jest przy
padkiem szczegdélnym zasady zachowania
energii w calej fizyce. Sily potencjalne na-
zywamy dlatego takze sifami zachowujqcymi
energie albo silami zachowawczymi.

Takimi sitami sa nietylko sily cigzenia
powszechnego, ale i wszelkie sily przyciaga-
gania lub odpychania, ktérych wielko$¢ za-
lezy tylko od odleglo$ci p. m. od Srodkéw
przyciggania lub odpychania.

Druga wazng kategorie sit przyrody stano-
wia sily niezachowawecze, zwane takze sila-

—+ U, =stalej . . [6]

mi rozpraszajqgcymi energie, do ktérych na.
lezg t. zw. opory, t. j. sily majgce zawsze kie-
runek przeciwny kierunkowi ruchu rzeczy-
wistego p. m., lub tez w razie jego spoczynku
majgce kierunek przeciwny ruchowi przygo-
towanemu, t. j. mozliwemu w razie naruszenia
rownowagi.
Do oporéw zaliczamy:

10, Opér osrodka (gazu lub cieczy), w kto.
rym czastka materialna sie porusza; opor ten
jest zalezny od predkosSci p. m. wzgledem
tego $rodowiska i znika razem z predkoscig v.

20, Opér tarcia (czyli krétko: tarcie) czastki
o powierzchnie cial materialnych, ktérej do-
tyka podczas ruchu lub w stanie réwnowagi,
czyli spoczynku wzglednego. Tarcie to ma
kierunek réwniez przeciwny predkosci
wzglednej v, a wiec styczny do toru p. m.
(rys. 2) i jest — jak poucza do$wiadczenie —

N

278/¢6-R2

Rys. 2.

prawie niezalezne od wielkosci v, moze wigc
wystepowaé takze w spoczynkuy, a wtedy
réwnowazy tylko sile pola lub jakakolwiek
inng site zewnetrzng, ktéra gdyby p. m. nie
przylegal do ciala ograniczajgcego jego swo-
bode, udzielilaby mu ruchu w kierunku tej
sity. ‘
Wielkos¢ tarcia T jest przede wszystkim
zalezna od- reakcji normalnej N powierzchni
ograniczajacej swobode i od natury fizykalnej
tej powierzchni. Dodwiadczenie uprawnia nas
do przyjecia zalozenia przyblizonego, ze pod-
czas ruchu wzglednego tarcie jest proporcjo-
nalne do reakcji N, a wiec zarazem do na-
cisku, jaki p. m. wywiera na powierzchnie:

T=pN, . . . . . . (7]

gdzie . oznacza wspdéiczynnik tarcia kine-
tycznego. Wspdlczynnik liczbowy 1 ma war.
tos¢ najwiekszg !+, przy rozpoczeciu ruchu
i maleje nieco ze wzrostem predkosci; p, okre-
§la zarazem najwieksza warto$¢ ftarcia staty-
cznego, zwanego takie larciem zczepnym,
jako w4 N, tak, iz dla tarcia w stanie réwno-
wagi T, zachodzi zwigzek

0 Ty, < po N .

Rownowaga i ruch p. m. nieswobodnego,
ty j. zmuszonego do pozostawania na krzywej
lub powierzchni danej, =zalezy w stopniu
znacznym od tego, czy mozna pomingé tarcie,
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czy tez nie’). Pomijajgc tarcie wyrazamy sie
takze, ze krzywa lub powierzchnia sg dosko-
nale gladkie. Wtedy w przypadku najwaz.
niejszym dzialania na p. m. sil zachowaw-
czych, jak np. sily ciezkos$ci, otrzymujemy
gtéwnag czes¢ rozwiazania zagadnienia ruchu
z zasady zachowania energii, albowiem praca
reakcji normalnej toru, jako prostopadiej do
kierunku ruchu jest zawsze réwna 0, a zatem
réwnanie

mv? muv,?
2 2

=U,—U. . . . [g

pozwala przy kazdej danej wartosci poczat-
kowej v, 1 polozeniu poczgtkowym obliczyé
predkos¢ v w kazdym miejscu toru. Gdy tor
jest krzywa zamknietg (bez zalomdw), to
predkosci powtarzaja sie identycznie po kaz-
dym okrazeniu toru, a wiec ruch ma charakter
okresowy.

Przypadek ruchu swobodnego bez opordw,
wynikajacych z ograniczenia swobody na-
strecza wieksze trudnosci, gdyz tor nie jest
z gbéry dany, lecz trzeba go znalez¢, rozwia-
zujac rownania ruchu, co bedzie przedmiotem
artykutu ,Kinetvka punktu materialnego
swobodnego'. Tutaj rozpatrzymy przede
wszystkim przypadek rownowagi p. m. w polu
potencjalnym. W tym celu napiszemy waru-
nek réwnowagi p.m. swobodnego, wynikaja-
CYy z praw podstawowych ktoéry powiada, ze

» wypadkowa P czyli suma wektorowa wszyst-

_
kich sit P1, P?, .. Pn, dziatajacych na p. m.
ma byé¢ réowna 0. Przy pomocy wspomnianego

juz wyzej pojecia przemieszczenia przygoto.
_

wanego (wirtualnego) ¢s, ktére w tym przy-
padku jest zupelnie dowolne, mozemy wobec
tego napisa¢ jako warunek réwnowazny po-
wyzszemu: - '

—_—>
Pés=0.

Ale stosownie do okreslenia potencjatu
jest

—> >
P85=——8U

Warunek réwnowagi wyraza sie zatem takze
rOwnaniem

SU=0,

ktére (jak wiadomo) wyraza zarazem wa-
runek extremum U jako funkcji wspoélrzed.
nych miejsca w przestrzeni. Wynlk ten daje
twierdzenie:

Potozeniem réwnowagi p. m. swobodnego
w polu potencjalnym jest kazdy punkt,

4 Z zasad podstawowych dynamiki wynika, ze ruch
nieswobodny p. m. mozna traktowaé tak samo, jak
swobodny, je§li tylko do sily pola dolaczymy s'ty
oddzialywania linii lub powierzchni ograniczajacej
swobode ruchu. .

w ktérym energia -potencjalna osigga extre?
mum (t. j. wartos¢ kraiicowa ?).

Role nader domioslg gra rodzaj réwnowagi.
Nazywamy réwnowage staiq albo stateczng
w przypadkach, gdy po udzieleniu p. m., po-
zostajgcemu w rownowadze b. malej energii

. 1 .
kinetycznej 7mv02J powstaje ruch w bar-

dzo malym obszarze, otaczajagcym polozenie
rownowagi. Z zasady -<zachowania energii
wynika, ze wtedy energia potencjalna w po-
fozeniu réwnowagi ma warto$¢ minimum. Na-
tomiast gdy ta energia ma warto$é¢ maximum,
to po wylraceniu z poloienia TOWnowagi
z predko$cig nawet b. matg powstaje ruch od-
dalajacy p. m. coraz bardziej od tego polo-
zentia, za czym réwnowage nazywamy wtedy
niestaiq, niestateczng lub chwiejng. Czesto od-
rézniamy takze przypadek krancowy réwno-
wagi niestatej, zachodzacy wtedy, gdy od-
chylenie z polozenia rownowagi nie zmienia
energii potencjalnej, nazywajac wowczas
réwnowage obojetng. Ten przypadek gra jed-
nak role wazna tylko dla p. m. nieswobod-
nego, do ktdorego teraz przejdziemy.

Gdy np. p. m. spoczywa w polu ciezkosci
na powierzchni po6tkuli lub na okregu zwro-
conym wypukloscia w goére (rys. 3), to przy

m

Rys. 3.

wylgczeniu tarcia otrzymujemy widocznie
tylko- jedno polozenie réwnowagi w punkcie
najwyzszym, gdzie energia potencjalna jest
maximum, a wiec polozenie rownowagi
niestatej. Natomiast w potkuli wydrazonej lub
potkolu zwrdoconym wklestoscia ku gorze
jest jedynym potozeniem réwnowagi punkt
najnizszy (minimum energii potencjalnei),
a réwnowaga jest stalg. Punkt wytracony
z tego polozenia rownowagi przez udzielenie
mu predkosci poczatkowej v, porusza sie
wedlug zasady zachowania energii, ktérg

5 Jak latwo zauwazyé, nie ma takich punktéw
w polu ciezko$ci ziemi naszej, chyba, ze udamy sie
na prosta lgczacg $rodek ziemi ze Srodk’em ksiezyca,
gdzie (blizej ksiezyca) taki punkt sie znajduje, gdyz
w n‘m réwnowazg sig przyciggania obu tych cial
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przy obiorze poziomu poréwnawczego w {ym
potozeniu wyraza réwnanie

—{—0===———|—mg(l——lcos )

Tutaj [ jest promieniem toru kolowego,
a ¢ katem $rodkowym, odpowiadajacym lu-
kowi s opisanemu przez p. m. od polozenia
réwnowagi do miejsca rozpatrywanego. Przy
zalozeniu niewielkiej wartosci v, znajdujemy
warto$¢ krancowsa o kata ¢ z warunku

mv0

2 .
—Nl—;"—:mg(l—lcosa) .
Z obu réwnan powyzszych z uwzglednie-
. . . v dy
niem zwigzku kinematycznego T = dr
otrzymujemy

——-2]/ (sm2 sin2%) .o 9]

Z postaci tego rownania wynika przej-
rzyscie okresowoéé tego ruchu wahadiowego,
ktéry przy b. malej amplitudzie « =zbliza sie
do prostego ruchu harmomnicznego o okresie

T\=21c]/gl>: . [10]

Réwnowaga punktu materialnego
z uwzglednieniem tarcia.

Réwnowaga p. m. z uwzglednieniem tarcia
na powierzchni lub krzywej ograniczajgcej
swobode ruchu rézni sie gldwnie tym, ze po-
lozenia réwnowagi nie ograniczaja sig do jed-
nego lub kilku punktéw, lecz zajmujg obszary
skonczone na powierzchni Iub krzywej.
tatwo to stwierdzi¢ np. na przypadku p. m.

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

zmuszonego do pozostawania na okregu pio-
nowym (rys. 4), co mozna latwo uzmystowié
matlg kulkg nawleczong na drucie tworzacym
pierscien okragly. Po obu stronach punk'u
najnizszego A i najwyzszego B znajduje sig
nieskonczenie wiele polozen spelniajacych
nietylko warunki réwnowagi, ale takze wa-
runki stateczno$ci.

8 8 &

Rys. 4.

Warunek réwnowag1 wyraza, Ze skladowa
styczna ciqzaru mg, t. j. mg sin ¢« winna byc
liczbowo nie wieksza od tarcia.

T=yp,mgcosa ,
czyli .
tga| << -

Tarcie ulatwia zatem uzyskanie réwnowagi
przy dziataniu sily ciezkosci i zamienia réw-
nowage chwiejng na stalg. Korzys¢ ta jest
jednak czesto nietrwala i rezygnujemy z niej
zwlaszcza, gdy zespdl jest narazony na drga-
nia. W tych bowiem przypadkach dzialanie
tarcia zawodzi z powodu powtarzajgcego sig
zrywania kontaktu w miejscach podparcia.

POLACZENIA WTLACZANE | SKURCZOWE

1. Poitqgazenia wilaczane i skurczowe, mi-
mo iz sa zaliczane do polaczei nierozlgcz-
nych,, stoja wtasciwie na ich pograniczu,
zblizajac sie do polaczen rozlacznych, gdyz
polaczenia wtlaczane zawsze, a skurczowe
w wielu wypadkach, dzieki =zastosowaniu
szczegolnych zabiegdéw, moga by¢ rozlacza-
ne i ponownie laczone, bez uszczerbku dla
wartoéci polaczenia.

2. Poiqczenia wtlaczane i skurczowe obej-
mujag w pierwszej linii bezposrednie lgcze-
nie przedmiotéw w postaci pierscieni i czo-
pow, wykazujgcych - znaczniejszy wzajemny
wcisk (plasty kot, tarcze sprzeglowe, dziwig-

nie, korby i p1ersmen1e osadcze — osadzo-

ne na osiach i watach, oraz wience na tar-
czach kéh) i w tym wypadku sa polqcze-
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niami ciernymi, gdyz rozlaczeniu czesci
przeciwstawiajg sie sily tarcia, jakie mogg
powstaé . dzieki duzym naciskom -wzajem-
nym, wytworzonym na powierzchni robo-
czej zlacza. Polgczenia wtlaczane i skurczo-
we réznig sie miedzy soba nie wielkoscia
wcisku, ktéra moze by¢ jednakowa lub roz-
maita, lecz sposobem zlozenia czesci: w pierw-
szym wypadku — dokonanym przy uzyciu
sity '), w drugim—dzieki rozgrzaniu czesci ze-
wnetrznej (pierscienia)?® lub, rzadziej, dzieki
oziebieniu cze$ci wewnetrznej (czopa), albo
dzieki skojarzeniu powyzszych sposobdéw-
Przy malych wciskach — polgczenia staja

) W wypadku przedmiotéw (k6! tarcz, tulei) dwu-
dzielnych przez S$ciggniecie $rubami.
2) Stad nazwy — laczenie na zimno i na gorgco.
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sie  wciskanymi lub nawet przylgowymi
i same przez si¢ nie mogg przenosi¢ wiek-
szych sil, wylgczaja jednak mozliwosé
istnienia luzu i zapewniaja dobre wzajemne
osadzenie (Srodkowanie) potaczonych czesci.

3. Odrebng grupe potgczen skurczowych
stanowig poiqczenia posrednie, dokonywane
przy pomocy iqcznikéw skurczowych, naj-
czgsciej w postaci pierscieni, okrgglych lub
wydluzonych, rzadziej przy pomocy kotwic,
laczacych dwudzielne kola zamachowe, cze-
$ci . kadtubow maszynowych przenoszgcych
duze obciazenia (mlotéw, ttoczni) i t. p. Sze-
rzej ujmujgc, do polgczen skurczowych moz-
na byltoby zaliczy¢ wszystkie polgczenia,
wyzyskujace skurcz cieplny, jako czynnik
wytwarzajacy sile laczacg, a wiec wszelkie
dtuzsze $ciagi klinowe lub $rubowe, zakla-
dane 1 Sciggane wstgpnie w stanie rozgrza-
nym, jak rowniez nity zamykane na go-
rgco. Podobnie do pofaczen wttaczanych
mozna byloby zaliczy¢ potaczenia sworznio-
we 1 kotkowe, wykazujace duzy wcisk.

Szczegolng postacia posrednich polgczen
wtlaczanych sg ziqcza rozprezne np. walow
wykorbionych, zlozonych z odrebnych cze-
$ci — ramion i czopdw, w ktérych poczat-
kowy, niezbyt wielki wrcisk, umozliwiajacy
zlozenie walu z dokladnym zachowaniem
wzajemnego polozenia wykorbien, zostaje
w ' nastegpstwie znacznie zwiqkszony przez
wttoczenie w wydrgzenia czopéw -— umysl-
nych korkéw, wykazujacych wzgledem tych
wydrgzen bardzo znaczny wecisk.

4. Powyisze dwie podstawowe grupy po-
taczenr, wymienione w p. 2 i 3, mozna by-
toby nazwaé¢ stycznymi i normalnymi, gdyz
sity przeciwstawiajace sie rozlgczeniu zia-
cza skierowane sg w nich stycznie, wzglednie
normalnie do jego powierzchni
Do normalnych polaczen zaliczylibysmy wiec
réwniez osadzenie skurczowe lub wtlaczane
czopa korbowego w ramieniu korby. Wresz-
cie rozrozni¢ moglibySmy polgczenia wtta-
czane i skurczowe -— walcowe: 1 siozkowe,
zaleznie od ksztattu powierzchni roboczej:
walcowej lub lagodnie stozkowej.

5. Do niedawna usilowano w potaczeniach
thaczanych fi skurczowych utrzymac naprq-

roboczych. -

zenia w granicach sprezystosci materialu czg-
§ci laczonych; wymagalo to bardzo duzej
doktadnoséci ich wykonania, to tez zakres
zastosowan tych polgczen byl ograniczony.
Dzi$ wiemy, iz pelnowartosciowe zigcza wita-
czane i skurczowe mozna uzyskaé, przekra-
czajac znacznie nietylko granice sprgzysto-
sci, ale i ptynnosci, oczywiscie w wypadkuy,
gdy czesS¢ rozciggana (pierécien) jest z ma-
terialu ciagliwego (stali lub staliwa). Umo-
zliwia to wuzyskanie pasowan wtlaczanych
w $rednich klasach doktadnosci (pasowania
te nie sa dotychczas znormalizowane); wa-
runkiem koniecznym jest gladkos¢ po-
wierzchni o ile polgczenie ma by¢ dokonane
na zimno (w drodze wtloczenia).

Zarowno w jednym jak w drugim wypadku,
t. j. gdy naprezenia s3 utrzymane w grani-
cach sprezystosci, lub gdy osiagajg granice
plynnosci, potaczenia wtlaczane i skurczowe
mozna podda¢ obliczeniom, pozwalajgcym z do-
stateczng dla praktyki doktadnoscig okresli¢
naprezenia, wystepujace w zlaczu, oraz sily
wzgl. momenty, jakie moze ono przenosic.

6. Polqczenia wtlaczane i skurczowe bez-
posrednie stosuje sie wtedy, gdy wykonanie
czesci zlaczonych, jako catosci, jest trudne
lub niemozliwe. Zlgcza te naogét nie wyma-
gaja zadnych dalszych, dodatkowych zabez-
pieczen przeciwko rozlagczeniu lub wzajem-
nemu przesunieciu; mimo to jednak te za-
zabezpieczenia przewiduje sie w postaci Kkli.
now i kotkéw.

Poiqczenia skurczowe posSrednie stanowia
jeden z wygodnych i prostych sposobdow Ia-
czenia czesci, zdolny przenosi¢ b. duze ob-
cigzenia.

7. Zblizone do wittaczanych sa polqczenia
rozwalcowywane rur i kolnierzy lub $cian
sitowych zbiornikéw. Duzy wcisk uzyskuje sig
tu dzieki odksztalceniom trwalym $cian ru-
ry, wywolanym przez silne wateczkowanie ich
od wewnatrz, po uprzednim zatozeniu z nie-
znacznym luzem do otworu w gruboscien-
nym pierscieniu lub $cianie sitowej; $§ciany
tych .otworéw moga by¢ gltadkie lub rowko-
wane (celem zwiekszenia sil wzdluinych, ja-
kie zlqcze moze przenosic).

Admlmstraqa POLSKIEJ ENCYKLOPEDIT MECHANIKI prosi o odnowienie prenumeraty przez
wplacenie zl 230,— na konto czasopisma ,,Mechanik” PRO 1-624, z zaznaczeniem’ tytulu wplaty

Pierwsza wp}atd pokryla koszty druku i przesyltki nastepujacych drmkulow

duszko ,Kola zebate”,
lariski ,,Silniki wodne”,
dr inz. M. T. Huber ,

inz. Jan Kunstetter ,,Sllmkl
Mechamka ogbélna Czesc 17,

inz. K. Oche-
inz. Jan Obalski ,,Podstawowe pojecia metrologii”, inz. A. T. Trosko-
i ,, Tiokowe silniki spahnowe oraz prof.

