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Organizacja i prowadzenie malej wytworni?.

Produkcja i sprzedaz.

Kazde przedsigbiorstwo przemystowe to walka-
Nie mam zamiaru mowic tu o tej niszczacej i krwawej
walce, jakq jest wojna narodéw, zaznaczam jednak, ze
na kazdem polu dziatania spotykamy zawsze zmagajqce
si¢ sity. Zawsze mamy do czynienia ze wspéizawodnic-
- twem. Nigdy nie nalezy przypuszczac, ze nowe chocby
fiajlepsze wyroby beda odrazu rozkupowywane, sprze-
daz za$ wyrobéw naszego wspotzawodnika spadmie
do zera. Wogole nie nalezy w najsmielszych nawet ma-
rzeniach zgda¢ zachowania - calej' klienteli wylacznie
tylko dla siebie.

,BadZ pewien“, powiada Teodor Roosevelt ,ze
stuszno$¢ jest po twej stronie, idZ z postepem i trzymaj
sie stale swej drogi“. Zdanie to zawiera w sobie jak
gdyby skrot trzech warunkéw, jakie przed wstgpieniem
w S$wiat przemystowo-handlowy uwzgledni¢ nalezy.
Po pierwsze chodzi tu o gruntowne rozpatrzenie prak-
tycznej warto$ci danego pomystu, po drugie — o odwagg
do  jego urzeczywistnienia, po trzecie o wytrwalosc¢
w wykonaniu zamierzen i wiar¢ w osiggnigcie powo-
dzenia.

Ujemne strony domysiéw i przypu-
Szczen,

Dziefi, w ktérym przystepujemy do jakiegos przed-
sigbiorstwa jest daleko wazniejszy od dnia, w ktérym
Zlozylo si¢ pierwszy swéj zarobiony pienigdz do kasy.
Jestem- jednak przekonany, ze skladajac oszczedno-
§cie, nie omieszkaliscie sig zapyta¢, jaki procent bg-
dziecie otrzymywali i w jakich terminach procent ten
kasa wyptaca¢ wam bedzie. Tak samo o ile przystgpu

_jemy do jakiego$ przedsigwzigcia, malezy wiedzie¢
w-przyblizeniu, jaki zysk mozemy otrzymac, oraz czy

%= wylozony przez nas kapital predko nam si¢ wroci.
B

W rachubach przemyslewych zaden cztowiek ro-
zumny nie postuguje si¢ domystami. Towarzystwo ubez-
pieczeri nie na domystach opiera swe zgdania. Bedac
" ubezpieczony na 1000 dol. ptacg 21,20 dol. rocznie,
a musze doplaca¢ 1,70 dol., €hcgc by¢ ubezpieczonym
na podwéjng sume w razie $mierci od wypadku. Do tych
wynikéw dochodzi si¢ w zupelnie Scisty i naukowy spo-
s6b. Nikt nie moze wiedzie¢ napewno, czy ulegnie
groznemu wypadkowi, wiadomo jednak na zasadzie

danych statystycznych z szeregu lat, ze pewna ilos¢-

ludzi w réznym wieku umiera z powodu wypadku, wia-

1) por. Mechanik Ne 6. 1922, str. 139—142.
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domo nawet jaki procent ludzi w réznych zawodach
ginie przez wypadki. W ten sposdb mozna doktadnie
obliczy¢ mozliwo$¢ i mojej, spowodowanej przez wy-
padek, Smierci.

. Zagadnienia wytwoércze, majace do ezynienia, nie
z zyciem ludzkiem lecz z zelazem, stalgit. p. mogg
by¢ znacznie doktadniej obliczone. Przy rozpatrywaniu
mozliwo$ci powodzenia danego przedsigbiorstwa, jed-
nym z gtéwnych warunkéw Scistosci sq dokiadne infor-
macje. Dopdki za$ postanowienia nie sq oparte na pew-
nych danych, sg to tylko domysty i w takim razie nie-
potrzebnie ryzykuje si¢ pienigdze, oraz mozliwo$¢ po-
wodzenia.