W jedngm z nd]bllzszych zeszytow , Przeglqdu Mechanicznego”, w dziale PEM, rozpocznie
si¢ druk cyklu artykuléw prof. M. T. Hubera z mechaniki cial stalych odksztalcalnych (stereo-

mechaniki technicznej).

W czasopi$émie ,,Mechanik” bedzie kontynuowany drak CyLlu artykuléw prof. M. T. Hubera
z mechaniki ogélnej i artykulow prof. W. Moszyriskiego z elementéow maszyn.

Prenumeratorzy PEM beda otrzymywaé odbitki artykuléw PEM,
i ,,Przegladzie Mechanicznym”.

pismach: ,,Mechaniku”

oglaszane w obu czaso-
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Prof. dr inz. M. T. HUBER

STALOSC, STATECZNOSC,

Wyrazy powyzisze, oraz odpowiadajace im
przymiotniki: staly, stateczny, sztywny i frwa-
ty, sa dobrymi przykladami wieloznacznosci
- tak w mowie potocznej, jak i w naukach
Scistych. Mowimy np., Ze kawatek metaly,
szkla, cegly i t. p. jest cialem siatym, ponie-
waz zmiana jego polozenia w zwyklych
warunkach ziemskich nie powoduje zmiany
dostrzegalnej jego wymiarow i postaci ge-
ometrycznej. Stafos¢ ma w tym przypadku
znaczenie niezmiennosci postaci. Natomiast
moéwiagc o stafosci rownowagi ciata lub w ogé-
le ukladu materialnego mamy na my$li co$

innego. Albowiem wedlug przyjetego w me-

chanice teoretycznej okreslenia nazywamy
rownowage ukladu materialnego stalg w po-
tozeniu danym, jezeli po dostatecznie malym
wytrgceniu go z tego potozenia silami do-
datkowymi wykonywa po usunieciu tych sit
tylko ruchy bardzo mate nie oddalajace go na
zawsze od tego potozenia.

Nic tedy dziwnego, ze np. w ,Mechanice
teoretycznej” zastuzonego profesora Poli-
techniki Warszawskiej Henryka Czopowskie-
go pojawil sie przed laty termin statecznosé
rownowagi zamiast rozpowszechnionej przed
tym w naszych podrecznikach fizyki i me-
chaniki staiosci réwnowagi.

Moéwigc zatem o rownowadze statecznej,
lub niestatecznej, zamiast stalej i niestalej,
unikamy dwuznacznos$ci powyzej wymienio-
nej, w czym tkwi niewatpliwie korzys¢ dy-
daktyczna. Tutaj jest nadto pouczajgcym po-
réwnanie ‘terminow w odpowiednich jezy-
kach obcych, a mianowicie: ciafo stale = solid
body (ang.), corps solide (franc.), fester Korper
(niem), twiordoje tielo (ros), corpo solido
(wi).

Réwnowaga stala Iub stateczna= stable
equilibrium (ang.), équilibre stable (f1.), sta-
biles (sicheres) Gleichgewicht (niem.), us{oj.-
cziwoje rawnowiesje (ros), equilibrio stabile

To wyjasni czytelnikowi skad sie biorag
w prasie dziwolagi takie, jak ,ciato twarde”
,rownowaga stabilna”, wziete Zywcem z je-
zykéw obcych zamiast terminéw polskich:
cialo stafe i réwnowaga stateczna lub staia.

W innym jeszcze znaczeniu stosujemy wy-
raz stato$é, a mianowicie na oznaczenie nie-
zmienno$ci polozenia, zwlaszcza okreslonego
punktu ciata. Tak np. méwimy o podporze
statej, przegubie stalym, tozysku stalym i t. d.,
" jezeli ograniczaja w przestrzeni 3, a na plasz-
czyznie 2 stopnie swobody, ciata traktowa-
nego jako sztywne.

Wyraz sztywno$é ma znowu dwa znaczenia

w mechanice, oznaczajac albo niezmienno$é

SZTYWNOSC | TRWALOSC

posiaci ciala (zupelna a wiec fikcyjna), albo
tez odporno$é¢ materiatu ( a zarazem ciala)
na sity, zdazajgce do wywotania wlasnie zmia- -
ny postaci lub wymiarow. W pierwszym zna-
czeniu jest pojecie -sztywnosci oderwane
(abstrakcyjne, nierealne), gdyz nie okresla
wlasnosci rzeczywistej ciat stalych przyrody;
natomiast w znaczeniu drugim jest sztywnosé
wlasnoscia konkreting, fizykalna tych cial,
majgca ceche przeciwienstwa do innej wias-
nosci zwanej odkszialicalnoScig. Ciala mniej
odksztatcalne sa bardziej sztywne i na od-
wrot.

Np wolfram jest sztywniejszy od stali,
stal od zeliwa, zeliwo od marmuru, od szkla
i t. d. To tez czesto, dla unikniecia nieporo-
zumien stosuja termin ,,sztywnosé doskonaia”,
albo ,,idealna” na okreslenie sztywnosci mo-
delu abstrakcyjnego ciat stalych w mechanice
teoretycznej. Opowiednimi nazwami w jg-
zykach obcych sa rigidity (ang.), rigidité (fr.},
Steifigkeit (niem.), Zostkost' (ros.), rigidezza
(wl.).

Od pojecia sztywnosci materiatu (mierzonej
wielkoscig E modulu wydluzenia sprezystego)
odrozniamy sztywno$c ciata (czesci konstruk-
cyjnej) przy okreslonym sposobie obcigzenia,
ktéra jest zalézna nadto od postaci ciata.

Odpowiednimi okreéleniami szczegoélowymi,
postugujemy sie z korzyscia w stereomecha-
nice, zwanej tradycyjnie ,wytrzymaloscig
materialow".

Nakoniec frwalosé, stosowana przez nie-
ktorych autoréw zamiast statosci lub sta-
teczno$ci w odniesieniu od réwnowagi, ma
pierwotne znaczenie niezmiennosci
w czasie, wobec czego niezupelnie sie po-
krywa z pojeciami, jakie wigzemy z tymi

terminami, co wynika jasno z okreS$lenia
powyzej podanego. Drugie znaczenie
trwaloséci, dos¢ rozpowszechnione, da sig

okreéli¢ jako wlasnos¢ czesci konstrukcyjnej
lub catego zespotu konstrukcyjnego (maszyny,
budowli i t. p.), polegajgca na tym, Ze spelnia
swoje zadanie przez dtuzszy lub krotszy prze.
cigg czasu. Stosownie do tego méwimy o jego
wiekszej lub mniejszej trwalosci. Dlatego le.
piej zaniecha¢ nazywania réwnowagi statecz-
nej ,trwalg”, a zachowaé¢ przymiotniki: trwaty
i nietrwaly tylko do okreslenia diugie-
go lub kroétkiego okresu (przedziatu czasu)
prawidlowej stluzby maszyny it p.

Synonimem przymiotnika trwaly, w zna-
czeniu niezmienny w czasie, lub niezalezny od
czasu, jest przymiotnik ustalony (ang. steady,
fr. stationnaire ou permanent, niem. stationdr).
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drilling machines, machines a percer, Bohrmaschinen, swierlilnyje stanki
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wiertarka (sf) slupowa
column drilling machine s;

upright drillling machine s
machine (sf} a percer verticale
Siulenbohrmaschine sf
swierlilnyj stanok {sm) na kotonnie

podstawa sf

base s; baseplate s _
socle sm; plaque (sf) de fondation
Grundplatte sf; Fussplatte sf
osnownaja plyta sf

stup sm; kolumna sf
column s; pillar s

" colonne sf

S&dule sf; Stdnder sm
kolonna sf

wspornik (sm) stolu
table arm s

bras (sm) de table
Tischausleger sm
kronsztejn sm

stot sm; stél roboczy
table s; worktable s
table sf

Arbeitstisch sm

stot sm

koto (sn) pasowe stopniowe hapegdzajgce

driving cone (or step) pulley s
cone (sm) étagé moteur

treibende Stufenscheibe sf
wieduszczyj stupienczatyj szkiw sm

20 24 A
. SN}
y[=]
g ' —
’ 75N Ql;
| N

0

22 \9 (29 /3L627 28 \25

87/47-R!

9a.

b) wiertarka (sf) promieniowa

radial drilling machine s
machine (sf) 2 percer radiale;
perceuse (sf) radiale
Radialbohrmaschine sf;
Auslegerbohrmaschine sf
radialno-swierlilnyj stanok sm

. kolo (sn) pasowe stopniowe napedzane

driven cone (or step) pulley s
cbne {sm) étagé commandé
getriebene Stufenscheibe sf
wiedomyj stupienczatyj szkiw sm

. kolo (sn) pasowe state

fixed. or fast pulley s
poulie (sf) fixe
Festscheibe sf
raboczyj szkiw sm

8.vkolo (sn) pasowe luzne

loose or free pulley s
poulie (sf) libre ou folle
lose Riemenscheibe sf
chotostoj szkiw sm

. pas sm

belt s

courroie sf
Riemen sm
riemien sm

naped (sm) pasowy

belt drive s

commande (sf) par courroie
Riemenantrieb sm :
riemiennyj priwod sm
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10.

11.

12,

13.

14,

przesuwacz (sm) pasa

belt fork s; belt guider s; belt shifter s

fourchetie (sf) de courroie; fourchette
d'embrayage et de débrayage

Riemengabel sf; Riemenriicker sm; Rie-
menschalter sm

otwcdka (sf) dla riemnia

przektadnia (sf) zebata (uwielokrotniajgca)
(multiplying) gearing s

engrenage (sm) multiplicatif
Vervieltachungsvorgelege sn

zubczaty] pieriebor sm

tuleja (sf) wrzeciona

spindle sleeve' s; spindle quill s; spindle
barrel s :

douille (sf) de la broche de pergage

Bohrspindelhiilse sf

naruznaja wtulka sf

wrzeciono (sn) wiertarki

drilling spindle s; boring spindle s

porte-toret sm; porte-meche smj; barre (sf)
d'alésage

Bohrspindel sf -

szpindel sm

skrzynka (sf) zmiany posuwow

feed gear box's

boite (sf) d'engrenages des avances

Vorschubgetriebekasten sm

korobka podacz sf

15a. przekladnia (sf) slimakowa

‘'worm gear $

engrenage (sm) a vis sans fin
Schneckengetriebe sn
czerwiacznyj pieriebor sm

15b. naped (sm) $limakowy

18.

19.

20.

112

worm drive §

transmission (sf) par vis sans fin
Schneckenantrieb sm
czerwiacznyj priwod sm
przekladnia (sf) zebata stozkowa
bevel toothed gear s

roue (sf) d'engrenage conique
Kegelgetriebe sn

koniczeskije szestierni (spl)

. stup (sm) staly

fixed column or pillar s
colonne (sf) fixe
feststehende Innensdule sf
niepodwiznaja kolonna sf; stojka sf
stup (siz) obracalny
rotating column or pillar s
colonne (sf) rotative
drehbares Mantelrohr sn
poworotnaja kolonna sf
ramie sn; wysiegnik sm
arm S; extension arm s
bras sm

Ausleger sm

rukaw sm

wrzeciennik (sm) przesuwny
sliding drill head s; spindle slide s

21,

22,

23.

24.

25.

26.

27

29.

30.

31.

chariot (sm) porte-broche; poupée (sf) de
guidage

Bohrschlitten sm

swierlilnyje satazki s pl

pierscien (sm) zaciskowy
tension ring s

anneau (sm) de tension
Spannring Sm
zazymnoje kolco sn

sruba (sf) do podnoszenia ramienia
elevating screw s

hélice (sf} sustentatrice
Hubschraube sf

podjomnyj wint sm

dzwignia (sf) do zacisku ramienia
arm clamping lever s

levier (sm) de blocage
Klemmhebel sm

rukojatka (sf) do zazyma rukawa

silnik (sm) napedzajgcy
driving motor s

moteur (sm) de commande
Antriebsmotor sm
priwodnoj motor sm

rekojesé (sf) obrotu ramienia

handle (s) for operating arm

manche (sm) pour la commande de bras

Handgrift (sm) fir Ausleger. schwenkbe-
wegung

rukojatka (sf) dla wraszczenja rukawa

wlgczanie (sn) i wylaczanie (sn) posuwu
samoczynnego
engaging and disengaging of the automa-
fic teed
embrayage et débrayage d'avancement
automatique
Ein- nud Ausschaltung des automatischen
Vorschubes .
wkluczenje (sn) awtomaticzeskoj podaczy

kotko (sn) posuwu recznego

handwheel (s) for fine hand feed

roue (sf) a main d'avancement ,

Handrad (sn) fiir den. Vorschub

machawiczok (sm) dla rucznoj podaczy

nastawianie (sn) szybkosci wrzeciona

adjustment (s) of spindle speed

ajustage (sm) de vitesse d'un porte
meéche '

Einstellung (sf) der Bohrspindeldrehzahl

ustanowlenje (sn) skorosti szpindela

korba (sf) do podnoszenia stolu

table arm lifting crank s

manivelle (sf) sustentatrice pour la table

Hubkurbel sf

rukojatka (sf) dla pieriemieszczenia stota-

mechanizm (sm) do podnoszenia ramienia
lifting gearing s; elevating gearing s
mécanisme (sm) de levage .

Windwerk sn

podjomnyj mechanizm (sm) rukawa
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DZIAt NORMALIZACYIJNY

Inz.-mlech. STANISEAW KULESZA

NORMY DOKLADNOSCI OBRABIAREK

W ostatnich latach przed wojna dojrzala
my$l o koniecznosci uporzadkowania warun-
kow odbioru obrabiarek. Na ten temat uka-
zato sie w prasie technicznej szereg artykutow,
w ktérych poddano krytyce powszechnie zna.-
ne normy prof. G. Schlesingera. Na kilku kon-
ferencjach, poswigconych temu zagadnieniu,
omowiono wytyczne normalizacji warunkow
odbioru obrabiarek.

Powojenna odbudowa przemyshi obrabiar-
kowego, znaczne rozszerzenie zakresu jego
wytworczosci, oraz powiekszenie ilosci fabryk
obrabiarek wysuneto znoéw sprawe normaii-
zacji warunkéw odbioru obrabiarek na czolo
zagadnien przemystowych.

Normalizacja warunkéw odbioru obrabiarek
ulatwia: '

_a) wykonanie obrabiarki z doktadnoscig,
dostosowana do jej przeznaczenia,

b) obnizenie kosztéw wykonania obra-
biarki,

c) okresowe sprawdzanie dokladnosci obra-
biarek.

Pozostawienie w tej dziedzinie zupelnej do-
wolnosci, albo obniza jako$¢ wykonywanych
obrabiarek, lub tez powoduje zbyt wygoro-
wane wymagania pod wzgledem dokladnosci,
ktore podnosza niepotrzebnie koszty maszyny.

Ponadto z braku ustalonych warunkéw od-
bioru powstajg nieporozumienia pomigdzy
producentem a odbiorca.

Dotychczas odbiér obrabiarek oparty byt
prawie wylacznie na przepisach odbioru
prof. G. Schlesingera; poza tym niektdére
firmy przyjely karty badan prof. E. T. Geislera
lub prof. L. Uzarowicza (zamieszczone w pod-
reczniku technicznym ,Mechanik”), lub tez
normy DIN. Szereg fabryk opracowato wlasne
warunki odbioru, uwzgledniajagc roéwniez
francuskie normy P. Salmona. Niejednokrotnie
nabywcy stawiali zgdania indywidualne, do-
magajac sie réznego rodzaju pomiaréw spe.
cjalnych.

Celem usuniecia rozbiezno$ci i dowolnosci
w odbiorze obrabiarek, -Komisja Techniki
Warsztatowej PKN podjela prace w zakresie
normalizacji warunkéw dokladnosci obrabia-
rek. Zadaniem niniejszego artykulu jest omé-
wienie zalozen i zasad, na ktérych oparla sie
Komisja Techniki Warsztatowej PKN przy
opracowywaniu norm doktadnosci obrabiarek
oraz uwypuklenie rdéznic, <zachodzgcych
miedzy warunkami odbioru prof. G. Schle-
singera i normami DIN, a projektami pol-
skich norm.

Opracowanie tych norm oparto na projek-
tach zgloszonych przez krajowy przemyst
obrabiarkowy; ponadto Kkorzystano z norm
zagranicznych oraz nadestanych uwag kry-

tycznych szeregu interesujacych sie tym za-

gadnieniem o0sob.

Podczas opracowywania kart badan do-
kiadnosci obrabiarek przyjeto nastepujace
ogodlne zasady:

1) Normy odnosza sie wylacznie do obra-
biarek wysokiej jakosci, jako najwyzsze
wymagania, ktére winny by¢ stawiane obra-
biarkom przeznaczonym do obrobki czesci
w klasach doktadnosci ISAY) od 5 do 7 Dla
obrabiarek przeznaczonych do obroébki z do-
ktadnoscig wg klas od 8 do 11 mozna, podane
w kartach odchyiki zwigkszy¢ dwukrotnie
a nawet 2% krotnie., Odwrotnie dla obrabiarek
o wyjatkowo wysokiej jakosci, np. dla maszyn
stuzacych do obrobki sprawdzianow, skrzynek
wiertarskich i tp., a ponadto dla obrabiarek,
stanowigcych polgczenie maszyny roboczej
Z maszyng mierniczg, powinny by¢ w razie
potrzeby ustalone wyzsze dokladnosci w za-
leznosci od przeznaczenia maszyny i mozliwo-
§ci technicznych wytworni.

Norma wiec zawiera wytyczne dla okres-
lonej klasy obrabiarek, oraz zapewnia jedno-
litos¢ kart badan dla typowych maszyn. Na
ich podstawie wytwoérnia obrabiarek opraco-
wuje karty dokladnosci dla maszyn swego
wyrobu w zaleznosci od ich przeznaczenia.
Fabryczne karty badan stanowia podstawe:
oceny obrabiarki przy odbiorze.

2) W projektach polskich norm badan do-
kladnosci zastosowano, gdzie to tylko bylo
mozliwe, metode geometrycznego sprawdzania
samej maszyny. Jest to dla obrabiarek uni-
wersalnych metoda niezastgpiona. W wypad-
kach bowiem, gdy nie mozna z gory okreslic,
jakiego rodzaju produkt maszyna bedzie wy-
konywala, nalezy stosowaé¢ jedynie badania
doktadnos$ci samej maszyny. Sprawdzenie do-
ktadnosci obrabiarki przez badanie obrobio-
nych na maszynie prébek nalezy traktowac
jako ' metode niezalezna, stosowang w razie
potrzeby rownolegle do metod geometryczne-
go sprawdzania samej maszyny.