Stajgc na czele wlasnego przedsigbiorstwa wcho-
dzimy w zupelnie nowy okres naszej dziatalnosci zycio-
wej. Jezeli pomyst nasz ma pewng wartos¢, w takim
razie mozliwe jest, Ze przedsigbiorstwo rozwinie sig
w wielkg organizacjeg, ktérej calq swojq energje poswie-
ci¢ warto. Powodzenie zyskane w pierwszych latach
pracy w danem przedsigbiorstwie ma ogromne znaczenie
i nasze polozenie spoleczne w przysztosci zawsze pra-
wie od niego zalezy.

Konieczno$¢ rozwazenia za i przeciw
w kazdem przedsigwzieciu.

Nie nalezy wktada¢ calego majatku w interes za-
nim sie doktadnie nie rozwazyto wszystkich zagadnien,
majgcych zwigzek z danem przedsigwzigciem, nigdy tez
nie nalezy by¢ zanadto pewnym wiasnych przypuszczeni
i domystow.

Pewien osobnik opracowal pomyst nowego przy-
rzadu iskrowego, zawierajgcego mate kétko miedziane,
polaczone z przyrzadem w 360 miejscach. Dzieki
temu blask iskry miat by¢ nadzwyczaj silny, co nada-
walo wytworowi pierwszorz¢dne znaczenie. Wynalazek
zostal opatentowany, a jego tworca, po przygotowaniu
wielkiego zapasu swoich wyrobow, przypuszczal, ze be-
dzie zbieral same tylko zyski. Jednakze, kiedy przyrzad
ten poddany zostal prébom praktycznym, okazalo sie,
ze owe kotko miedziane rozszerzajac sig¢ od gorgca wy-
padato ze swego miejsca, wobec czego wynalazek nie
posiadat zadnej wartosci praktycznej, Kazdemu przyj-
dzie przedewszystkiem na mysl, ze wynalazca powinien .
byt doktadnie wyprébowaé swéj wynalazek zanim przy-.
stgpit do produkcji i narazit si¢ na koszty, a jednakze
jest to tylko jeden z tysigca zupelnie podobnych wy-
padkow. Bardzo czgsto wszystko jest juz w ruchu, sto-
sunki handlowe sg zawigzane i dopiero woéwczas nie-
oczekiwanie wychodzi na jaw bezuzyteczno$¢ catego
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pomystu. Nalezy wigc najpierw z najwigkszg $cistoscig
i doktadnoscig zbada¢ swoj wytwér. rozpatrzy¢ wszyst-
kie jego zalety i wady i dopiero wtedy stara¢ sig-odpo-
wiedzie¢ sobie na pytanie,czy dana rzecz jest naprawdg
praktyczng?

Czy wyrébodpowiadawzupelnosciswe-
mu zadaniu?

Aby sig o tem przekonaé, trzeba posiada¢ pewng
ilos¢ "gotowych wyrob6éw i wyprébowaé je samemu
w réznych warunkach,. majac przy tem na wzgledzie
sposob w jaki przedmioty te bedq uzywane przez przy-
sztych nabywcéw. O ile rodzaj wyrobu na to pozwala
ioile nie jest to zwigzane z nadmiernemi kosztami,
mozna nawet odda¢ go na probg przyszlym spozywcom.
Trzéba cierpliwie pozwoli¢ na przeprowadzenie préb
i liczy¢ si¢ ze zdaniem tych, ktdrzy te proby czynili.
Nalezy réwniez zebraé¢ wszelkie mozliwe dane co do
wydajnosci pracy swych maszyn, aby mie¢ moznosé
poddwania w ogloszeniach nalezycie sprawdzonych
wiadomosci.

Czy maszyna naszego wyrobu wykony-
wa praceg taniej. lepiej, predzej, z mniejszym
wysitkiem robotnika, lub tez zuzywajgc mniej
surowca, niz to ma miejsce przyrecznej pracy.

Niektére przedsigbiorstwa przypisujg swoim wy-
robom wszystkie wyzej wyszczegélnione zalety. Jest
w tym zazwyczaj duzo przesady. Niepodobnaaby jakas
maszyna posiadata w réwnym stopniu wszystkie po-
wyzsze zalety. W kazdym razie posiadaé moze wilasci-
wosci, ktore bedg jq od innych wyréznialy, Nalezy
wigc dokladnie zbada¢ faktyczne dodatnie cechy nasze-
go wyrobu, aby zachwalajac go, opierac sig na rzetelnej
podstawie.

Czy nasz wytwoér predko sie zuzywa?

Sprawdzi¢ i okresli¢ to mozna po diugotrwatych pro-
bach i doswiadczeniach. Wiertto ze stali szybkotnacej
kosztuje przeszto dwa razy wiecej, niz wiertlo ze stali
narzgdziowej zwyczajnej i jezeli pierwsze ma pracowaé
tylko pottora razy dtuzej niz drugie, niema zadnej racji
by nie uzywa¢ wiertta ze stali zwyczajnej.

Czy dany wytwér nadaje sige do powszech-
nego uzytku?

Maszyna moze by¢ nieraz niezdatna do uzytku
poniewaz posiada pewien szczeg6t (moze nawet bardzo
skadingd cenny) dzigki ktéremu nadaje sie do zastoso-
wania tylko w pewnych warunkach. Nieraz wypadato
juz zmienia¢ calg konstrukcje maszyny wobec tego,
ze koszt wyszkolenia kierujacego nig robotnika byt nie-
proporcjonalnie wysoki w stosunku do wartosci same;j
maszyny.

Czy zewngtrzny wyglad maszyny odpo-
wiada wymaganiom?

Dzieci przepadaja za drzewkiem wigilijnem z po-
wodu jego wygladu. I ludzie dorosli rzadzg sig czesto
podobnemi pobudkami. Niektérzy kupuja samochéd
z powodu ladnej jego karoserji, nie wchodzac wcale
w szczegbly jego budowy i motoru ani pytajac sie
o szybkos$¢. Bardzo czgsto wytwdr, ktéry nie miatby
powodzenia, bedac,pomalowany zwyczajng czarng far-
bg — begdzie chgtnie nabywany, jesli pomalujemy go
jasniejszym kolorem i dodamy plytke¢ miedziang z naz-
wiskiem wytwoérni, ktéra go wykonata. Rozne, bardzo
nieraz dobre przyrzady wygladajg niepoczesnie i dzigki
temu niechetnie s3 nabywane. Zapotrzebowanie wiec
na dany wytwor zalezy po czgscii od jego wygladu
zewngtrznego.

|

Jakie sq wady naszego wyrobu?

Zaden wytwér nie moze byé pod kazdym wzgle-
dem doskonaly. Kazdy produkt posiada pewne stabe
strony, co jest rzeczga nieunikniong. Wspdizawodnicy
beda, oczywiscie, starali si¢ dowies$¢, ze wyrdb nasz
posiada moc wad i usterek i ze nie moze dorownac¢ ich
wyrobom. Wobec tego, niedoktadnosci te, o ile istnieja,
nalezy przedewszystkiem samemu wykry¢, o ile za$ rze-
czywiscie przeszkadzajqa maszynie przy normalnej jej
pracy, muszg by¢ bezwarunkowo usunigte przed odda-
niem maszyny na sprzedaz.

Czy maszyna moze by¢ tatwo zastoso-
wana do innego uzytku?