3) Uktad kart winien podawaé¢ nietylko ro-
dzaj pomiarow oraz wielkos¢ odchytek, lecz
réwniez sposdéb przeprowadzenia pomiaru.
Stad przyjeto uklad zewnetrzny, zastosowany
w ,,Mechaniku” i w normach DIN.

1y Patrz Polska Norma PN/N — 1. ‘
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4) Przy ustalaniu metod pomiarowych
i wielkosci odchylek, kierowano sig nastgpu-
jacymi wytycznymi:

a) Stosowano tylko pomiary konieczne,

© $wiadczgace o dokladnosci obrabianych
przedmiotow.

b) Z kilku mozliwych pomiaréw wybiera-
no taki, ktéorego wyniki stanowia o do-
ktadnosci obrébki, -dlatego unikano po-
miaréow posrednich, powodujgcych sumo-
wanie biedow (patrz stél i prowadnice
frezarki). ‘

¢) Wyznaczono odchylki jednostronne je-
dynie w tych wypadkach, gdzie zapew-
niaja one przy zuzywaniu sie lub ugina-
niu danego' elementu przejsciowe zwiek-
szenie sig¢ jego dokladnosci.

d) Zmieniono niektore metody, podane-
w normach zagranicznych, opierajac sig
na doswiadczeniach krajowego przemy-
stu obrabiarkowego.

Zastosowanie wyzej wymienionych zasad
ogo6lnych, oraz zmian dokonanych w odniesie-
niu do warunkow odbioru prof. Schiesingera
i norm DIN rozpatrzymy na przyktadzie kon-
kretnej karty badan tokarki klowej PN/N.521,
ktérej projekt jest drukowany w niniejszym
zeszycie ,Mechanika"”.

Tokarki powinny umozhw1ac uzyskame do-
ktadnej cylindrycznej powierzchni i to za-
réwno podczas obrébki w ktach, jak i w u-
chwytach. W tym celu o$§ przedmiotu obra-
bianego i kierunek prowadnic suportu muszg
by¢ wzgledem siebie réwnolegle. Przy tym,
o ile nawet doé¢ znaczne pochylenie osi przed-
miotu w plaszczyznie pionowej wywiera mini-
malny wplyw na ksztatt toczonego przedmio-
tu, to podobne odchylenie osi w plaszczyznie
poziomej powoduje duze znieksztatcenie. Tak
np. odchylenie osi w plaszczyzinie poziomej
o 0,005 mm na 300 mm dlugosci powoduje
otrzymanie powierzchni stozkowej, przy czym

roznica $rednic wynosi 0,01 mm na tej diu--

gosci. Natomiast ,stozkowato$¢?)”, spowodo-
wana odchyleniem osi w plaszczyZnie pio-
nowej (rys. 1), obliczona ze wzoru

D l/ D\

=2y ()=
jest znacznie mniejsza. Przy zatozeniu bowiem,
ze s$rednica obrabianego watka D=10 mm
i odchylenie osi w [plaszczyinie pionowej
a=0,1 mm, a wiec dwudziestokrotnie wiek-
szym niz poprzednio, uzyskujemy ,stozkowa-
tos¢"” réowniez 0,01 mm na dlugosci 300 mm.

S

\ o

1y/47-2)

Rys. 1. Wplyw o‘d‘chylénia osi w ptaszczyznie pionowej.

na zmiane §rednicy przedmiotu.

Z powyzszego przykiadu wynika, ze w tym
konkretnym wypadku wplyw odchylenia osi
wrzeciona. w plaszczyznie pionowej jest
20-krotnie mniejszy, niz w poziomej.

W tym +tez stopniu moznaby zwiekszyé
dopuszczalng odchylkq Ze wzgledu jednak
na dokladno$¢ wiercenia i rozwiercania
otworu narzedziem osadzonym ‘w koniku
dopuszczono w normie PN/N — 521 (punkt
2 i 3) tylko dwukrotnie wieksza odchyike
w plaszczyznie pionowej niz w poziomej.

W tokarkach, w ktorych nie przewiduje sig
wiercenia z konika, odchylki w ptaszczyznie
pionowej moznaby jednak znacznie zwiekszy¢;
poza tym dla ciezkich tokarek granica ta moze
by¢ rowniez podwyzszona. W normach prof.
Schlesingera i DIN przyjeto, ze zaréwno o$
wrzeciona tokarki, jak i o$ stozka narzedzio-
wego konika moga by¢ skierowane tylko ku
gorze. Pomijajac fakt, Ze taki kierunek osi nie
daje sig niczym uzasadni¢, gdyz nacisk noza
zwigksza jeszcze odchylenie wlasnie ku goérze
(zwlaszcza po wyrobieniu sie panewek), ma
on nadto ujemny wplyw na wykonanie otwo-
row przy pomocy narzedzi osadzonych w ko-
niku; otwory bowiem nie bedg wdwczas cy-
lindryczne, lecz beda zawsze stozkowe. Dlate-
go tez o$ toczenia powinna by¢ w miarg moz-
nosci réwnolegta do prowadnic. Ten punkt
widzenia zostal ujety 'w projekcie normy

PN/N — 521 przez podanie w pomiarach
5a), 10a) i 11a) odchytki obustronnej
#+= 0,01, a nie jak podaje prof. Schie-

singer i DIN tylko jednostronnej od zera
do pewnej wielkosci dodatniej (ku go-
rze). Sposob pomiaru réwnoleglosci pro-
wadnic konika do przesuwu san suportowych
(p. 9) przyjeto wg normy DIN — 8605. Osiag-
niety bowiem w ten sposéb wynik pomiaru
pasiada niewatpliwie wigksze znaczenie niz
pomiar bezposrednio czujnikiem, dotykajacym
prowadnicy konika (prof. Schlesinger).

W punkcie 14 projektu normy PN/N — 521,
odnoszgacym sie do pomiaru prostopadlosci
poprzecznego przesuwu suportu w stosunku
do osi wrzeciona, nalezaloby zastosowac od-
powiednig tarcze kontrolng szlifowangq, osadzo-
na w stozku wrzeciona, oraz czujnik przy-
twierdzony do suportu poprzecznego. Zde-
cydowano sie jednak na pozostawienie po-
miaru przy pomocy tarczy obrobionej na da-
nej tokarce, gdyz wigkszo$¢ wytworn napo-
tykataby na trudnosci zaopatrzenia sie w do-
ktadne tarcze kontrolne. Jak wida¢ z pro-
jektu karty badan dla tokarki PN/N — 521,
dokonywane pomiary ulozone 5§ w tak1e]

2) Ksztalt stozkowy obrablaneg‘a przedmiotu uzyska-
my tylko przy odchyleniu osi w .plaszczyzme pozio=
mej, natomiast przy odchyleniu osi w plaszczyznie
pionowej otrzymamy cze$¢ hyperboloidy obrotowej
jednopowlokowej. Poniewaz jednak wazna jest dla
nas roéznica $rednic przedmi>tu obrabianegae, uzy-
wamy w tym wypadku okre§lenia ,stozkowatos§é.
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kolejnosci, aby- czas badania obrabiarki byt
jak najkrotszy. '

Jako dalszy przyklad spo.sobu ujecia pro-
jektowanych kart badan moze postuzy¢ fre-
zarka pozioma.

Od dokladnej frezarki wymaga sig, aby
obrabiane na niej powierzchnie byly réwno-
legte lub prostopadle zaréwno w stosunku
do siebie, jak i w stosunku do podstawy.

3347-R2 I_\.f

Rys. 2. Bilad ‘réwnolegloéci stotu wzgledem kierunku
posuwu poprzecznego.

Nalezy w tym celu ustali¢ potozenie osi

wrzeciona wzgledem powierzchni stolu oraz

prowadnic. Rys 2 i 3 pokazujg przesadnie
odchylenie od réwnolegtoéci miedzy po-
wierzchnig stotu i kierunkiem prowadnic po-
przecznych (rys. 2), oraz powierzchnig stolu
i osiag wrzeciona (rys. 3), oraz wplyw tych

/7’7
i

TQLL

-

r\
\\r\

-85

5
{

3347-R3 LL

Rys. 3. Blad réwnolegtosei wrzeciona wzgledem
stolu.

-czas obrobki

btedow na stan obrabianej powierzchni. Pod-
kolejnymi przejsciami freza
w pierwszym wypadku powierzchnia obrabia-
na utworzy kat z powierzchnig dolng, na-
tomiast w drugim (rys. 3) utworzone zostang
schodki o szerokosci freza, jednak powierzch-

~

$3/47-Ra

wg PKN wy Schlesingera

Rys. 4. Réwnolegloéé plaszczyzny stolu do osi
wrzeciona PN/N — 534 poz. 5.

nia gorna, cho¢ mniej gtadka, bedzie réwno-
legla do dolnej: zatem przy tej samej katowej
niedokladnosci, wiekszy wplyw wywiera
odchylka w wypadku pierwszym, niz w dru-
gim. Oczywiscie przy pracy frezem walcowym,
skrawajagcym jednoczes$nie calg szerokosé,
wynik w obu wypadkach jest jednakowy.
Nalezy wiec przede wszystkim zwréci¢ uwage
na doktadno$é¢ w=zglednego polozenia po-
wierzchni roboczej stolu i prowadnic po-
przecznych, a nastepnie dopiero powierzchni
stotu i wrzeciona.

\
=
4—-0—»__#
| 33/67-RS

Rys. 5. Rownoleglo§é plaszezyzny stolu do jego
przesuwu poprzecznego.

. oS wrzeciona__

T

I 7
stet - I
25 25 25 ]
I
prowadnica poprzeczna - sfer-vs
wg PKN wy Schiesingera

Rys. 6. Pomiar - réwnoleglodci: osi wrzeciona, po-
wierzchni stolu i kierunku przesuwu poprzecznego.

Zgodnie z powyZszym rozumowaniem zasto-
sowano w karcie badan dla frezarki wg pro-
jektu PN/N — 534 dwa pomiary: _
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a) rownolegloéé plaszezyzny stotu do jego
przesuwu poprzecznego (rys. 9).

b) réwnolegtos¢ plaszczyzny stolu do osi
wrzeciona frezarki (rys. 4). Poréwnanie réznic
zachodzacych tu miedzy projektem Polskiej
Normy, a przepisami prof. Schlesingera po-
daje rys. 6.

X~

¥ [ =%,
L —~—— . — 3 C J
[ ] -]
T */L# \
l __I_J \ 33{47-R7 ‘L. \
wg PKN wg Schlesingera

Rys. 7. Pomiar prostopadiosci osi wrzeciona do po-
diuznego przesuwu stotu.

‘W mys$l zasady bezposredniego dokonywa-
nia najwazniejszych pomiaréw wprowadzono
pomiar prostopadtosci osi wrzeciona do pod-
hiznego przesuwu stolu (rys. 7), zamiast do
$rodkowego rowka tego stolu, jak to podaje
prof. Schlesinger. :

Przy strugarce poprzecznej przewidziano
pomiar prostoliniowoséci -prowadnic suwaka
oraz sprawdzenie prostopadiosci prowadnic
suwaka do czolowej plaszczyzny prowadnic
stolu (rys. 8).

Dla frezarki uniwersalnej wprowadzono do-
datkowo jedynie pomiar rownoleglosci pla-
szczyzny stotu do plaszczyzny skretu (przy
pomocy poziomnicy).

Prof. Schlesinger w swoich przepisach po-
wyzszego pomiaru nie przewiduje; natomiast
stawia wymaganie, aby o$ skretu stolu lezala
zupelnie prostopadle pod osig wrzeciona, a 0$
srodkowego rowka stolu na osi skregtu z do-
puszczalng odchytkg 0,05 mm. Wymagania te,
jako zbedne, pominieto w projekcie Polskiej

Normy. U) Z)

(I umE_]
wg Schlesingera

wg PKN
Rys. 8. a) Pomiar prostoliniowoéci prowadnic suwaka

b) Prostopadlo§é prowadnic suwaka do czolowej

plaszezyzny prowdnic stolu.

Omowienie tych kilku przykladéow nie wy-
czerpuje oczywiscie calego zagadnienia; na-
$wietla jednak ogdlne zasady, na Kktorych
oparte zostaly Polskie Normy badania doklad-
nos$ci obrabiarek.

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od dnia Pstycznia do dnia 25 lutego 1947 r.
odbylo sie 11 posiedzen Komisji Iub Podkomisyi.

A, W okresie tym Komisja przyiela i postanowila
przekazaé Referatowi Redakcyinemu PKN nastepujace

projekty norm:
1) PN/N — 106

2) PN/N—203
3) PN/N — 282
4) PNV/N — 407
5) PN/N — 422
6) PN/N — 423
7) PN/N —512
8) PN/N' — 513
9) PN/N — 600

10) PN/N — 627
11) PN/N — 629
12) PN/N — 643
13) PN/N — 645
14) PN/N — 648
15) PN/N — 649
16) PN/N — 655
17) PN/N — 656
-18) PN/N — 657
19) PN/N — 669
20) PN/N — 662

Pletwy wiertel z chwytem cylindrycz-
nym.

Rozwiertaki stozkowe o zbieznoséci 1:50.
Nakielki.

Katowniki do zamocowywania.
Tulejki wiertarskie stale.

Tulejki wiertarskie stale z kolnierzem.
Koficowki wrzecion frezarek.
Chwyty stozkowe trzpjeni frezarskich.
Noze tokarskie. Okre§lenia podstawo-
we | zestawienie norm.

Noze bociany wygiete.

Noze boczne odsadzone.

Noze okragle wyziete.

Noze przecinaki odsadzone.

Noze wykariczaki prostoliniowe.

Noze wykaficzaki okragle.

Noze wytaczaki prostoliniowe.

Noze wytaczaki szpiczaste.

Noze wytaczaki hakowe prostoliniowe.

Noze zdzieraki proste.
Noze zdzieraki wygiete.

21) PN/N — 4312 Pilniki $§lusarskie okragle,
22) PN/N —4313 Pilniki §lusarskie pblokragte.

23) PN/N — 4314 Pilniki $lusarskie kwadratowe.

24) PN/N —4315 Pilniki $lusarskie tréjkatne.

25) PN/N —4316 Pilniki $lusarskie plaskie zbiezne.

26) PN/N -— 4317 Pilniki $lusarskie nozowe.

27) PN/N — 4318 Pilniki $lusarskie owalne,

28) PN/N — 4319 Pilniki $lusarskie soczewkowe.

29) PN/N — 4320 Pilniki $lusarskie mieczowe.

30) PN/N — 4321 Pilniki $lusarskie poltokragle zbiezne.

31) PN/N —4322 Pilniki wagowe plaskie.

32) PN/N — 4323 Pilniki wagowe kwadratowe.

33) PN/N — 4324 Pilniki wagowe plaskie zbiezne wiaz-
kowe.

34) PN/N — 4325 Pilniki

B. W okresie tym zostaly opracowane nastepujace
projekty wnorm, ktére znajduja sie w stadium uzgad-
niania:

1) PN/N — 134 Poglebiacze czolowe do otworéw na
by wkretéw z gw. metr. Prowadze-
nie w otworze przejSciowym.
Poglebiacze czolowe do oftworéw na
Iby wkretow z gw, metr. Prowadze-
nie w otworze pod gwint.

wagowe polokragle wiazkowe.

2) 'PN/N — 135

3) PN/N — 136 Poglebiacze czolowe do otworéw na
tby wkretéw z gw. Whitworth‘a. Pro-
wadzenie w otworze przejSciowym.
Pozgtebiacze czolowe do otwordéw na
by wkretéw z gw. Whitworth‘a. Pro-
wadzenie w otworze pod gwint.

4) PN/N — 137

116



MECHANIK

Zeszyt 3

Rok XX
5) PN/N — 167
6) PN/N — 168
7) PN/N — 169
8) PN/N— 170
9) PN/N—171

10) PNVN — 172

11) PN/N—175
12) PN/N — 176
13) PN/N — 177

14) PN/N—178

15) PN/N — 185
16) PN/N — 186
17) PN/N — 187

18) PN/N — 188

19) PN/N — 189
20) PN/N —218

21) PN/N —219

22) PN/N —
23) PN/N—
24) PN/N —
25) PN/N — 300
26) PN/N — 301

27) PN/N — 303

28) PN/N — 304

Rozwiertaki trzpieniowe stale, Wykan-
czaki z chwytem stozkowym Morse'a.
Rozwiertaki trzpieniowe stafe. Wykan-
czaki z chwytem cylindrycznym.
Rozwiertaki trzpieniowe stale. Wykan-
czaki z chwytem kwadratowym.
Rozwiertaki trzpieniowe stale. Wykan-
czaki z zebami wymiennymi i z chwy-
tem stozkowym Morse'a. ,
Rozwiertaki trzpieniowe stale. Wykarni-
czaki z zebami wymiennymi i z chwy-
tem kwadratowym.

Rozwiertakj trzpieniowe stale reczne
Rozwiertaki nasadzane. Zdzieraki.
Rozwiertaki nasadzane. Wykanczaki.
Rozwiertaki nasadzane. Wrykanczaki
z zebami wymiennymi.

Rozwiertaki nasadzane nastawne.
Rozwiertaki trzpieniowe nastawne do
otworgw przelotowych z chwytem
stozkowym Morse‘a.

Rozwiertaki trzpieniowe nastawne do
otwordw przelotowych 2z chwytem
kwadratowym.

Rozwiertaki trzpieniowe nastawne do
otworéw §lepych z chwytem stozko-
wym Morse'a.

Rozwiertaki trzpieniowe nastawne do
otwordw Slepych z chwytem kwadra-
towym, .

Rozwiertaki trzpieniowe nastawne re-

Czne.

Trzpienie do rozwiertakéw mnasadza-
nych ze stozkiem Morse‘a.
Zabieracze do rozwiertakéw nasadza-
nych.

Trzpienie do rozwiertakéw nasadza-
nych z chwytem kwadratowym.
Rozwiertaki trzpieniowe stale wykafi-
czaki z chwytem stozkowym Morse‘a
i z prowadzeniem.

Rozwiertaki trzpieniowe stale zdziera-
ki z chwytem stozkowym Morse‘a
i z prowadzeniem,

Frezy. Okre$lenia podstawowe i
stawienie norm.

Frezy. Ksztalty geometryczne.
Frezy. Wplyw warunkow skrawiania na
katy przylozenia.