Tu przytoczymy przyktad zaczerpnigty z praktyki
wytworni mechanicznej obuwia. ,Skive“ oznacza po an-
gielsku narozniki i.naszywki i w wytwdrniach obuwia
nazwg ,skiver* nadano maszynie, ktéra wycina te czg-
sci obuwia ze skory. Ot6z pewna wytwérnia maszyn
szewckich wyrabiata pomiedzy innemi takie ,skivery*,
Maszyny sprzedawano na tysigce, gdy powstato pyta-
nie, czyby tych samych maszyn nie mozna byto zasto-
sowac¢ do podobnych celéw w fabrykach wezéw i opon
samochodowych.

Pytanie spowodowato ponowne rozpatrzenie kon-
strukcji maszyny i przed fabryka otworzylo sig nowe
pole pracy wdaleko szerszym od poprzedniego zakresie.
W obecnej chwili wytwérnia, o ktérej mowa, wyrabia
juz caly komplet maszyn dla warsztatéw naprawy we-
z6w i opon, facznie z olbrzymiemi. wulkanizatorami
i szeregiem drobnych narzedzi. Nalezy wigc zawsze ba-
da¢ doktadnie do czego si¢ dana maszyna nadawac
moze. Na tej drodze znajdujemy niekiedy nowe dzie-
dziny zastosowania wyrabianej przez nas maszyny,
co ma wielkie znaczenie przy organizacji jej sprzedazy
i zbytu.

Czy cena odpowiada pracy i pozytkowi
danej maszyny?

Jestem przekonany, ze moznaby opracowacé pro
jekt maszyny do sznurowania bucikéw. ale bytaby ona
tak kosztowna, ze nie oplacitoby si¢ wydawac znacznej
sumy pienigdzy dla przyjemnosci posiadania mechanicz-
nie sznurowanego obuwia.

Opracowujac przeto kosztorys nowej maszyny,
ktéra stanowi¢ ma pomoc w pracy recznej albo catko-
wicie zastgpowaé robotnika, trzeba mie¢ na wzgledzie,
aby maszyna mogta sie optaci¢ i by kupno jej stato sig
zrédiem dochodu, a nie zbytecznym wydatkiem. Nalezy
zachowa¢ S$cisty zwigzek pomigdzy ceng maszyny a po-
zytkiem, ktéry przynies¢ moze.

Jesli w reklamach bedziemy w stanie dowies¢ nie-
zbicie, ze maszyna sama si¢ oplaci, wtedy cena jej nie
gra juz prawie zadnej roli.

Wyniki rozwazania za i przeciw.

Wszystkie wyzej przytoczone pytania sg o tyle
jasne, ze kazdy z nas sam na nie odpowiedzie¢ potrafi.
Jezeli po tak doktadncm sprawdzeniu parokrotnie spotka
nas zawod, nie nalezy si¢ bynajmniej zniechecad, jak
réwniez nie potrzeba si¢ zbytnio cieszy¢ z pomysinych
rezultatow badania. Nasi nabywcy oglada¢ bgda ma-
szyny z najréznorodniejszych punktéw widzenia. Od-
razu odnajdg dodatnie i ujemne jej strony i jedynie
na zasadzie przecigtnych wlasciwosci maszyny wytworzg
sobie ogdlny poglad na jej wartos¢, od czego przede-
wszystkiem zalezy istotny popyt na rynku.

Po szczegétowem rozwazeniu zamierzonego przed-
sigwzigcia, nalezy jeszcze raz przejrzeé cala robote,
biorgc pod rozwage rozmiary produkcji i t. p., oraz
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zastanowi¢ si¢ nad przewidywanemi kosztami, gdyz
giéwnie od nich zalezy cena wyrobu i mozliwe zyski.

Jezeli si¢ otwiera wlasny warsztat wytworczy,
trzeba bra¢ pod uwage kapitat, jakim si¢ bedzie rozpo-
rzadzato. Rzadko sig zdarza, by kto§ zamierzat wszystkie
czesSci sktadowe wykonywaé u siebie, nalezy wigc do-
brze rozwazy¢ jakie czesci najlepiej bedzie sprowadzac
z innych fabryk w stanie gotowym. Ilos¢ i rodzaj po-
trzebnych materjaléw wyrobowych posiada wielkie zna-
czenie przy okresleniu stopnia zaleznosci wlasnej wyt-
worni od innych fabryk i warsztatéw. Jezeli si¢ wyrabia
jakie§ mate maszyny, w ktérych jedna czy dwie czgsci
wymagaja obrébki cieplnej nie warto wykonywa¢ ich
u siebie i zaktada¢ wtym celu specjalny oddziat, gdyz
przysporzyto by to tylko zupetnie zbytecznych kosztow.
W pierwszych kilku miesigcach, gdy nalezy jaknajbardziej
dukowa¢ wydatki na instalacjg i zaopatrzenie wytwdrni,
lepiej begdzie zwracac sig z takiemi drobnemi robotami
do innych zakladéw. Pozniej, o ile zainstalowanie
obrobki cieplnej we wlasnej wytwérni okaze sig pozy-
teczne, mozna juz wigkszq czg$¢ potrzebnych w tym
celu urzadzeri wykonaé wlasnemi sitami.

Z tego samego powodu, o ile przy wyrobie po-
. szczegoblnych czgSci potrzeba heblowania lub polero-
wania i gtadzenia zachodzi bardzo rzadko, nie nalezy
odrazu kupowac szlifiarki lub heblarki.

Trudno sobie wyobrazi¢ jak réznorodne roboty
wykona¢ mozna na zwyklej tokarce. W wypadku, o kt6-
rym moéwig, juz przed urzadzeniem warsztatu i rozpo-
czeciém normalnej produkcji posiadali$my kilka maszyn
rcboczych, ktore oddaty nam nieocenione ustugi. Otéz
wszystkie skladowe czesci tych maszyn wykonaliSmy
wilasnemi silami przy pomocy tokarki, zwyklej prasy
i wiertarki.

Ustawiajac narzedzie miedzy ktami tokarki i przy-
twierdzajac przedmiot obrabiany na suporcie mozna
wykona¢ odpowiednig obrébke¢ tak samo dobrze, jak
na duzej uniwersalnej wytaczarce, ktora kosztuje conaj-
mniej 2000 dol.

Potrzebne nam sprezyny wyrabialiSmy réwniez
na tokarce, przytwierdzajgc drut do suportu i nawijajgc
go na wal.

Oczywiscie, ze przy takiej metodzie pracy nie mo-
glo by¢ mowy o znacznej produkcji, lepiej wszakze
mie¢ mniejsze zyski z powodu matego zakresu dziatania
warsztatu, niz narazi¢ si¢ na ogromne wydatki, naby-
wajac rézne maszyny i przyrzady, ktére z poczatku nie
sq wcale zajete lub bardzo mato pracujqiztego powodu
prawie nigdy nie sq w stanie wynagrodzi¢ wytoZzonych na
nie kosztow.

Konieczno$¢ utrzymania urzgdzer war-
sztatowych w dobrym stanie.

Wszystko co robimy robi¢ nalezy dobrze. Stosuje
sie to réwniez do nabywanych urzgdzen warsztatowych.
Trzeba by¢ bardzo ostroznym w nabywaniu uzywanych
narzedzi i maszyn. Pamigta¢ nalezy o tem, Zze cico
sprzedajg takie maszyny wyciagneli z nich juz prawie caly
mozliwy pozytek i ze wyzbywajg sig¢ jedynie bezwarto-
$ciowych dla siebie przyrzadéw.

Przy rozpoczynaniu przedsigbiorstwa nie nalezy
by¢ rozrzutnym i chociazby sig¢ odczuwato brak wielu
narzedzi, ktére mialyby niewatpliwie ogromne znacze-
nie przy obnizeniu kosztéw produkcji, nabywac je ogle-
dnie, nie poswiecajac na urzgdzenie warsztatu zbyt
znacznego kapitatu, mogacego by¢ dla warsztatu po-
trzebnym i pomocnym, jako kapital obrotowy o ile nie

bedzie uwigziony na czas diuzszy w maszynach i w na-
rzedziach.