Frezy. Nazwy i oznaczenia katow.

ze-

29) PN/N.— 308

30) PN/N — 314
31) PN/N— 320
32) PN/N—321
33) PN/N— 323

34) PN/N — 324

35) PN/N — 325

36) PN/N — 334
37) PN/N — 342
38) PN/N — 343
39) PN/N — 352
40) PN/N — 353

41) PN/N— 279

42) PN/N — 400
43) PN/N—402
44) PN/N — 403
45) PN/N'—418
46) PN/N — 426
47) PN/N'— 427

© 48) PN/N— 428

49) PN/N —440
50) PN/N — 442
51) PN/N— 443
52) PN/N — 444
53) PN/N — 454
54) PN/N — 455
55) PN/N — 457
56) PN/N — 458
57) PN/N — 504
58) PN/N —533

59) PN/N — 540

60) PN/N—510

61) PN/N—617

62) PN/N — 618

63) PN/N — 619
64) PN/N — 620

Wartosci katéw dla glowic frezarskich
i frezow $cinowych,
Chwyty do frezéw trzpieniowych.
Frezy walcowe.
Frezy walcowo-czolowe nasadzane,
Frezy trzpieniowe walcowo - czolowe
z chwytem cylindrycznym ze spirala
prawa.
Frezy trzpieniowe walcowo - czolowe
7z chwytem stozkowym Morse‘a ze
spiralg prawa.
Frezy trzpieniowe walcowe z chwy-
tem stozkowym Morse'a ze spirala
lewa.
Frezy katowe symetryczne.
Frezy krazkowe pélokragle wypukte.
Frezy krazkowe poélokragle wkleste.
Woustki i zlobki na wpustki do frezdéw.
Zabieraki do {rezéw walcowo-czolo-
wych.
Kliny do wybijania chwytéw stozko-
wych z gniazd obrabiarek.
Dociski plytkowe.
Dociski widlaste.
Dociski korytkowe.
Rekojesci zaciskowe.
Podkladki z wycieciem.
Zarzutki.
Kolki ustalajace do uchwytdow.
Sruby dociskowe z przetyczka stala.
Stopki wysokie.
Stopki niskie.
Nakretki moletowane.
Noézki,
Nakretki wysokie z kolnierzem.
Sruby z !bem oczkowym.
Nakretki z przetyczka. -
Kolor maszyn i aparatéw.
Badanie dokladnoéci wiertarko - fre-
zarki.
Badanie dokladnosci szlifierki do okra-
gltego szlifowania.
Szeregi obrotéw wrzecion.
Piytki ze stopdéw spiekanych. Ksztal-
ty i rozmiary.
Stopy spiekane. Zlastosowanie i ozna-
czenia.
Noze suportowe.
Noze tokarskie oprawkowe,

W. G.

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

Wysokoéé prenumeraty ulgowej dla miodziezy szkolnej i studentéw wyzszych
szkol technicznych, przy zgloszeniach zbiorowych, dokonywanych za posrednictwem
dyrekcyj szko6t lub samopomocowych organizacyj kolezeriskich, wynosi zt 150,—
kwartalnie. Przy nowych zgloszeniach i opézinionych wplatach za I kwartat b. .
obowiqzuje podwyzszona prenumerala.
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Obrabiarki do metali —-—Sp/‘ awa’zante dokfadnosct

Tokarka kfowa

PN
N-52/

(Najwyzsze doktadnosci dla tokarek o Sredn. tocz. do 500 mm ponad tozem i dfvg. tocz.do /500mr@ (projekf)
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1 2 3 4 5 | 6 7 |
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r -
od p O(Zj’ omfu’ g E‘E— --H ':lE pryzmy 0 ?_O/me/m tylnef prowadnicy w odstepach ok 500m
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Rownolegtosd l l == - Trzpiers Umiesci¢ trzpien kontrolny wktach
wzdfuzneqo - —* - — kontrol ik pren y wicrac.
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1 -
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tych 0180 °miejscach.
) W\g Przystawic czyinik do kfa prosto-
) ] . padle do powierzchni stozka.
8 | Bice kta 1] Caynike o1 Obracad wrzeciono odezytujgc od-
’ chytki czujnika.
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przesuwysan na 300 Czyjnik na suporcie przystawian
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koni /fq WP#: ) %g’o catef dtugosci toza, odczytujge od-
aj poziome; na Ju chytki czujnika
b} pionowej ”aacoage/ at :

002mm
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Rok XX

GOSPODARKA NARODOWA

Prof. inz WITOLD BIERNAWSKI

GOSPODARKA MATERIALAMI NARZEDZIOWYMI
‘W SWIETLE NASZYCH MOZLIWOSCI SUROWCOWYCH

W zwigzku z trzyletnim Planem Odbudowy
Gospodarczej wylania sie bardzo powazne
zagadnienie gosgpodarki materialami narze-
dziowymi. -

Narzedzie w gospodarce warsztatowej jest
nie tylko nieodzownym czynnikiem produk-
cyjnym, lecz wystepuje réwniez jako jeden
z gléwnych elementéw ekonomicznej kakku-
lacji warsztatowej, za$ material narzedzia,
ze wzgledu na zawarto$¢ skladnikéw stopo-
wych sprowadzanach =z zagranicy, wilacza
zagadnienie materialéw narzedziowych w ogol.
na sie¢ zagadnien gospodarki dewizowej.

Jak wiadomo jednym z gldwnych, pow-
szechnie uzywanych materiatéw narzedzio-
wych, szczegdlnie w obrobce skrawaniem, jest
stal szybkotngca, wynaleziona w roku 1863
przez Roberta Mucheta, a udoskonalona w la-
tach 1898 — 1906 przez Fryderyka W. Taylora
i White'a. '

Przecietny sktad chemiczny tej stali, ozna-
czonej obecnie symbolem 18/4/1, nieznacznie
zmieniony w poézniejszych latach, wynosil:
okoto 18% W, 4% Cr, 1% V, okolo 0,8% Mo,
0,3%0 Mn,0,3% Si i P 4- S < 0,035%. Byta to
stal szybkotnaca wysokowolframowa, ktérej
sklad zmienit sie w dalszym rozwoju przez
zwiekszenie procentowej zawartosci wolfra-
mu do 22%, _

Obok stali wysokowolframowych powstaty
stale kobaltowe, zawierajagce obok 18%
wolframu do 10% kobaltu.

Brak rud wolframowych w wielu panstwach
sktonil uczonych do poszukiwania rodzajow
stali, opartych na iskladnikach stopowych,
otrzymywanych z rud szlachetnych metali,
znajdujacych sie w danym kraju. Stany Zje-
dnoczone Ameryki Pélnocnej, wobec posia-
dania wielkich 716z rud molibdenowych, opra-
cowaly stale molibdenowe 8/2/1 (8% Mo, 2%
W, 1% V), tak zwane stale ,Momax''. Zwigzek
Radziecki, - wobec posiadania wielkich zl6z
rud chromowvych, stale chromowe, Niemcy —
stale wanadowe, dzieki zastosowaniu metody
Setha, ktéra pozwala otrzyma¢ wanad, jako
uboczny produkt na drodze miedzyoperacyj-
nego, krétkotrwalego $wiezenia suréwki fo-
sforowej szwedzkiej, zawierajgcej wanad,
w konwertorze Bessemera, gdzie prawie cala
zawarto§¢ wanadu przechedzi do zuzla
i w postaci zwigzku Vs, O staje sie materialem
wyjsciowym do uzyskania ferrowanadu.

Badania, przeprowadzone nad wielka iloscig
stopow szybkotnacych w Zwigzku Radzieckim
(Z. 1. S)) i w Niemczech doprowadzily do usta-

lenia sktadu chemicznego stali szybkotnqgcych
oszczednosciowych o zawartosci okoto 3%
W, 3% Mo, 3% V, tak zwanych stali 3/3/3.

W porownianiu ze stala 18/4/1, a nawet
18/4/1,5 stal oszczednosciowa typu 3/3/3
w niczym nie ustgpuje tym ostatnim.

Badania, przeprowadzone obecnie w Zakla-
dzie Mechanicznej Obrobki . Materiatow .
Akademii Goérniczej w Krakowie, przy do-
$wiadczeniach nad obrabialnoscig zeliwa per-
litycznego i maszynowego, w calej pelni po-
twierdzity réwnowarto$¢ wydajnosci stali
oszczednosciowych ze stalg 18/4/1,5.

Wobec catkowitego braku rud metali uszla-
chetniajacych, wchodzgcych w sklad stali
szybkotngcych, Polska zmuszona jest sprowa-
dza¢ ferrostopy z zagranicy, co pochlania
pewna czes¢ tak bardzo w dzisiejszych' cza-
sach potrzebnych dewiz. Wobec o polowe
nizszego kosztu skladnikéw stopowych stali
typu 3/3/3 w poréownaniu do kosztéw stali
18/4/1,5 powinnismy jak najszybciej, w mozli-
wie najwiekszej ilosci zastapié¢ stale wysoko-
wolframowe stalami oszczedno$ciowymi.

Wryjatek stanowi stal kobaltowa, ktéra.
dzieki wyrézniajacym sie wlasnosciom musi
by¢ w pewnej ilosci produkowana nadal.

Chcac wyzyska¢ nalezycie stale oszczedno-
$éciowe, nalezy jasno zdawaé¢ sobie sprawe
z wlasnosci tych stali oraz dokladnie poznaé
warunki obrébki cieplnej tych stali.

Hutniczy Instytut Badawczy w Gliwicach
wystapil z projektem pieciu gatunkéw stali
szybkotnacych, a Zaktad Mechanicznej Ob-
rébki Materiatow Akademii Gorniczei w Kra-
kowie rozpoczgl badania nad wydajnosdciag
tych stali. . ‘

Biorac pod uwage zniszczenia, jakim ulegly
nasze zaklady przemystowe, a wiec i urza-
dzenia do obrébki cieplnej, oraz wielki brak
fachowcé6w w tej dziedzinie, musimy stopnio-
wo przechodzi¢ na stale oszczednosciowe,
wymagajace dokladnej obrébki cieplnej, co
moze by¢ uzyskane przy pomocy odpowied-
nich urzadzen pirometrycznych.

Biorac to wszystko pod uwage, nalezy dla
unikniecia marnotrawstwa w gospodarce na-

-rodowej, jak najrychlej wprowadzié do uzytku

warsztatowego osczednosciowe stale narze-
dziowe, wuruchomié¢ produkcje ferrowanadu
metodqg Setha i w drodze rewindvkaciji i ‘od-
szkodowan wojennych sprowadzi¢ do- Polski
kompletne urzadzenia do obrdbki cienlnej
stali wraz z odvowiednimi przyrzgdami do
pomiaréw: temperatury.
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SIR ISAAC NEWTON (1642-1727) >

Rys. 1. Portret Newtona, jako prezesa Tow. Nauk.

»~Royal Society*.

Czyz komu 2z nas obce jest nazwisko
Newtona? *)

SpotkaliSmy sie z nim po raz pierwszy w po-
czatkowej fazie nauki fizyki, gdy byta mowa
0 wzajemnym przycigganiu ciat; ci, ktorym
udato sie przebrna¢ przez algebre, czyz nie
pocili sie p6zniej nad dwumianem Newtona?
WsSrod mezow, ktorzy potozyli niewzruszalne
podwaliny pod wspaniaty gmach wspdtczesnej
wiedzy w dziedzinie nauk matematyczno-
fizycznych, zajmuje Newton jedno z miejsc
czotowych. Nic tez dziwnego, ze ojczyzna je-
go Anglia, postanowita godnie uczci¢ trzech-
setng rocznice jego urodzin. Poniewaz rocz-
nica ta wypadta w okresie szalejgcej jeszcze
zawieruchy wojennej, przeniesiono obchéd na
lipiec 1946 r. Uroczystosci odbyty sie z udzia-
tem delegatow ok. 40 panstw, czotowych
przedstawicieli spoteczenstwa — z parg kro-
lewska na czele, oraz towarzystw naukowych;
w ramach obchodu urzadzono wystawe pa-
migtek po Newtonie. Zpkazji tej rocznicy nie

*) Opracowano na postawie artykutu J. D. Griffith
Daviesa ,Ttie Tercentenary of Sir Isaac Newton“
Montlhty Science Newa, Nos, 10 & 11, 1946,

od rzeczy bedzie zapoznaé sie pokrotce z zy-
ciem i dzietem tego wielkiego uczonego.

Newton urodzit sie w dzien Bozego Naro-
dzenia 1642 r., jako syn wilasciciela ziemskie-
go w hrabstwie Lincolnshire. Ojciec jego
zmart na dwa miesiace przed przyjsciem na
Swiat lzaaka. Nieco' p6zniej matka wyszia po-
wtdrnie zamaz i przeniosta sie w inne strony
kraju, pozostawiajgc 3-letniego chiopca pod
opieka babki, ktéra dobrze wywigzata sie ze
swego zadania, umozliwiajgc miodziercowi
zdobycie gruntownego wyksztatcenia. Po
ukonczeniu szko6t Srednich Newton nie wy-
kazuje zamitowania do pracy na roli; w roku
1661 wstepuje na uniwersytet w Cambridge,
koriczy go w 4 lata, pracuje potem naukowo
i wr. 1669 zostaje profesorem tej uczelni.

Mtodos¢ Newtona przypada na okres prze-
tomowy w dziejach wiedzy i nauki europej-
skiej: mysl ludzka zaczyna sie powoli wyzwa-
la¢ z urokéw i wiezéw Sredniowiecza i przy-
stepuje do badania swiata. Jeszcze scholasty-
cy glowiag sie nad bezptodnymi abstrakcyjny-
mi zagadnieniami, jeszcze wierzy sie powaz-
nie w czary, jeszcze alchemicy i astrolodzy
uwazani sg za przodownikéw nauk Scistych,
ale juz Bacon ustala zasade, ze badanie zjawisk
przyrocjy musi opiera¢ sie na obserwacji i do-
Swiadczeniu, juz od dawna znana jest (choé
nie uznana) teoria Kopernika, poparta przez
badania Galileusza i Keplera, juz wystepuje
na widownie Descartes i inni pionierzy nau-
ki. Do tej plejady przylacza sie miody
Newton.

Powaznym etapem rozwoju nauk $cistych
w Anglii bylo zalozenie w r. 1660 Towarzy-
stwa Naukowego (,,Royal Society of London

Rys. 2, Dom rodzinny Newtona,

Vil
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Rys, 3.
Newtona w r.

Teleskop, wiasnorecznie wykonany przez
1671, bedacy obecnie w posiadaniu
.Royal Society“.

for the Advancement of Natural Knowledge"),
ktorego zadaniem jest rozwdj znajomosci rze-
czy przyrodniczych, uzytecznych sztuk, rze-
miost, praktycznej mechaniki, maszyn i wy-
nalazkéw. Czitonkiem tego towarzystwa New-
ton zostaje w r. 1672, a w 1685 wyglasza
w nim odczyt na temat zasad ruchu; od r. 1703
do korica zycia jest on prezesem Towarzystwa,
ktére Swietnie sie rozwija 'dzieki jego czynnej
wspotpracy.

Nauka nie byla jednak wytgcznym terenem
pracy Newtona: w r. 1689 zostaje on wybrany
do parlamentu, gdzie broni praw swego uni-
wersytetu przeciw pewnym zakusom ze strony

oPTIC Kks.

'Y Defign in thisBook isnor m ntpUin the I'rn-
petiic sif Light by Hypwhrt«, but to jMpofir
anl pmvcihrm by Rcafon aml F«pcam(we;

in oriicr to which, ! ftttU preimft the foliowmg Ddtni-
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In pals that «hich crimes pidently after; am! m the fame
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*W P >«M | nuy 1« «opt alone wirhout she .
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Rys. 4. Pierwsza strona ,,Optyki“
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rzadu; bierze czynny udzial w opracowaniu
reformy monetarnej w r. 1695 a w roku na-
stepnym zostaje mianowany kierownikiem
mennicy; obowigzki te pelni z calym od-
daniem i drobiazgowoscig. (Ciekawa analo-
gia — rowniez Kopernika interesowaty sprawy
finansowe, ktorym poswiecit specjalny trak-
tat).

Podstawowe dzielo Newtona nosi tytut
r,Philosophiae Naturalis Principia Mathemati-
ca" (1687); rozwija ono zasady mechaniki ciat
niebieskich w sposéb tak dobitnie naukowo
przekonywujacy, ze stworzona przez Koper-
nika teoria ukladu stonecznego nie moze by¢
dtuzej kwestionowana i zostaje przyjeta przez
caty swiat. Nie ogranicza sie tu jednak New-
ton do ciat niebieskich i udowadnia, ze te
same prawa rzadza i na ziemi.

Po za mechanikg poswiecit Newton duzo
pracy studiom nad optyka, zwlaszcza nad
teorig barw; wprawdzie poglady jego na
istote Swiatta (hipoteza, ze promienn Swietlny
sktada sie z czasteczek materialnych, emito-
wanych przez zrédto Swiatta) — nie utrzymaty
sie w Swietle pozniejszych badan Huygensa,
jednak same zjawiska zbadane byty doklad-
nie i wnioski wysnute stuszne. Budowa ina-
terii byta réwniez przedmiotem zainteresowan
Newtona: w dzietku ,De natura acidorum”
(0 naturze kwasOw) operuje on pojeciem
atoméw i czgsteczek, pozostajacych we wza-
jemnej tacznosci dzieki sitom wewnetrznym,
by¢ moze natury elektrycznej; nie tak dale-
ko stad do wspétczesnej teorii budowy atomu.

Nastepnie Newton stworzyt podwaliny ra-
chunku rézniczkowego i catkowego; po raz
pierwszy wprowadzit metody matematyczne
do badan fizykalnych; on tez pierwszy ujat
ruch harmoniczny we wzory matematyczne.

Rys. 5. Najwiekszy wspotczesny teleskop reflektorowy
o S$rednicy 100" w obserwatorium na Goérze Wilsona

w Kalifornii,
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Rys. 6. Teleskop reflektorowy o $rednicy 73" w ob-
serwatorium w m. Victoria (Kanada).

TADEUSZ DOBRZANSKI
O WYZNACZANIU

Wykonywanie rzutéw i przekrojow po.
wierzchni obrotowych na rysunkach tech-
nicznych, wymaga znajomos$ci sposobéw wy-
kreslania krzywych zaréwno ptaskich, jak

i przestrzennych.
Sposréd krzywych ptaskich poza kotem1)

najwieksze zastosowanie maja: elipsa, para-
bola, hiperbola i spirala Archimedesa; z krzy-
wych za$ przestrzennych — linia $rubowa.

O tych wiec krzywych poméwimy w niniej-
szym artykule.

Elipsa

Elipsa jest to krzywa zamknieta, posiadaja-
ca te wtltasnos¢, ze suma odlegtosci jej dowol-
nego punktu od dwéch punktéw statych,
zwanych ogniskami (rys. 1), jest dla danej
elipsy wielkos$cig stals.

Rys. . Eli Fi i E2— iska _elipsy.
PFi T PE2 < P EAP IR B

Istnieje szereg sposobdéw mniej lub bardziej
doktadnego wykres$lania elips; omowimy
kilka z nich, najczesciej stosowanych.