Précz zakupow, zwigzanych z potrzeba urzadzenia
warsztatu, mamy jeszcze bardzo wiele innych waznych
kwestji, nad ktéremi nalezy sig¢ zastanowi¢. Czy lepiej
jest naprzyktad zbudowaé wytwornig, czy wynajgé od-
powiednie pomieszczenie. Jednym z argumentow prze-
ciwko lokalowi wynajetemu, szczegdlniej jezeli chodzi
o mniejsze zabudowania, jest ta okolicznos¢, ze w razie
pomy$lnego rozwoju warsztatu trzeba bedzie wkrotce
przenies¢ go do wigkszego lokalu, co jest rzeczq kosz-
towng i przerywajqcq cigglos¢ pracy, o ile jednak, nie
rozporzgdzamy sumg wigkszq lepiej jest poczatkowo
wynajac¢ budynek, choéby na przeciagg pierwszego roku.

Za 50 dol. miesigcznie mozna wynaja¢ pomie-
szczenie, wybudowanie ktérego wyniostoby conaj-
mniej 5000 dol. Wynajecie lokalu jest znaczng stosun-
kowo pozycjq wydatkéw. Nie nalezy jednak zapominad,
ze wydajac ratami rocznie 600 dol.,, zamiast jednorazo-
wego wydatku na budowg w sumie 5000 dol., zacho-
wujemy 4400 dol., ktére bardzo si¢ nam przyda¢ mogg
w ciggu pierwszych 12 miesigcy istnienia naszego war-
sztatu i przyniosg nam nieraz wigcej korzysci, niz gdyby
zuzyte byly na potrzeby budowlane,

Znacznie lepiej umiesci¢ zbedng gotéwke w towa-
rze lub wyda¢ jq na ogloszenia i reklamg. Gdy zaktad
si¢ rozwinie i wypadnie mysle¢ o nowym Jlokalu, be-
dziemy juz najprawdopodobniej w stanie wybudowa¢é
sobie wiasny budynek.

Z tego samego punktu widzenia nalezy decydowac
o kupnie réznych modeli i przyrzadéw pomocniczych.
Narzedzia® precyzyjne oraz przyrzagdy automatyczne
przyczyniajgq si¢ do obniZenia kosztéw produkcji. Swojg
droga kazdy, kto pracowal we wzorowym zakladzie
przemystowym, przyzna, ze jesli w obecnej chwili na ni-
czem tam nie zbywa, to tylko dlatego, ze poczatkowo
gospodarowano bardzo oszczednie.

Maty warsztat dajacy zyski jest, oczywiscie, dale-
ko lepszy od wielkiego, przynoszacego strate. Latwo
mozna okresli¢ koszt zwigzany z uruchomieniem war-
sztatu, lecz koszty utrzymania go w ruchu sprawi¢ moga
niespodzianke najzdolniejszemu nawet rachmistrzowi.

Wielu poczgtkujgcych oblicza np., ze 5000 dol.
wystarczy na zakup urzadzen warsztatowych, na nabycie
materjatow, oplacenie personelu it.p. Sadzg oni, Ze ich
obliczenia sq nieomylne i ze w przeciggu trzech pierw-
szych miesiecy zdotajg zdoby¢ podstawe do rentownej
produkcji. Gdyby nawet w istocie rachunek nie byt fat-
szywy, nigdy nie nalezy oblicza¢ tak, by w chwili,
w ktorej przewidujemy zyski, caly nasz kapitat byt po-
chionigty na potrzeby przedsigbiorstwa. Wydatki na
urzadzenie warsztatu nalezy ograniczy¢ do potowy,
wszystkie inne zmniejszyé, zachowujgc zawsze dosta-
teczny zapas na nieodzowne wydatki zwigzane z pro-
dukcjq, gdyz bardzo cze¢sto nie mozna ich z géry prze-
widziec.

Musimy, niestety, pelza¢ na czworakach zanim
nauczymy sie chodzi¢. Skromne poczatki nie sq wcale
upokarzajgce. Przedsigbiorstwa, ktére z niczego prawie
powstaly, a przeszly przez cigzkie préby i doswiad-
czenia, zdobyly istotne zrozumienie zagadnien prze-
mystowych oraz $wiadomos$¢ powaznych wysitkéw,
potrzebnych dla przezwycigzenia przeszkéd. Poczucie
rzeczywistosci jest dla nich waznym bardzo atutem
w drodze dalszego rozwoju a przezwyciezenie poczg-
tkowych przeszkéd utorowato im drogg do niezawodnego
powodzenia.



. zastosowal ogrzewanie S$cianek

s ' MEBEOHANIEK

R. BIEDRZYCKI i A. KOZLOWSKI, Inzynierowie.

Najpospolitsze wady w.pracy lokomobil i sposoby ich

usuwania.
(Z praktyki — dla praktyki).

L

Kiedy Watt, w drugiej potowie 18-go stulecia, do-
konywat pierwszych® préb ze swoja maszyna parowa,
stwierdzit, on, ze ilo$¢ pary, ktéra wchodzita do cylindra,

Rys® 1.*

byta przeszio dwa razy wigksza od tej ilosci, jakaby wy-
padata z objgtosci cylindra i ilosci skokéw ttoka.
Przyczyne tego zupelnie slusznie widzial on
w skraplaniu si¢ znacznej ilosci pary przy zetknieciu sig
z chtodnemi $ciankami cylindra.
W celu zmniejszenia tego
bezuzytecznego rozchodu juz Watt

oraz pokryw cylindra. W p6Zniej-
szych czasach zaczgto stosowac
osuszanie pary i jej podgrzewanie,
t. j. podwyzszenie temperatury
pary przy tem samem ci$nieniu,
czyli tak zwane przegrzanie pary.

Para przegrzana (uszlachet-
niona) wpierw musiata straci¢
ciepto przegrzania i dopiero wte-
dy zaczynata sig skraplac.

Na przeszkodzie znacznemu
powiekszeniu temperatury pary
stato nieposiadanie odpowiednich
smar6w, gdyz te jakie byty do roz-
porzgdzenia w zeszlem stuleciu,
przy temperaturze 200° C juz si¢ rozktadaty i nie
dawaly moznoS§ci pracowania (tluszcze zwierzece i ro-
§linne).

Dopiero w koricu zeszlego stulecia zastosowanie
smar6w mineralnych, o wysokim punkcie zaplonienia,
dato moznos$¢ inz. W. Schmidt’owi zbudowania maszyny
na pare przegrzang do 350° C

O ile w drobnych instalacjach, kociot z przegrze-
waczem i osobno parowa maszyna sg jeszcze rzadkoscia,
o tyle przy lokomobilach nawet w drobnych przedsie-
biorstwach spotyka sig przegrzang pare.

Jak wida¢ z zalgczonego rysunku (patrz rys. 1 i 2)
para po wyjSciu z kotta, przecho-
dzi przez wezownice, znajdujaca
si¢ w dymnicy, gdzie pochiania
cze$¢ ciepta gazdéw spalinowych,
wychodzacych do komina, pod-
noszac tem skuteczno$¢ pracy
kotta oraz zmniejszajgc rozchod
pary na maszyue.

Przy konstrukcji wskazanej
na rysunku para przegrzana do-
plywd do cylindra przez rure,
znajdujacq si¢ wewnatrz kotla
wcelu uniknigcia strat na promie-
niowanie samego przewodu.