* patrz artykut p. t
-Mechanik®, zeszyt 7 —

.Wykonanie zaokraglen“ —
8/46.
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Podstawowa zasada, jaka przyswiecata
Newtonowi w jego pracy naukowej byto to,
ze nauka nie powinna opiera¢ sig na hipote-

zach, lecz na $cistej obserwacji i wyjasnianiu
zjawisk; gdy zachodzi potrzeba stworzenia
hipotezy, nalezy oddzieli¢ rzeczy pewne od

przypuszczen w sposéb nie budzacy zadnych
watpliwoséci. Zasada ta jest zupetnym przeci-
wienstwem metod naukowych $redniowiecza.

Celem trwatego uczczenia pamieci wielkie,
go uczonego sfery naukowe angielskie wystag-
pity z inicjatywa budowy obserwatorium
astronomicznego jego imienia, wyposazonego
w tele-skop, nie ustepujagcy co do wielkoSci
zadnemu z istniejgcych obecnie na S$wiecie.
Tak sie bowiem ztozyto, ze wyspy brytyjskie
nie posiadajg dotychczas ani jednego nowo-
czesnego teleskopu, pozostajac pod tym
wzgledem w tyle za Dominiami. Nawet stynne
obserwatorium w Greenwich — punkt wyjs$-
ciowy naszych potudnikéw — nie moze po-
chlubi¢ sfe posiadaniem wiekszego teleskopu.

Opracowat prof. Jan Kunstetter

LINIJ KRZYWYCH
i. Wykresli¢ elipse, majac jej osie AB i CD

a) Z punktu O (rys. 1) wykreslamy dwa okre-
gi wspotsrodkowe: jeden o Srednicy réwnej
wiekszej osi elipsy AB, drugi o érednicy row-
nej mniejszej osi CD. Nastepnie z punktu O
prowadzimy szereg promieni, przecinajacych
okregi w punktach: EXi E2, cti G2 i t. d.
Jezeli z punktu Expoprowadzimy réwnolegta
do AB, a z punktu E2réwnolegta do CD, to
punkt przeciecia tych prostych jest jednym
z punktéw szukanej elipsy. W ten sam spo-
s6b odnajdujemy punkt elipsy, odpowiadajacy
punktom GXi G2i t d. Wyznaczywszy sze-
reg punktow elipsy tgczymy je linig krzywa,
postugujac sie krzywikiem.

b) Budujemy prostokat EFGH (rys. 2) o bo-
kach odpowiednio réwnych osiom elipsy AB
i CD. odcinki FC i oc dzielimy na réwna
ilo§¢ jednakowych «czes$ci (na rysunku na
6 czesci), po czym punkt A lagczymy z punk-
tami: 1, 2, 3... a punkt Bz punktami: 1, 2°, 3*,...
Punkty przeciecia prostej A-l z przedtuzeniem
B-f, A2 z:B2 it d wyznaczajg elipse.
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Spos6b ten, polegajacy wlasciwie na wpi-
sywaniu elipsy w prostokat, jest szczegdlnie
uzyteczny przy wykreslaniu elipsy, jako od-
wzorowania okregu kola w perspektywie réw-
nolegtej. Jak wida¢ z rys. 3, sposéb ten daje
sie rowniez zastosowa¢ przy wpisywaniu elip-
sy w rownoleglobok, przy czym dtugosci osi
elipsy moga nie by¢ znane.

c) Na hm]ce 1lub
pasku papieru (rys
4) odkladamy odcin-
ki: AB réwny potlo-
wie mniejszej osi
elipsy i BC réwny
potowie wieksze]j osi.
. Nastepnie Przy-

ktadamy linijke pod
réznymi  katami do
dwochprostych, wza-
jemnie  prostopad-
tych, w ten sposob,
aby punkt A lezat
na prostej poziomej
a punkt C na pionowej. Kolejne polozenia
punktu. B wyznaczaja szukany elipse.

2) Wykresli¢ elipse majgc dane jej ogniska
i jednq oS.

W punktach F; i F, (rys. 5), bedacych ogni-

skami elipsy, wbijamy szpilki i przywiazuje-

01/47-R3

Rys. 3.

my do nich nitke o dlugosci wiekszej . osi
elipsy (odnajdywanie polozenia ognisk przy
danych dlugosciach osi, lub odwrotnie — patrz
napis pod rysunkiem 1). Nastepnie ostrzem
otéwka naprezamy mitke w sposdb pokazany
na rysunku i, przesuwajac oléwek po papie-
rze, wykres§lamy elipse.

Sposoéb ten jest bardzo szybki, gdyz nie wy-
maga odnajdywania poszczegdlnych punktéow
elipsy, ale niezbyt dokladny.. Niedok!adnos¢
metody wywotlana jest trudno$cig utrzymania
statego pochylenia olowka wzgledem ptasz-
czyzny rysunku, réznica pomiedzy rzeczyWi
sta a zatozong d1ugosc1q nitki oraz jej rozc1qg_
liwoscia.

W przypadkach, gdy nie zalezy na doklad—
nosci, stosujemy metode przyblizong, polega-

Rys. 5.

jaca na zastapieniu wilasciwego ksztattu elip-
sy ftukami dwu ko6t o odpowiednich promie-
niach. Sposréd kilku istniejgcych sposobdéw
przyblizonego wykreslania elipsy, podajemy
ponizej jeden, dajacy stosunkowo mate od-

‘chylki od teoretycznego ksztattu krzywej:

Na osiach elipsy (rys. 6) budujemy prosto-
kat i z wierzchotka A oraz ze $rodka elipsy 0
prowadzimy pod katem 450 proste, przecinaja-
ce sie w punkcie C. Z punktu C wykreslamy
okrag kotla, styczny do osi elipsy, a nastgpnie
z punktu A styczng do tego okregu, przecina-
jaca osie elipsy w punktach D i E. Odcinki
DF i EG sa ,,zastepczymi’ promieniami elipsy.

Elipsa znajduje bardzo szerokie zastosowa-
nie w rysunkach technicznych przy wykresla-
niu walcéw i stozkéw oraz przy przedstawia-
niu przedmiotéw okraglych w perspektywie
réwnolegtej. W ksztaltach przedmiotéw spoty-
kana jest jednak rzadko.

Parabola.

Parabola (rys. ?) jest to krzywa, ktorej kaz-
dy punkt jest réwno oddalony od stalego
punktu F (ognisko) i od stalej prostej, zwanej
kierownicq.

Wykreélanie poraboli:

a) Dana jest o§ paraboli, jej wierzchotek W
(rys. 8) i jeden punkt P. Budujemy prostokat

101{47-R6

101/47-R5

Rys. 6.

PABC. Odcinki: CW i CP dzielimy na jedna-
kowsq ilo$¢ réwnych czesci i z punktow: 1, 2,
3... prowadzimy réwnolegle do osi paraboli,
a punkty I’, 2’, 3.. lgczymy z W. Punkty

R,

Kierownica
10//47-R7 0

8 D

Rys. 7. Parabola, FA=AB FC=CD FW=WO
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przecigcia prostych: 1z I’,2 z 2" i t. d. wyzna-
czajg parabole.

p | A
\ |
A\
A\ t /
RN | /
N\ /
I
. |
,/ ‘
- \ J -
C 54321 |W wijar-rg B

Rys. 8.

b) Wykresli¢ parabole styczng do dwoch
danych prostych w punktach A i B (rys. 9).

10i{47-R9

1 23 456 0
Rys. 9.

Odcinki AO i OB dzielimy na jednakowgq ilo§¢
réwnych czesci i latzymy punkty: 1-1, 2-2, 3-3

, /

iW,Bit d,

przej$¢ od miejsc ,,grubych” do ,cienszych”,
np. w korbowodach (rys. 10), podstawach stu-
pow i t. p.

Hiperbola. _

Hiperbola posiada te wlasno$¢, ze roznica
odlegtoéci jej dowolnego punktu P (rys. 11) od
ogniska F,; i F, jest wielko&cia stala.

‘Sposoby wykreslania:

a) Wykresli¢ hiperbole majac jej ogniska
i Wi_erzcholki W,1 W,.

*1107—Ru
&°

Rys. 11. Hiperbola. PF,—PFe =P, F, —P, F,=W, W,

Na osi hiperboli obieramy szereg punktéow;
A, B.... Nastepnie z ogniska F, zakreslamy luk
promieniem W, A, a z ogniska F, promieniem
W, A. Punkty przeciecia sig: A, 1 A, tych lu-
kow - sa punktami szukanej hiperboli. Jako
nastepne promienie przyjmujemy odcinki W, B
az do wyznaczenia odpowied-
niej ilo§ci punktéw hiperboli.

'b) W ramiona kata prostego wpisa¢ hiperbo-
le, przechodzaca przez dany punkt A (rys. 12).
Przez punkt A prowadzimy rownolegte do

- ramion kata. Jezeli z punktu O poprowadzimy

prosta, np. OB, to przetnie ona poprowadzone
uprzednio réwnolegle w punktach C i B.
Z punktéw C i B prowadzimy zndéw réwno-
legte do ramion kata i punkt ich przecigcia
lezy na szukanej hiperboli.

|
|
|
|

i 0

10147-R10
Rys. 10.

it. d., otrzymujac linie tamang AB. Krzywa,
w~pisana w linie lamanag bedzie szukang pa-
rabola. ‘ '

Parabola znajduje zastosowanie
waniu ksztaltom przedmiotéw

'przy nada-
tagodnych

Rys.

10l{47-RI3

Rys. 13.

101/47-Ri2

12.

Hiperbola znajduje zastosowanie w ksztal-
tach przedmiotow odlewanych (rys. 13), gdyz
tagodne zaokraglenia i lekko pochylone scian-
ki przedmiotéw pozwalaja na latwe wyjmo-
wanie modelu z formy. (c. d. n.)
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Inz.-chem. JOZEF MICHAELOWSKI

SZKtO

Istniejg materialy, w ktérych tkwig atrak-
cyjne sily, sprawiajace, ze od wiekéw ludz-
koé¢ ulega ich urokowi. Dla posiadania ich
nie wahano sie poswigca¢ trudu ani nawet
zycia. Znane sa $miale wyprawy rzymskie na
polnoc po tajemniczy bursztyn; korale i perty
Wydobywane byly znojng pracg z glebi mo-
rza; pomnozenie iloci zlota droga przerobki
1nnych substancyj stanowilo cel pracowitego
zycia alchemikéw Sredniowiecznych; pigkne
rubiny i szafiry zdobyte w wojennych przy-
godach byly od niepamigtanych czaséw miara
potegi i bogactwa wladcéw Wschodu.

Do rzedu tych fascynujacych ludzko$¢ ma-
terialow nalezy takze i szkio. Cziowiek odnaj-
duje w nim p1erw1astk1 piekna i harmonii;
jego prze;rzystosc i przedziwna czysto$¢ na-
rzuca zywo analogie z czystoscig gérskiego
jeziora; wspaniala gama barw otrzymanych
przez tajemnicze rozszczepianie przy jego
pomocy stonica, kaze zastanowi¢ sig uczonym

" nad natura i Wlasnosciami szkla. Filozofowie
$redniowiecza poswiecaja badaniu istoty szkla
wiele wysitkow, stawiajac to zagadnienie

w jednym rzedzie z rozwigzaniem problemu

kamienia filozoficznego.

W jakiej epoce cywilizacji pojawito sig
szklo? Sprawa ta nie jest latwa do rozstrzy-
gnigcia. Nie mozemy jednak da¢ wiary opo-
wiadaniu Pliniusza, przypisujacego honor wy-
nalezienia szkla Fenicjanom. Wedlug niego
kupcy feniccy, obozujgcy na piaszczystym
brzegu nadmorskim, uzyli jako podstawy pod
swe naczynia do gotowania strawy blokow
naturalnej sody. Po ostygnigciu ogniska z za-
chwytem spotrzegli oni isnigca masg utwo-
rzonego w ten sposob szkla. Kazdy, ktokol-
wiek stykal si¢ z techrnikq wyrobu szkla,
zgodzi sie, ze opowiadanie to nalezy wiozy¢
miedzy bajki.

Wysoka temperatura pieca szklarskiego
mozliwa jest tylko dzif;ki zastosowaniu re-
kuperacji ciepta i jest nie do osiagnigcia
w ogniskach, nieconych na otwartym po-
wietrzu.

Historie szkla nalezy raczej zwigzaé ze
starozytna cywilizacja egipskg. Juz w 4-tym
tysiqcleciu przed Chrystusem ~wypalano tam

naczynia gliniane i znano glazurq Przypusz- -

czalnie tam wlasnie nauczono sig podobnq
technikg otrzymywaé szktlo.

Jak odmiennie wyglada¢ musialo to pler-‘

wotne szklo od dzisiejszego, §Wwiadczy znajdu-
jgey sie’ w Muzeum Oxfordzkim. najstarszy
eksponat szklany, przywieziony z Egiptu, po-
chodzacy z roku 3300 gp'r,zed N. Chr. Jestson
ciemny, prawie czarny i zupelnie nieprzej-
rzysty Szkiu w owej epoce nadaje sig¢ wiasci-
"wosci nadprzyrodzone. Sporzadzane zen amu-
lety chronig od ztych losow. Taki wtasnie

z metalicznymi tlenkami,

charakter posiada ptytka z niebhieskiego szkla
z 2100 lat przed Chrystusem. O bardzo daw-
nym rozwoju hutnictwa szklanego ma $wiad-
czy¢ plaskorzezba egipska, wyobrazajgca
dwéch hutnikow, postugujacych sie rurkami
do wydmuchiwania szkla, analogicznymi do
obecnie uzywanych. RzeZba podobno pocho-
dzi z XIX w. przed Chr.

W tym czy owym okresie, najprawdopo-
dobniej jednak szklo mamy do zawdzieczenia
Egiptowi. Tam tez rozwinela sie produkcja
wyrobéw ze szkla, a przodowaly w tej dzie-
dzinie wyroby pochodzgce z Aleksandrii.

Z Egiptu sztuka wytwarzania szkla dostala
sie do Rzymu, a stgd do cesarstwa bizantyji-
skiego. Po upadku Bizancjum wyrob szkla
powraca do Wenecji, gdzie nastepuje jego
rozkwit. Wenecja pragnie zachowa¢ monopol
w dziedzinie szklarstwa, to tez produkcja
szkla, a zwlaszcza wyrdb stynnych do czaséw
dzisiejszych weneckich luster trzymany jest
w $cistej tajemnicy. Gardlem odpowiadal ten,
ktoby probowat wyda¢ sekret produkowania
szkla. Powoli przesaczaly sie jednak wiado-
mosci z tej dziedziny do innych krajéw Euro-
py. Punkt ciezkosci wyrobéw szklanych prze-
suwa sie na Niemcy, a zwlaszcza na Czechy,
gdzie rozwinela sie stynna produkcja kryszta-
tow,

Dzi§ produkcja szkla nie jest tajemnica.
Teoretyczna strona wyrobu oparta jest na
podtozu naukowym, a coraz to bardziej rozwi-

,jajqca sie mechanizacja wyrobdéw szklanych

pomniejsza znaczenie dotychczas mezastqrplo-
nych specjalistow — praktykow.

Co to jest szklo i zwiazane z nim pojgcie
.stanu szkiistego''? Szkio nazwacby mozna
zestalonym plynem. Przy oziebianiu ciekiego
szkla nie latwo daje si¢ zaobserwowac punkt
przejscia z fazy ciektej w fazg stala. Jak wia-
domo punkt ten charakteryzuje sig¢ zatrzyma.
niem spadku temperatury tak diugo, dopoki
nie nastapi catkowite zestalenie sie¢ fazy
cieklej. Przy ogrzewaniu ,stalego” szkla nie
obserwujemy - rowniez jakiegokolwiek efektu
termicznego: krzywa temperatury wznosi sie
stale ku gorze bez najmniejszego cinocby za-
trzymania. I oto wlasnie stan, w ktérym ciato
pozorme sie zestala, niczym nie zaznaczajgc
przejécia z fazy cieklej w stala, nazywa sie
stanem szklistym.

Szklo bynajmniej nie posiada monopolu na
istnienie w stanie szklistym. To samo zjawisko
obserwujemy u innych cial mineralnych jak:

-kwas metafosforowy, kwas borny, krzemionka

oraz organicznych, jak zywice, pak pogazowy
it. d

Szklo nie p051ada okreslonego chemicznego
sktadu. Jest ono stopem krzemionki (Si O,)
ktorych musi by¢
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co najmniej dwa: jeden z nich jest tlenkiem
metalu jednowartosciowego alkalicznego (Na
lub K), a drugi dwuwartosciowego wapnia
(Ca). Wedtug Webera ustali¢ nalezy nastepu-
jacag empiryczng formute szkta
MeZD -j- MeID -j- 6 Si02.
Na przyktad
NazO -j- CaO -j- 6 Si02

o tym sktadzie jest najbardziej od-
na dziatanie czynnikéw chemicznych.

Powyzszy schemat jest najprostszy dla
wytwarzania szkta. W miare mnozenia sie
jego rodzajow wprowadzane sg do stopu tlenki
innych metali, czesciowo Ilub catkowicie za-
stepujace tlenki zasadnicze. Krzemionka bywa
rowniez zastepowana (czesSciowo) przez tlenki:
fosforu, boru, a czasami glinu. W zaleznosci
od tych czynnikéw zmieniajg sie witasnosci fi-
zyczne szkta jak: gestosé¢, twardosé¢, wspot-
czynnik rozszerzalnosci (specjalnie m aty
wspoOtczynnik rozszerzalnosci Swiadczy o od-
pornosci. szkta na nagte zmiany temperatu-
ry — np. szkto Jenajskie), zabarwienie i t. p.

Gtownymi cechami szkta sa: przejrzystose¢,
potysk, dzwiecznos$¢ i twardosé. Rdézne gatun-
ki szkta maja niektére z tych cech specjalnie
spotegowane. Ws$réd zasadniczych gatunkoéw
szkta odrézniamy:

Szkto
porne

1) Szkto sodowo-wapniowe +t zw. okienne
lub francuskie. Cechuje je: eprzejrzystosc
w grubszych nawet warstwach, barwa zie-

lonkawo-niebieskawa, duza twardos¢
i mata dzwiecznos¢.

2) Szkio potasowo-wapniowe (t. zw. czeskie

potysk,

lub lekki krysztat) bezbarwne, mniej twarde
od poprzedniego, dzwieczne, o wysokim
punkcie topliwos$ci. Stuzy do wyrobu luster,
rurek i t. p.

3) Szkio potasowo-otowiowe, zwane kry-

sztatem cigezkim Ilub otowianym. Gatunek ten
odznacza sie idealpg przejrzystoscia, pieknym
dzwiekiem, mata twardoscig i tatwag topliwo-
Scig. Jest to najciezszy gatunek szkta (jego
c. wtk. —+o0k. 6 G/cm3, wyrézniajgcy sie du-
zym wspoétczynnikiem zatamania (t. 'zw. gra
krysztatu).

4y Szkto glinowo - wapniowo - alkaliczne,
zwane szkiem butelkowym. Brak dZzwiecznos$ci,
Srednia twardos¢ oraz zabarwienie od rézo-
wawo-zéttawego do ciemno zielonego — oto
charakterystyczne cechy tego gatunku szkta.

Barwa szkta zalezy od jakosci domieszek.
Tlenek Zelaza daje zabarwienie zielone, tle-
nek kobaltu —mniebieskie, miedzi — czerwo-
ne, manganu — fioletowe i t. p.

Szkto otrzymuje sie, stapiajac krzemionke
(piasek) z sodg potazem lub szpatem (CaCOs).
Aczkolwiek sole te sg weglanami, to jednak

w wysokiej temperaturze pieca szklarskiego
staja sig¢ tlenkami, wchodzacymi z krzemionka
w reakcje (typowe):

Na?0 -j- Si02= Na2Si03

CaO -j- Si02= Ca Si03
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W piecach specjalnych typéw, zwanych
piecami donicowymi lub tez piecami wanno-
Wymi i w specjalnie wysokiej temperaturze,
wynoszacej ok. 1400°, a uzyskanej jedynie
dzieki zastosowaniu t. zw. regeneratoréw
ciepla, stapiajg sie sktadniki szkta na ptynna
przejrzystag mase. Mase te przerabia sie na
uzyteczne formy szkta drogg wydmuchiwania,
odlewania, czy gniecenia lub prasowania.

Nader réznorodne sa produkty otrzymywane
ze szkta. Trudno bytoby je wszystkie wyliczy¢!
Jes$li wspomnimy o szybach okiennych, przej-
rzystych, a doskonale izolujagcych, o rézno-
rodnej aparaturze chemicznej ze szkta, o bu-
telkach, naczyniach gospodarstwa domowego,
artystycznych wyrobach z krysztatu, to wy-
mienimy ledwie kilka najwazniejszych przy-
ktadéw zastosowania szkia.

Coraz to bardziej rozszerzaja sie te mozli-
woséci. Wiasnos$ci izolacyjne szkta wyzyskane
zostaty przez produkcje t. zw. wazy szklanej
w postaci cienkich miekkich nitek. Wzorujac
sie na przedsiewzieciach amerykanskich, nie-
mieckich i wtoskich, holenderska fabryka
w Delft rozpoczeta na wielkg skale produkcje
szklanego jedwabiu w r. 1938. Otrzymana
szklana wata, zwana ,vegisolem", uzyta zo-
stata jako materiat izolacyjny kottéw, prze-
wodéw parowych w marynarce handlowej
i wojennej, w parowozach. Ciekawe jest takze
iinne zastosowanie ,yegiisolu” — uzywany on
bywa w budownictwie jako izolator dzwie-
kowy.

Przejrzystos¢ szlkta zdaje sie predestynowac
je do roli cennego materiatu budowlanego.
Wyzej wspomiana fabryka w Delft zbudowana
zostata catkowicie ze szklanych cegiet, stwa-
rzajac doskonate warunki widocznos$ci we-
wnatrz budynkow fabrycznych. Jeszcze krok,
a pocznie sie realizacja marzen Zeromskiego:
budowa szklanych domoéw mieszkalnych. Za-
mierzenie tym bardziej racjonalne, ze gtéwny

surowiec . — krzemionka, sktadajgca sie
z dwoch najobficiej wystepujacych w przy-
rodzie pierwiastkéw (tlenu 49,5%, krzemu

25,7%) jest surowcem praktycznie niewyczer-
palnym.

Zaiste przed szkiem =zarysowuje
szto$¢ bogata i réznorodna.

sie przy-
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

IMADLO FREZARSKIE

X

75114 1516 1338
SN

A 4 2 9 101

|
- - ——-bl -~

Przedstawione na rysunku imadlo posiada
zeliwny korpus 1 o podstawie okraglej; do
korpusu tego jest umocowana jedna ze szczegk
wymiennych 3. Druga szczgka 4 réwniez wy-
mienna, umocowana jest do docisku 2. Zamo-
cowywanie przedmiotu obrabianego A odby-
wa sie za pomocq sworznia z gwintem 5 oraz
nakretki z chwytem. Celem skrdécenia czasu
zamocowywania i zwalniania przedmiotu
obrabianego =zastosowane jest nastgpujgce
urzgdzenie: do nakretki 7 jest przypawany
palec 14, ktory w czasie odkrecania nakretki
powoduje podniesienie zarzutki 12 (obracal-
nej okolo czopa 11) i w ten sposob sprezyna
8 powoduje szybkie odsunigecie docisku 2
i uwolnienie przedmiotu obrabianego A. Do
ograniczenia ruchu zarzutki 12 stuzy kotek 15.

TADEUSZ MALEECKI, mistrz tokarski

392/46 ~Rs

Dostosowanie imadla dla okreslonej szero-
kosci a przedmiotu obrabianego odbywa sie
zgrubnie przez odpowiednie ustawienie na-
kretki 7 na sworzniu 5, a ponadto w sposdb
doktadny za pomoca nakretki 10, opartej na
podkladce 9 z gniazdem kulistym. Nalezy po-
za tym odpowiednio ustali¢ polozenie Sruby
oporowej 6, osadzonej w korpusie 1.

Sworzen 5 posiada od strony chwytu gwint
trapezowy o skoku 4—5 mm, a od strony na-
kretki 10 gwint drobnozwojowy. Sworzen 5
jest zabezpieczony przeciw pokrecaniu sie
wkretem 13 z czopem cylindrycznym; w tym
celu na sworzniu jest wykonany podluzny
kanat.

B. J.

PRAKTYCZNE WSKAZOWKI PRZY CECHOWANIU

napiséw na powierz-
postepujemy w sposob

Podczas wybijania
chniach metalowych,
nastgpujacy:

1) Rozmieszczamy napis na powierzchni,
kreslac lekko linie pomocnicze, nastgpnie pi-~
szemy na kartce tekst, ktéry mamy wybi¢
na materiale, np. w postaci:

‘Szkola Przemysiowa
PZInz. — Ursus
uczen Zenon Domagalski

2) Przy wykonywaniu napisu, aby nie za-
stania¢ sobie pola widzenia lewa reka, trzy-
majgcg wybijak, zaczynamy wybijanie zna-
kow od strony prawej, t. j. od konca kazdego
wyrazu. Sposéb ten ulatwia utrzymanie wila-
Sciwych odstepéw miedzy literami, jak row-

niez prawidlowe ustawienie liter, prostopadle
do linii pomocniczych.

Aby unikna¢ omylek w kolejnosci znakéw,
odczytujemy je z wzoru napisanego na kartce.
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Inz. Marian Orman. ,LEKKIE METALE T ICH
STOPY*. Tom I - Spoéldzielnia Wydawnicza Pracow-
nikéw Technicznych Szkdé! Akademickich w Krakowie.
Akademia Goérnicza. Format AS5. 416 str. + 148 rys. + 36
tabl. (w tekscie) i 10 tabl., (dodatkowo). Krakow, 1947.

Ksiazka ,Lekkie metale i ich stopy* jest pierwszg
w . naszej literaturze metaloznawczej,  ktéra omawia
wszechstronnie technologie stopéw glinu i wypelnia
braki gieboko odczuwane przez technikdéw pracujacych
badZz to w odlewniach stopéw lekkich, badZ w fabry-
kach lotniczych i samochodowych.

Obejmuje ona metalurgie glinu z gruntownym omé-
wieniem r6znych rud glinowych (aluminiowych), ich
przerébek na tlemek glinu i metod otrzymywania czy-
stego- metalu.

Nastepnie omawia topienic i odlewanie, jak réwniez
wlasnosci i zastosowanie czystego glinu t jego stopbw.

Poza tym rozpatruje przerdbke -plastyczna, obrobke
cieplna i obrébke mechaniczna, a w kofcu omawia spa-
wanie i ochrone przed korozjg.

W dodatku podano dotychczasowe normy polskie,
odnoszace sie do glinu | jego stopdw oraz wykaz nazw
stopdw wraz ze skiadem chemicznym, jak réwniez naj-
wazniefjszymi ich wtasnoéciami i zastosowaniami. Na
koticu kazdego rozdzialu umieszczono poza tym wykaz
literatury, odnoszacej sie do omawianego zagadnienia.

Pomijajac pewne, nieliczne zreszta, niedociagniecia,
oraz do$é stabe wykonanie rysunkéw, a przede wszyst-
kim niedostosowanie wielko$ci napiséw do poOZniejszego
zmniejszenia rysunkédw, — omawiana ksiazka stoi na
bardzo wysokim poziomie, odpowiada wiedzy wspol-
czesnej, jest napiSana przejrzyscie i interesujaco.

Z tego powodu zastuguje na polecenie jej nauczycie-
fom technologii métali, technikom pracujacym w od-
lewhiach oraz fabrykach lotniczych i samochodowych,
wreszcie studentom, pragnacym zyskaé szerszy poglad
na omawiane zagadnienia.

Prof. dr W. Loskiewiczowi nalezy sie wdzieczno$é
za in.cjatywe napisania, a inz. M., Orfmanowi za opra-
cowanie tak pozytecznej ksiazki, ktéra niewatpliwie
przyczyni sie do bardziej powszechnego stosowania
stopow. glinu w. polskim' przemys$le metalowym,

K. W.

J. J. Hall. ,STEEL HARDENING TEMPERING AND
ANNEALING*, George Newnes Limited. London, 1945.
Format 105 X 160, 160 str. + 53 rys. + XIII tablic.

Ks:azka jest przeznaczona dla hartownikéw, mecha-
nikdw i wszystkich interesujacych sie obrébka cieping

-

(heat treatment). Tre$é jei zawiera zardwno teorie jak

i praktyke obrébki cieplnej.

W trzech pierwszych rozdziatach po podamu ogoI-
nych wiadomosci, dotyczacych stali . weglowej i stopo-
wej.oraz fizycznych zmian w stali, opisuje autor przede
wszystkim piece i inne urzadzenia uzywane podczas
obrébk; cieplne;.

Nastepniie w osobnych rozdziatach autor omawia pro-
cesy:. hartowania (hardening), odpuszczania® (tempe-
ring), wyzarzania (annealing) i riormalizowania (norma-
lizing) oraz technike hartowania.

Najobszerniejszy rozdzial ostatni obejmuje obrébke

powierzchniowg oraz pomiary twardosci. Wséréd tych
rodzajow obrobki pierwsze miejsce zajmuja: nawegla-
nie, cjanowanie i azotowanie oraz tzw. proces Shortera,
polegajacy na nagrzewaniu powierzchniowym stali .lub
staliwa za pomota piomienia tleno-acetylenowego i pro-
ces Tocca, polegajacy na ogrzewaniu powierzchniowym
stali za pomoca szybkozmiennych pradéw. elektrycz-
nych i na nastepnym szybkim oziebianiu strumieniem
wody.

“Jako przyrzady do badania twardo$ci opisano apa-
raty Vickersa i Rockwella. _

W zakoficzeniu podano tabelki poréwnawcze twar-

dosci: Brinella, Vickersa, Rockwella (skale: C, A i B)
i wytrzymalo$ci na rozcigganie.
- Bardzo ciekawe jest podanie w formie dwdch ostat-
nich tabel przepiséw 16 typdw obrébek cieplnych ozna-
czonych literami od A do U oraz 38 najbardziej typo-
wych stali weglowych i stopowych z zaznaczemem
skladu i rodzaju obrobki cieplnej.

Aczkolwiek temat jest potraktowany do$¢é pobieznie,
to jednak ze wzgledu na podane w niej niektére nowo-
czesne urzadzenia i metody stosowdne w obrobce ciepl-
nej, ksiazka zasluguje na blizsze poznanie. K. W.

- Inz. Bolestaw Szupp ,,PODRECZNIK SPAWANIA
ACETYLENOWEGO* AL, 318 stron i 241 rysunkéw.
Wydawnictwo Departamentu Kadr Ministerstwa Prze-
mystu. Warszawa 1944, '

- W rozdziatach wstepnych znajdujémy wiadomosei
podstawowe z fizyki, chemii i wytrzymaloSci mate-
riatéw; nastepnie autor Sci$le definiuje i opisuje po-
Krotce roézne sposoby laczenia metali, jak lgczenie
mechaniczne, lutowanie, zgrzewanie, spawanie. -

Szczegolowy opis materiatéow i urzgdzen, sluzacych
do spawania acetylenowego, zamyka I cze$¢ ksigzki
(122 strony). Podano tu rowniez przepisy urzgdowe,
dotyczace instalowania urzadzeh spawalniczych, oraz
oméwiono $rodki stuzace do ochrony zdrowia -spa-
wacza.

Czesé II opisuje metody spawania wszelkich metali:
stali weglowych i stopowych, Zeliwa, miedzi, mo-
sigdzu brazu, aluminium, olowiu, cypku, niklu, mag-
nezu oraz roznych stopéw. Dane te, malo dotychczas
omawiane w mnaszej literaturze fachowej, sg specjalnie
warto$ciowe.  Osocbne rozdzialy poswn:cono biedo.m
spawania i kontroli,

Sposéb traktowania przedmiotu zdradza wybitnego
fachowca 1 praktyka, piszgcego dla praktykow; styl,
slownictwo i korekta bez =zarzutu. Warto§¢ dzieta
podnosi duza ilo$¢é celowo dobranych rysunkéw i fo-
tografii.

Co do ukladu tresci nasuwa sie¢ drobna uwaga:
w rozdziale III ,Metody spawania acetylenowego®
zar6wno tresé, jak tablice liczbowe, d-otyéza wylacznie
stali, zatem rozdzial VI, zatytulowany ,spawanie ze-
laza i stali“ mie powinien byé¢ oddzielony od tamtego
przez dwa -inne rozdzialy.

Wartosciowe to dzielo przyczyni sie do podmesaema
poziomu techniki spawalniczej, odgrywajacej obecnie
coraz wazniejsza role .wsréd. nowoczesnych. metod
produkcji. J. K.
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LJCHROMOWANIE* A5, 57 stron + 14 rys. Wydawni-
ctwo Departamentu Kadr Ministerstwa Przemystu. War-
szawa, 1946.

Polska literatura techniczna zostala wzbogacona wy-
dan’em przez Ministerstwo Przemystu ksiazki pt. ,,Chro-
mowanic*, bedatej tlumaczeniem ,,Chromium. Plating®
Machinery‘s Yellow Back Series, dokonanym przez
Czlonkow Sekcii Motoryzacyinej Stow. Technikow Pol-
skich w W, Brytanii.

Tematem ksiazki jest zastosowanie chromowania w ce-
lu utwardzenia i uodpornienia na zuzycie przyrzaddw,
narzedzi i cze$ci maszyn, jak réwnicz nakladanie gal-
waniczne chromu w celu przywrdcenia tym przedmio-
tom utraconych w- pracy wymiardw.

Takie zastosowanie chromowania galwanicznego po-
siada niewatpliwie ogromne znaczenie dla przemyslu,

Wprawdzie poczatkowo zakre$lono chromowaniu w li-
teraturze krajowej i zagranicznej zbyt uniwersalny za-
kres dziatania, polecajac chromowaé np. czopy walow
korbowych i gladzie cylindrowe. Podawano réwniez
przesadnie korzysci, wyn'kajace z chromowania pilni-
k6w, pil i innych narzedzi.

Obecnie dla chromowania zostal ustalony zakres za-
stosowania, przynoszacy niewatpliwie duze korzy$ci,
potwierdzone przez do$wiadczenie wielu fabryk krajo-
wych, gdzie précz urzadzed do chromowania galante-
ryjnego istnialy urzadzenia do chromowania tzw. tech-
nicznego, przynoszace znaczne -oszczednodci w kosztach
narzedzi, sprawdziandw itd.

‘Mamy nadzieje, ze pojawienie sie ksiazki, ktéra za-
pozna wielu technikéw zaréwno ze sposobami, jak
i z korzyéciami dobrze zastosowanego chromowania,
przyépieszy moze jego wznowienie w fabrykach kra-
jowych, przygzyniajac sie tym samym deo duzych
oszczedno$ci w robociZnie i materiale. :

Treéé ksiazki, cbejmujaca 57 stron druku; podzielona
jest na 5 rozdzialow. Rozdzial 1 zawiera opis procesu
powlekania, jego =zostosowania, przygotowanie po-
wierzchni. powlekanej, warunki pracy elektrolitu, jego
sklad, opis urzadzenia do chromowan’a, jak réwniez

krétka analize kosztow. Rozdzial koficzy sie omdwie-
niem sposobdéw ochrony zdrowia pracownikéw chro-
mowni. :

W rozdziale II opisano wlasno$ci mechaniczne war-
stwy chromu nalozonej galwanicznie.

Rozdzial III poSwiecony zostal powlekaniu sprawdzia-
néw i zawiera wskazowki co do racjonalnej grubosci
warstwy chromu orag sposoby zapobiegawcze przed jej
nier6wnomiernym osadzaniem sie.

Poruszono tu réwniez sposoby szlifowania sprawdzia-
néw powleczonych oraz sposoby ochrony powierzchni,
nie wymagajacej powlekania. We wskazdwkach, doty-
czacych obrdbki cieplnej stali przed chromowaniem,
wkradly sie pewne nie§cistodci, a mianowicie stal, dla

ktorej podano przepis ulepszania, sadzac z temperatury -

hariowania, wynoszacej ponizej 790 C, powinna byé
nazwana stala narzedziowa weglowa o zawartosci ok.
0,9% wegla, a nie zupelnie ogdlnie — stala narzedziowa.
Nie okreslono réwniez blizej skladu chemicznego stali
chromo-wanadowej, dla ktérej podano warunki obrdébki
cieplnej. Poza tym zbyteczne jest odprezajace podgrze-
wanie sprawdziandw przed ich poOZnieiszym odpusz-
czaniem,

MECHANIK

Rozdzial IV zawiera opis chromowania narzedzi tna-
cych, ktére dzicki pokryciu chromem . powierzchni, na-
razonych na tarcie przesuwajacymi sie po nich widrami
zysknja trwalo$¢ nieraz wielokrotnie przewyZszajgca
zwykle narzedzia. Rozwiertaki, pracujace w materiale
mickszym od stali Iub zeliwa, przez pochromowanije
ich ostrzy zyskaé moga nawet 20 razy wieksza
trwalo$¢. Chromowanie jest w tym wypadku powtarza-
ne po wykonanin przez narzedzie pewnej ilo§ci otwo-
réw, przywracajac mil wymagane wymiary.

Pewne rllarzedzia do ksztattowania i tloczenia, nie
podlegajace uderzeniom, zyskuja rowniez wiele na trwa-
fodci przez pochromowanie. :

Rozdzial V | ostatni zawiera opisy sposobéw powle-
kania chromem zuzywajacych sie cze$ci maszyn i form,
jak réwniez plyt drukarskich. .

Do zastosowan, podanych w ksigzce omawianej, na-
lezaloby dodaéd jeszcze jedno, bodaj Ze najwazniejsze,
a mianowicie przywracanie. wymaganych wymiardéw
czesciom, odrzuconym po operaciach szlifierskich, przez
kontrole fabryczna. Pewna ilo§é odrzuconych ,,przeszli-
fowanych® cze$ci stanowi nieunikniona strate kazdej
wytworni precyzyinych przedmiotéw metalowych, tym
przykrzejsza, ze zbrakowane zostajg cze$ci prawie go-
towe, zwykle juz pilnie potrzebne dla montazu lub
ekspedycji. Wiele z tych przedmiotdw moze byé przez
chromowanie przywroconych do stanu pelnej wartosci,
oplacajac sowicie koszta chromowni.

Inz. Marian Koizlowski.

Inz. B. Orgelbrand. ,SILNIKI SPALINOWE®,
66 stron i 40 rysunkéw. Format A5. Panstwowe Za-
klady Wpydawnictw Szkolnych. Warszawa 1946 r.
Cena 45 ziL

Podrecznik ten, napisany przez zastuzonego pro-
fesora i dyrektora Szkoly InZynierskiej w Pozna-
niu, przeznaczony jest dla uczniéw szkét zawodo-
wych typu $redniego, szkof i kurséw doksztalcaja-
cych oraz dla samoukéw. Nader treSciwy i przy-
stepny uklad, dostosowany do poziomu czytelnikéw
i czynigcy zado§¢ wymaganiom dydaktycznym, skla-
da chlubne $wiadectwo talentowi popularyzator-
skiemu autora. Potrafil on w tak szczuplej objgto-
gei ksigzki podaé wszystko to, co o silniku spali-
nowym wiedzie¢ powinny szerokie sfery aspirantow .
do zawodu technicznego; nie pominietc nawet dzia-
lania sit bezwiadnosci oraz podano ogolne wska-
zowki, dotyczace obstugi -i konserwacji silnikéw.
Duza stosunkowo ilo§¢ starannie dobranych rysun-
kéw ‘ulatwia zrozumienie wykladu 1 2zaznajamia
czytelnika z konstrukeja kilku silnikéw budowanych
w Polsce przed wojna, z. ktorymi spotkaé sie on
moze w swej proktyce zawodowej. |

Niezwykle duzy — jak na nasze stosunki — na’-'
ktad 30.000 egz., $wiadczy o tym, ze zaklad WYy-
dawniczy zdawal sobie w pelni sprawe z trwaiéj
wartoci tego dzielka; nader niska cena przyczyni
sie do jego szerokiego rozpowszechnienia z korzy-
Scig dla podniesienia poziomu kultury technicznej
w szerszych warstwach naszego spoleczenstwa.

- J. K.
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wW. A, J. CHAPMAN ,\WORKSHOP TECHNOLOGY*
Part II Format A5. Stron VIHI + 328. Edward Arnold
& Co. London, 1945.

Wsréd bogatej angielskiej literatury technicznej nos
odcinkn technologii ksigzka ta wyréznia sie ciekawym
- ujeciem tematu oraz bogata treScia, .

Rozdzial I traktuje o dokladno$ci wykonania, wy-
miennosdci czedci maszynowych oraz podaje zasady to-
lerowania, sprawdzania przy pomocy sprawdziandw
(gauging) i pomiaréw (measurements) przy pomocy
uniwersalnych narzedzi mierniczych.

Rozdzial II omawia przyrzady pomiarowe dla ob-
robki dokladne;j.

W mnastepnych rozdziatach od III do X opisane sa
cbrabiarki (tokarki, strugarki, frezarki, wiertarki, szli-
fierki), narzedz,a do obrébki na tych obrabiarkach oraz
bogate i ciekawie dobrane przyklady podstawowych
robdt na poszczegblnych obrabiarkach.

Ksiazka ta moze stanowié¢ przyklad wla$ciwego uje-
cia podrecznika przeznaczonego dla szerokich rzesz
pracownikéw przemystu metalowego. St. R.

CZASOPISMA

~CZASOPISMO TECHNICZNE" Zeszyty 12/46,
13146 1 1—2/47 sa poSwiecone gldwnie zagadfiieniom
gospodarki wodnej i budownictwa ladowego. W ze-
szytach 13/46 i 1—2/47 znajduje sie artykul dr inz, Al
Krupkowskiego ,Hutnictwo poIskile i jego znaczenie w
gospodarce narodowej®.

»GAZ, WODA [ TECHNIKA SANITARNA®“ Nr 1/47
zamieszcza artykul dr inz. Conrada P. Sirauba, naczel-
nego inzyniera sanitarncgo UNRRA w Polsce o pre-
paracie DDT, jego uzycin i zastosowamu w walce
z insektami.

SHOUTNIK® Zeszyt 12/46 zawiera: inz. Ignacy Bo-
rejdo ,Stan hutnictwa 'Zie_m Odzyskanych pod pano-
waniem pruskim®, dr Adam Bielawski ,0 zjawisku
dyfuzji w metalach stalych®, inz, Andrzej Wojcik ,Za-
gadnienie gazéw w miedzi, mosiadzu, spizu i brazie
cynowym®, inz. Zygmunt Wusatowski ,Wiady i braki
zwyklych blach stalowych“. Bogata tre$é zeszytu wzu-
petniaja od dawna oczekiwame projekty norm znako-
wania stali, oraz normy stali weglowych konstrukcyij-
nych, walcowanych lub kutych, stali konstrulkicyjnych
pospalite] jako$ci, mormalne] jalkodci i wyzszei jakosci,
oraz stali szybkotnacej, O caloksztalcie prac normali-
zujacych w hutnictwie informuje nas artykul inz, Kazi-
mierza Mandybura.

HINZYNIERIA I BUDOWNICTWO® Nr 8 zawiera
m. in. prof.
i projekt w architekturze”, inz. Piotr Zaremba ,Zasady
nowoczesnego planowania przestrzennego®, inz. Wiktor
Srokowski ,Ogniotrwalos¢ budynkéw w Swietle do-
$wiadczefi wojennych® oraz skrét odezytu , O prefa-
brykacii za granicg“.

Nr 1/47 przynosi: inz, Stefan Ga]e\vskz HUrbanisty-
ka w obliczu awiatyzacji®, ,,Szkolnictwo techniczne w
zawodzie budowlanym®, inz. A. Rybarski ,Budowa do-
méw z lekkiego betonu®.

Obydwa zeszyty uzupelnia Biuletyn Instyiutu Ba-
dawczego' Budownictwa.

. »PRZEGLAD BUDOWLANY* Nr 12/46 zawiera m.
In. artykuly: Feliks Bizowski ,Problemy budowlane na

inz. arch. Bohdan Pniewski ,Kompozycia

B Zeszyt 3

G. A. Dolmatowskij. ,UNIWERSALNYJE PRINA-
DLEZNOSTI K MIETALLO-REZUSZCZIM STANKAM®,
Format A5, str. 60. Moskwa 1944

Szczuplo§é parku obrabiarkowego naszych zakladow
przemysiu metalowego, a ponadto jaskrawe nieraz braki
obrabiarek specjalnych, powoduja, Ze sprawa “./Iaéci-
wego wyposazenia obrablarek uniwersalnych posiada
w obecnej chwili szczegélne znaczenie. :

Niejednokrotnie bowiem za pomoca odpowiednio po-
myélanego przyrzadu mozemy posiadana obrabiarke
dostosowaé do celow specjalnych.

Z tego wiec powodu omawiana praca jest wyjatko-
wo aktualna,

Poszczegblne rozdzialy poswiecone sa bowiem przy-
rzadom i uchwytom dla tokarek, wiertarek, frezarek,
strugarek i szlifierek. Szereg przykladéw oryginalnych
rozwiazan przyrzadéw powoduje, ze ksiazka ta jest
cenhym materiatem dla konstruktora.

w. G.
NADEStANE

Kongresie' Technikow*, Stan. Odyniec-Dobrowolski ,,0d-
budowa Gmachu Sejmowego®, Jozef Kamler ,Ogrze-
wan'e osiedli ludzkich* oraz wzmianke o wielkim uczo-
nym, inzynierze i arty§cie angielskim Krzysztoiie Wre-
nie, tworcy Katedry $w. Pawla w Londynie.

,PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY* Zeszyt 2/47
i 3/47 zawieraja: inz, Jerzy Dzikowski ,Rozbudowa
i eksploatacia trakcji elektrycznej w Okregu Stolecz-
nym®, ,Trzyletni plan odbudowy telekomunikacji®, ,,Lo-
sy wojenne Elektrowni Warszawskiei“, prof. Bol. Ko-
norski ,,Zagadnienie jedmosfek elektmn&gn-etycznych“,
ponadto projekty norm: ,Linie napowietrzne pradu sil-
nego® oraz materialy do slownictwa elektrotechniczne-
g0, opracowane przez Komisje Stownictwa Elektrote-
chnicznego SEP.

,PRZEGLAD GORNICZY" Zeszyt 1—2/47 zawiera
poza szeregiem artykuldw specjalnych z zakresu gor-
nictwa artykuly: inz. Marian Zmuda ,, Transporter wznio-
sowy ta$mowo-laficuchowy®.

,PRZEGLAD ORGANIZACJI* Nr 1/47 zawiera:
prof. dr inz. Jan Krauze ,Zw.ekszenie dochodu spo-
lecznego przez usprawnienie energetyki wydajnoéci rol-
nej“, mgr Julian Popiel ,Czlowiek w gospodarce wia-
zanei®, inz. Zygmunt Zbichorski ,Zastosowanie harmo-
negraméw w przemyéle”, mgr Edward Wojciechowski
,Zastosowanie jednolitego planu komt do amerykanki®,
inz. Wi. Wasilewski ,Normalizacja i przebieg mnorm
w prawidlowo organizowanej fabryce*, '

Nr 2/47 zawiera artykuly: Czeslaw Szymkiewicz
»~O upowszechnienie zasad naukowej organizacji®, Jan
Kostecki ,Przeobrazenta organizacyjne zjednoczenn prze-
mystowych®, inz. M. Charaszkiewicz ,Rozwazania
o centralnych o$rodxach sprzedazy“, Tadeusz Basie-
wicz ,System kartotekowy w pracy biurowej“.

+PRZEGLAD TECHNICZNYY Zeszyty 3/47 i 4/47
zawieraja m. in.: inz, Wiktor Jaworski ,Silnik turbo-
spalinowy i naped strumieniowo-odrzutowy* oraz M. T.

"Huber W sprawie polsisiego stownictwa technicznego®.

A T.T.

131



Zeszyt 3

MECHANIK

Rok XX

RZECZY CIEKAWE

CZESEAW OWSIAK, optyk

KTO0 WYNALAZL OKULARY?

Na, to pytanie nikt dzi§ odpowiedzi da¢ nie moze.
Podobnie jak - o  licznych sprzetach, bez ktorych
czlowiek nie moéglby sie obejs¢, tak i o okularach
nie wiadomo, komu rod ludzki ma ich wynalezienie
do zawdzieczenia. Najstarszy ,,dokument historycz-
ny“, dzieki ktoéremu wiemy, iz okulary juz uzywane
byly w wiekach S$rednich, to fresk w kosciele $w.
Mikotaja w 'Treviso, pedzla Tomasza z Modeny,
przedstawiajacy, zdaje sie, kupca, ktoéry przy pisaniu
swych rachunkow postuguje sie okularami. Obraz
ten nie jest wszelako dowodem, jakoby okulary wy-
nalezione by¢ mialy wlasnie w wiekach §rednich.
Przez ditugi czas sadzono, iz za kolebke okularéw
uwaza¢ nalezy Chiny. Tymczasem uczeni -chinscy
stwierdzili, ze w jednym z muzeéw w Pekinie znaj-
duje sie ,najstarsza*“ para okularéw w kasetce z na-
pisem: ,Pochodzi z Europy“. Ciekawe jest, Ze np.
okreSlenie niemieckie na okulary ,Brille“ (beryllus,
Bnpolhog)  pochodzi z hinduskiego i oznacza ,,szli-
fowany drogi kamien®. Fakt ten przemawialby za
tym, iz okulary pochodza -z Indii. Pewne jest, ze
S§wiat starozytny okularéw nie znal. U Egipcjan,
zaréwno jak 1 u Grekéw i Rzymian, uzywane byty
tylko szkla powigkszajgce.

Stawry archeolog niemiecki Schliemann w wyko-
panyrh przez siebie ruinach Troi ' znalazl, miedzy
innymi, wspaniale szlifowane Kkrysztaly w formie
szkiet i przymuszczal, iz musialy byé uiywaﬁe jako
wokulary*,

Z ,Quo Vadis® Sienkiewicza wiemy, -ze Neron
postusiwal sie w cyrku szmaragdem, ktory przykla-
dat dec oka, przypatrujgc sie igrzyskom. Czy jednak
ten szmaragd byl czym$ w rodzaju ,okularéw®, al.
bo, jakbySmy to dzi§ nazwali ,monoklem*, o tym
zdania s3 podzielone, Wigkszo$é przypuszeza, iz
kamien ten shuzyt cesarzowi tylko do chronie-
nia wzroku przed promieniami stofica, podobnie
jak dzi§ uzywa sie t. zw. ciemnych okularéw, nie
byt za§ ,szklem powiekszajgcym®.

Doé¢ dlugo uwazano za wynalazce okularow §w.
Hieronima, a tfo dlatego, Ze malarze Sredniowiecza
przedstawiali- go zawsze w okularach. Okazalo sie
jednak, iz byl to tylko jeden z anachronizméw. tak
czesto przez malarzy popelnianych. Wtosi twierdzg,
iz zastuga wynalezienia okularéw przypada jednemu
z syndéw ich ziemi. Nie da sie tez zaprzeczyé, iz za
tym twierdzeniem duzo przemawia, przede wszyst-

kim wspomniany na wstepie fresk w koSciele trewi- .
zanskim. Z calego szeregu dokumentéw wynika
ponadto, iz nigdzie na $wiecie tylé sie o okularach
nie pisalo, co we Wloszech.'P'ierwszym takim do-
kumentem jest kronika florentynczyka Carlo Dati
z roku 1630, cytujgca kazanie dominikanina flo-
renckiego z 1300 r., w ktérym znajduje sig naste-
pujace zdanie: ,Dopiero od dwudziestu lat znana
jest sztuka sporzadzania okularéw, czyli instrumentu,
przez ktory sie lepiej widzi“. Przypuszczalna data
wynalezienia okularéw jest tedy w tym Kkazaniu
stwierdzona. Lecz kto byl wynalazeg? O jego osobie
wspomina - inna kronika wloska, znajdujaca sig’
w klasztorze §w. Katarzyny w Pizie. W zapiskach,
dotyczgecych braciszka Alessandro Spina, ,znanego
z wielkiego daru sporzgdzania réznych instrumen-
tow*, znajduje sie takze nastepujgca uwaga: ,,Umial
on takze robié okulary, ktérych wlasciwy wynalazca
nie chcial, by nazwisko jego zostalo wymienione“.
Wedlug kroniki tlorenckiej wreszcie z 1738 roku tym
wynalazcg mial by¢ syn dumnego miasta Medyceu-
széw, nazwiskiem Salvina d‘Armato. Na jego gro-
bowcu bowiem znajdowal sie rzekomo napis ,wy-
nalazca okularéw®. Od niego to wta$nie miat 6w bra-
ciszek pizanski, Spina, nauczy¢ si¢ sztuki sporzadza-
nia okularéw. Uczeni doszli jednak do przekonania,
iz ta kronika powstala w XVII wieku po prostu
w tym celu, by Florencji przysporzy¢ slawy abso-
lutnie niezasituzonej.

Bardzo waznymi, natomiast, dokumentami, sg za-
chowane do dzi§ dnia trzy edykty Wysokiej Rady
weneckiej z lat 1300 i 1301, dotyczace wyrobu oku-
laréw. Zawierajg one bowiem zakaz sporzadzania
okulardéw ze szkla zwyczajnego i przewiduja wyso-
kie grzywny ha wypadek, gdyby do fabrykacji nie
byt uzyty krysztal, Z zakazu tego nie trudno sig
domys$lié, ze w Wenecji okulary juz dawno musiaty

~ byé w uzyciu, skoro istnialy nawet falsyfikaty. No-

wy wynalazek bowiem zazwyczaj potrzebuje pewne-
go czasu, zanim zaczyna sie go falszowaé. Za tym,
7e kolebka okularéw najprawdopodobniej byla We-
necja, przemawia zresztg fakt, iz nigdzie nie ma tyle
rysowanych i malowanych okularéw, co wlasnie
w miescie dozéw. Nie nalezy takze zapominaé, ze
Wenecja od dawien dawna slynela z wysoko. rozwi-
nietej fabrykacji szkla. Nazwisko wynalazcy prawdo-
podobnie na zawsze juz pozostanie nieznane.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE NA KWARTAL II!
Naleznosci z tyiulu prenumeraty prosimy wplaca¢ na konto nasze PKO 1.624, poda-

jgc na blgnkiecte w sposéb czytelny: 1) imie [ nazwisko, 2) dokiadny adfes), .3) - ilo&é

egzemplarzy, 4) okres za ktéry prenumerata zostala opfacona.
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WIADOMOSCI SIMP

ODDZIALY 1 KOLA TERENOWE.
Oddziat w Krakowie,

Dnia 17 grudnia 1946 r. odbylo sie Walne Zebranie
Cztonkéw Oddzialu Krakowskiezo w siedzibie Krakow-
skiego Towarzystwa Technicznego, przy udziale 32
kolegbw.

Wstepne przemowienie wyglosil kol. W. Biernawski,
‘preewodniczacy tymeczasowego Zarzadu Oddzialn, W
‘przemoéwieniu swym kol. Biernawski podikreSl prze-
tomowy moment istnienia Oddzialu, ktéry w obecnej
chwili liczy juz 144 czionkéw (w tym 92 inzynierdw
i 52 technikdw). Oddzial, ugruntowawszy prawne pod-
stawy swego istnienia, przechodzi do wilasciwego dzia-
tania na terenie woj. krakowskiego, a mianowicie do
stworzenia sekcyj roinych specjalodci, celem poglebie-
nia wiedzy technicznej, do nawiazania laczno$ci z kra-
jami o wysokim uprzemystowieniu przez prenumerate
pism technicznych zagranicznych i krajowych oraz do
pogleblenia . zycia kulturalnego i towarzyskiego wsrod
cztonkow Oddziatu,

W skiad wybranego Zarzadu weszlo 6 inzynierdw
i 4 technikéw, a mianowicie:

Prezes — J. Krauze, Vice-Prezes — S. Marczewski.
Vice-Prezes — S. Kubik, Sekretarz — A. Pohlman,
Zast. sekr. — J. Ryniewicz, Skarbnik — E. Kostewicz,
Zast. skarpnika — W, Madej, Czlonkowie — W. Bier-
nawski, S. Grzymatowski i E. Grzywacz. Komisja Kwa-
lifikacyina — W. Domariski, Z, Ciechanowski, L. Dar-
ski. Komisja Rewizyjina — S. Bierikowski, C, Kalata,
B. Brataniewicz, W. Andrysik, J. Golgbek. Sad Kole-
zeniski — J. Baurski, Z. Keh, Z. Lenartowicz, E, Rado-
zewski, K. Kasprowicz.

'W dniu 21 stycznia 1947 roku odby! sie w lokalu
Krakowskiego T-wa Technicznego pierwszy —odczyt,
zorganizowany przez Oddzial Krakowski SIMP.

Sala Krakowskiego T-wa Technicznego zapelnila sig
szczelnie czlonkami SIMP i to nie tylko z samego
Krakowa, ale i z okolic.

Zebranie zagail Prezes Krakowskiego Oddzialu SIMP,
prof, Jan Krauze, witajac zebranych i jedrocze$nie in-
formujac, ze sekcja odczytowa Krakowskiego Oddzialu
SIMP zamierza co miesiac urzadzaé odczyty z réznych
dziedzin interesujacych inzZynierow i technikéw-mecha-
nw'kéw. Odczyt prof. inz. Witolda Biernawskiego pt. ,,Go-
spodarka materiatami narzedziowymi w $§wietle na-
szych mozliwosci surowcowych®?) jest inauguracyinym
odczytem Krakowskiego Oddzialu SIMP.

Referat prof. Biernawskiego, omawiajacy w sposéb
wszechstronny, a zarazem ciekawy. jedno z podstawo-
wych zagadnied przemystu metalowego, wywolal wiel-
kie zainteresowanie wérdd sluchaczow. Po odczycie od-
byta si¢ ozywiona dyskusia, po czym Prezes Oddzialu
Krakowskiezo prof. Krauze, dziekujac prelegentowi za
wygloszenie referatu, zamknal pos‘edzenie.

1) Skrét referatu ~zamieszczamy w dziale ,,Gospo-
darka Narodowa*, referat w pelnym brzmieniu oglosimy
w Jednym z najblizszych zeszyiow ,Przegladu Mecha-
nicznego® (przyp: red.).

Oddziat we Wroclawiu.

W czasie do 31.12.46 r. odbylo si¢ 1 zebranie orga-
nizacyjne i 4 zebrania Zarzadu. Powolano Sekcje Od-
czytowa, ktérg w dn. 10.12.46 r. zorganizowala odczyt
inz. arch. Ptaszynskiego pt. ,Przyszly Wroctaw®,

Program prac Oddzialu obejmuje:

1) podniesienie poziomu technicznego czionkéw przez
wyktady i odczyty oraz zorgamzowame wlasnej
biblioteki,

2) mfatwienie i pomoc techniczna mlodziezy, korzy-
stajacej z praktyk fabrycznych i opieke nad mio-
dzieza w czasie praktyk,

3) zainteresowanie si¢ aktualnymi zagadmemamv do-
tyczacymi Dolnego Slaska i Wroclawia,

4) organizacje zycia towarzyskiego.

Kolo w Lowiczu.

Pierwsze organizacyjue zebranie Kola w Yowiczu
odbylo sie 12 stycznia 1947 r. w iSzkole Doksztalcaja-
cej Zawodowej. W . zebraniu wzielo udzial 13 kolegéw
pod przewodnictwem kol. inz, A, Tusiewicza.

Po odezytaniu statutu Stowarzyszenia wybrano Za-
rzad w skladzie:

Prezes — A. Tusiewicz, Vice-Prezes — M. Mielczar-
ski, Sekretarz — J. Sosnowski, Skarbnkk — S. Rakoczy.
Do Komisii Rewizyjnej powolano: kol. Z. Raczko, jako
przewodnczacegd oraz kolegébw M. Maszlanowicza,
K. Srzednickiego, na czlonk6w.

Na zebranin tym miedzy innymi pocstanowiono zor-
ganizowaé wycieczki naukowe do zakladdw przemyslo-
wych w Lodzi i Katowicach oraz wyglaszaé na zebra-
niach referaty o aktualnych zagadnieniach technicznych.

Ponadto kol. A. Tusiewicz wygtosil referat pt. ,,H. Ce-
gielski — od sklepu zelaznego do olbrzymich zakladow
przemystowych®. Prelegent opisal rozw6j fabryki Ce-
gielskiego, podkre$lajac, ze przemys! towarowy tworzy
sie nie tylko przez organizacie przemyslowe i wielki
kapital, ale moga go tworzyé ludzie, ktérzy jako cel
wytkneli sobie prace dla dobra kraju.

Kolo w Elblagu.

W dniu 20147 1. odbylo sie zebranie organizacyjne
Kola, w ktérym wzielo udzial 17 kolegéw.

Po odczytaniu statutu Stowarzyszenia wybrano Za-
rzad w skladzie: Rozanowski, Rajewski, Kustowski,
Helman, Bertelman, Straszewicz. .

Opracowanie regulaminu prac @ dzialalnosci Kola
oraz pelnienie funkcji Rejonowej Komisji Kwa!mkacy;-
nej powierzono Zarzadowi Kola.

W programie prac Kola w pierwszym rzedzie posta-
nowiono utworzy¢ biblioteke oraz organlzowaé odezyty
i wycieczki,

Kolo w Bielsku.

W dniu 3.1.47 r. Kolo zorganizowalo w sali Strzelnicy
w Bielsku odczyt na temat 3-letniego planu przemysto-
wego. Odczyt wyglosil inz. Mieczystaw Lesz, Naczelny
Dyrektor CZPM.
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S. P. INZ. CZESLAW MIKULSKI

Dnia 24 grudnia ub. roku zmart w Warszawie
inz.-mech. Czestaw Mikulski, zastepca profesora Poli-
techniki tédzkiej i Redaktor ,Przegladu Mechanicznego“.

Z grona naszego odszedt cztowiek, ktérego nazwisko
wigze sie nierozerwalnie z dwiema waznymi dziedzi-
nami zycia Polskilw okresie ostatniego 25-lecia: pol-
skiej prasy technicznej i polskich stowarzyszen tech-

nicznych.

Urodzony w 1894 r. podl Woronezem, pobiera tam
nauki w $redniej szkole handlowej', po' czym wstepuje
na Wydziat Mechaniczny Politechniki Ryskiej, ktorag
konczy z odznaczeniem w 1916 r. W okresie studidéw
politechnicznych wykazuje juz swoiste cechy swej o0so-
bowosci: wybitne uzdolnienia techniczne i oddanie sie
pracy spotecznej!.

W 1921 r. przyjezdza do Kraju, gdzie pracuje po-
czatkowo w, Urzedzie Patentowym, a juz w 1923 r. obej-
muje redakcje ,Przegladu Technicznego“, najstarszego
polskiego pisma naukowo-technicznego. W ciggu bardzo
krétkiego czasu podnosi wydatnie jego poziom:, zwiegk-
szajac réwnoczes$nie jego objetos¢ i nakiad blisko czte-
rokrotnie. Powiekszenie dochodowos$ci czasopisma, be-
dacego wiasnoscig 'Stowarzyszenia Technikéw w War-
szawie, umozliwito zatozenie ,Ksiegarni Technicznej“,
ktéra z placéwki handlowej tozwineta sie w placéwke
wydawniczag.

Zwiekszenie objetosci ,Przegladu Technicznego“ umo-
zliwito otwarcie szeregu nowych dzialdw, poswieconych
technice cieplnej i energetyce, kolejnictwu, normalizacji
itd., ktore stopniowo wyodrebnialy sie w pisma samo-
dzielne.

Wynikiem dziatalnosci inz. Mikulskiego na stanowisku
redaktora .Przegladu Technicznego“ jest dwanascie bli-
sko tysigcstronicowyéh rocznikéw, stanowigcych bez-
cenny dorobek -polskiego piSmiennictwa technicznego,
zaréwno pod,wzgledem tresci, jak i estetycznej szaty.

W 1925 r. obejmuje redakcje 2. wydania podrecznika
dla inzynieréw ,Technik“, pokonuje trudnosci pracy
zespotowej, datujgce sie od 1917 roku. i po dwunastu
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blisko latach zmudnych wysitkéw, hamowanych kilka-
krotnymi zmianami komitetéw redakcyjnych i chro-
nicznym brakiem funduszéw, doprowadza to fundamen-
talne dzieto do konca.

W 1935 roku obejmuje redakcje czasopisma naukowo-
technicznego pn. ,Przeglad Mechaniczny“, organu Sto-
warzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich, ktore
od fazu stawia na niezwykle wysokim péziomie. Tych
niespetna pie¢ rocznikéw' ,Przegladu Mechanicznego“
nie tylko odzwierciedla zywy ruch umystowy ws$réd
inzynieréw-mechanikéw, lecz stanowi wspaniaty pomnik
dziatalnosci $. p. Czestawa Mikulskiego, Jego erudyciji,
rozlegtosci wiedzy i gtebokiego poczucia estetyki.,

Przeszto szesnastoletnia dziatalno$¢ inz. Mikulskiego,
na stanowisku redaktora nie wyczerpuje catoksztattu
Jego dziatalnosci na polu techniczno-.spotecznym. Jest
jednym z cztonkéw-zatozycieli Stowarzyszenia Inzynie-
row Mechanikéw Polskich, jego Prezesem w latach
1929 — 1934 oraz organizatorem dorocznych Zjazdéw
Inzynieréw Mechanikéw, ktore byty nie tylko przegla-
dem dorobku naukowo-technicznego, lecz i poteznym
bodZzcem w naszym zyciu techniczno-spotecznym i nau-
kowym.

W okresie okupacyjnym' prowadzi wyktady w Pan-

stwowej Szkole Budowy Maszyn i Elektrotechniki,
opracowujac roéwnocze$nie podreczniki: kottéw paro-
wych i termodynamiki, przeznaczone dla szkét inzy-

nierskich.

W 1945 r. zostaje powotany przez Rade Wydziatu
Chemicznego Politechniki to6dzkiej na Katedre Maszy-
noznawstwal Rownoczes$nie obejmuje ponownie redakcje
.Przegladu Mechanicznego“; jednakze pietrzace sie
trudnosci op6zniajg wznowienie czasopisma o rak z go-
ra. | wiasnie u progu nowego zycia czasopisma, Kkto-
rego byt tworcg i redaktorem:, dopetnia sie miara Jego
zywota.

Szczegb6lng decha $. p. redaktora Mikulskiego byta
niezwykta pracowitos¢, szlachetno$¢ i bezinteresow-
nos¢, oraz catkowite oddanie sie pracy redaktorskiej,
potaczone z réwnoczesng rezygnacjg z osobistych ambi-
cyj twérczych.

Majac za sobg 16 lat nieprzerwanej, wytezonejlpracy
redakcyjnej, w czasie ktorych ,nie wypuszczat pidra
z reki“, stosunkowo nie wiele prac ogtosi! pod" Whasnym
nazwiskiem. Stuzac innym — pracowat dla innych. Byt
bezimiennym, wspdtautorem mnoéstwa diuzszych i krot-
szych notatek i ,stow“ od redakcji. Przede wszystkim
jednak byt tym, ktoéry, jak nikt inny, przyczynit sie
do podniesienia polskiej prasy technicznej na najwyz-
szy poziom.

Jego postawe zyciowa najlepiej oddajg stowa,-wyjete
ze Statutu SIMP: ,Dewizg Stowarzyszenia jest wyte-
zona praca na polu techniki i wytwdrczosci, majaca
na celu wyzyskanie bogactw przyrody ku zapewnieniu
najwiekszego rozwoju gospodarczego i bezpieczenstwa
Rzeczypospolitej“.

S. p. redaktor Mikulski byt nie tylko autorem tych
stéw, lecz i wiernym chorazym dewizy, wypisanej na
sztandarze Stowarzyszenia! Cze$¢ Jego pamieci, ktérg
bedzie trwa¢ wséréd nas nieprzerwanie!
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Odbudowa zycia gospodarczego Polski, zachwianego
w swej rownowadze kilkuletnia okupacja i ogromem
zniszczenn wojennych, stanowi centralne Zagadnienie po-
wojennej rzeczywistosci polskiej. Szybkie rozwigzanie
tego zagadnienia nie nastapi bez wspdtpracy gospo-
darczej z zagranica. Odbudowa gospodarcza kraju wy-
maga bowiem uruchomienia zniszczonych i zalozenia
nowych warsztatow produkcyjnych, ktore sprowadzac
musimy z panstw uprzemystowionych, nie dotknietych
wojna.

Stad na czotowe miejsce zagadnienia odbudowy go-
spodarczej Polski wysuwa sie konieczno$¢ nawigzania
natychmiastowych i jak najszerszych stosunkéw han-
dlowych z zagranicg. Stosunki tp opiera¢ sie-mogag tyl-
ko na zasadzie wzajemnych ustug, Aby sprowadzac
z zagranicy potrzebne nam towary, musimy rozwingé
nasze mozliwosci produkcyjne i eksportowe, a za spro-
wadzane towary ptaci¢ wytworami wilasnej produkcji.

Realizacje powyzszych postulatéw maja na, celu
Tegoroczne Targi Poznanskie, ktére odbedg sie w cza-
sie od 26 kwietnia do 4 maja w Poznaniu.

Tak wiec wkrétce Polska powiekszy zastep tych
panstw, ktére przez organizowanie miedzynarodowych
targéw, przyczyniajg sie do nonmalizacji miedzynaro-
dowej wymiany towarowe;j.

Zadanie zorganizowania targéw zostato zlecone,
uchwatg Komitetu Ekonomicznego Rady 'Ministrow,
Miedzynarodowym Targom Poznarnskim, z tym, ze Pre-
zydent R.P. Bolestaw Bierut przyjat nad tg impreza
protektorat honorowy.

Zadaniem Miedzynarodowych Targéw Poznanskich
bedzie z jednej strony zorientowanie két gospodarczych
zagranicy w obecnych mozliwosciach produkcyjnych
Polski, z drugiej za$ ulatwienie naszym kupcom na-
wigzanie kontaktu z kupcami zagranicy ii zaznajomie-
nie ich z sytuacjg na $wiatowych rynkach handlowych.
Ponadto Targi umozliwig nawigzanie nowych stosun-

kéw handlowych
nych wojna.

Targi te, wobec spodziewanego licznego udziatu za-
granicy, bedg mogty cel swéj w znacznej mierze osig-
gnac.

6 panstw: Czechostowacja, Francja, Jugostawia,
Meksyk, Rosja i Wiochy posiada¢ bedg swe oficjalne
stoiska, ponadto zapewniony jest réwniez udziat w tar-
gach: Anglii, Argentyny, Belgii, Butgarii, Danii, Egiptu,
Finlandii, Holandii, LuxemJburiga, Palestyny, Stanéw
Zjednoczonych i Szwajcarii.

W obliczu mozliwosci, jakie otwierajg tegoroczne
Miedzynarodowe Targi ...Poznanskie, wszystkie gatezie
naszego przemystu zainteresowane sa przygotowania-
mi do nich. Jak wielkim jest to zainteresowanie, $wiad-
czy fakt, ze stoiska we wszystkich halach wystawo-
wych sg juz wykupione.

Targi Poznanskie beda reprezentowac trzy sektory:
panstwowy, spoétdzielczy i prywatny.

Przemys$l metalowy reprezentowany bedzie na naj-
wiekszej, po wibkiennictwie, powierzchni wystawowej.
Stoiska przemystu metalowego zajma, potowe t.zw. pa-
wilonu ciezkiego- przemystu, oraz na terenie otwar-
tym, beda wystawione maszyny i narzedzia rolnicze,
obrabiarki, maszyny i urzadzenia dla réznych.gatezi
przemystowych, narzedzia i przyrzady oraz przedmio-
ty masowej produkcji, jak .gwozdzie, $ruby i nity.

Calolkisztait produkcji -hutnicznej przedstawi Centra-
la Zelaza i Stali. Oddzielne stoisko zajmie Katowickie
Zjednoczenie przemystu metali niezelaznych, wystawia-
jac szereg metali péitszlachetnych, a wiec cynku,- oto-
wiu i srebra.

Targi Poznanskie stang sie roéwniez wielkg rewia
pracy i zdobyczy polskiego rzemiosta. Reprezentowane
beda na Targach, wszystkie bez wyjatku dziaty rzemio-
sta, ze szczeg6lnym uwzglednieniem rzemiosta arty-
stycznego i sztulki ludowej.

Przemysl widdkienniczy reprezentowac bedzie nie tyl-
ko catoksztatt produkcji w dziale bawetnianym, wetnia-
nym i jedwabnym, lecz réwniez osiggniecia w dziedzi-
nie budowy i ulepszen maszyn widkienniczych.

Wytwoérczos¢ spotdzielcza reprezentowaé bedzie eks-
ponaty' we wszystkich dziatach,' miedzy innymi réwniez
i wyroby metalowe, maszyny i narzedzia rolnicze, wy-
roby wiokiennicze, skérzane, drzewne i inne.

Prywatni przedsiebiorcy 'wystapig na' Targach w ra-
mach stoisk Izb Przemystowo-Handlowych oraz Izb
Rzemies$lniczych..

oraz podjecie dawnych — przerwa-

Organizatorzy'Miedzynarodowych Targéw Poznan-
skich doktadajg wszelkich staran, by ‘impreza wypadta
jak najlepiej, a spoteczenstwo poznanskie, wychowane
w ‘tradycji przedwojennych. Targéw s.targ¢ sie bedzie,
by przyjezdnym utatwi¢ pobyt w Poznaniu w czasie
trwania Targow.

Miedzynarodowe Targi Poznanskie, w zrozumieniu
doniostosci tej imprezy dla odbudowy gospodarczej
kraju, winny sie spotka¢ z pelnym uznaniem spote-
czenstwa. polskiego, a w szczeg6lnosci szerokich kot
przemystowcéw i kupcéw polskich.

B. M.
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LICEUM MECHANICZNE I ELEKTRYCZNE TKT

Zarzadzen'em Kuratorium Okregu Szkolnego War-
szawskiego Nr I[1-1319/47 z dnia 27 stycznia 1947 r:
Zarzad Towarzystwa Kurséw Technicznych w Warsza-
wie uzyskal prawo otwarcia szkoly pod nazwa. ,Pry-

watne meskie

liceum mechaniczne i elektryczne dla

doroslych Towarzystwa Kursow Technicznych w War-

szawie“,

‘W my$l tego
Trzyletnie Kursy Mechaniki

zarzadzenia dotychczas prowadzone
Warsztatowej i Elektro-

techniki zostaly przeksztalcone na liceum, co wyrazilo
sie w czeSciowe] przebudow!e programu nauczania oraz
zapewnilo absolwentom liceum uzyskan.e pelnych upraw-
nien, wynikajacych z ukoniczenia szkoly, lacznie z mo-
zliwoscia zapisania sie na wyzsze studia techniczne
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