Przy tej konstrukcji zdarza
si¢ czesto, ze lokomobila po pew-
nym czasie nie jest w stanie pra-
cowaé przy normalnem obcigze-
niu, gdyz nie sposéb utrzymac
ci$nienia pary w kotle. W jed-
nym z takich wypadkéw wszelkie
poszukiwania przyczyn w maszy-
nie nie “daly rezultatu, gdyz zad-
nych niedoktadnosci ani w cylin-
drze, ani w zaworach, ani w suwaku nie ujawniono;
caty rozrzad pary byt w porzadku, kociot w stanie nor-
malnym, a jednak maszyna nie chciala ciggnaé. Przy-
puszczano, ze przyczyng jest niedostateczne przegrze-

Rys. 2.

wanie pary, staranne jednak oczyszczenie wezownicy
powinno bylo da¢ gwarancje dobrego przegrzania.
Temperatury pary wobec braku pirometru nie mozna
byto sprawdzi¢. Dopiero po rozebraniu samego kotia
znaleziono drobne zdawatoby si¢ uszkodzenie, polega-
jace na tem, ze przewdd pary przegrzanej wewnagtrz
kotta, po kilku latach pracy, zostal przezarty przez rdze
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nawylot i para, zamiast i§¢ z kotla przez wezownice,
przedostawala sig¢ przez dziury w przewodzie wprost
do cylindra (rys. 3). W ten sposéb, nawet przy roz-
zarzonej wezownicy

to maszyna zacznie pracowaé nawet przy zamknigtym

. przegrzewaczu. W tym wypadku defekt przewodu po-

winien by¢ natychmiast usunigty.
L.

w dymnicy, otrzy-

Inng, czgsto spo-

mywali§my w cylin-

drze parg¢ nasycona.

tykana, w lokomo-

Poniewaz za$ kotly
lokomobil, ze wzgle-
déw konkurencyj-

bilach wadliwoscig
“ jest niejednakowe
‘napetnienie z oby-

nych, budowane sg
z bardzo matym za-
pasemiobliczonena
rozchéd przegrzanej

dwustronttoka. Ten
defekt z punktu wi-
dzenia rozchodu pa-
ry nie ma co prawda

pary, wiec nie sq

znaczenia, moze, je-

one w stanie daé

dnak spowodowaé
powazng katastrofe

zwigkszonej iloS$ci

pary dla maszyny,

w razie spadnigcia

przy zmniejszeniu

pasa z kota zama-

chowego, gdy ma-

temperatury prze-

grzania. Zmieniajac
przedziurawiong ru-

szyna przejdzie na
bieg luzem, a re-

redoplywowgna no-

wa, usunieto wadli-

wos¢ i lokomobila -
znowu dawacé mogta potrzebng moc. Dlatego tez przy
czyszczeniu kotta tej konstrukcji, nalezy zwracaé uwage
na stan przewodu pary przegrzanej i w razie zauwaze-
nia gtebokich korozji, zmienia¢ go na nowy. Sprawdzié¢

Rys. 5, 6 tls

czy przewéd nie przepuszcza pary bezposrednio z kotla
do cylindra moznaiw czasie postoju lokomobili. Wtym
celu nalezy zamkng¢ wentyl od przegrzewacza i otwo-

- 1zy¢ wentyl u maszyny. O ile przewdd jest dziurawy,

|

gulator nie bedzie
w stanie zamkngé
doptywu pary do
cylindra; maszyna, nie wykonywujgc prawie zadnej -
pracy, zacznie rozwija¢ coraz wigkszg ilo§é obrotéw,
powodujgc tak zwany ,wybieg maszyny*“, nastepstwem

. _czego jest rozsadzenie kota zamachowego.

. R42%

'

O R

S2tms.

Rys. 81 9.

W wigkszosci nowoczesnych lokomobil stosowany
jest regulator osiowy (por. rys. 2), ktéry w zaleznosci
od obcigzenia (wahai obrotéw) zmienia wielko$¢ prze-
suniecia si¢ suwaka lub podnoszenia si¢ wentyli.

Jezeli weZmiemy dla przykladu suwak okragly-
ttokowy, ktory jest odmiang zwyczajnego suwaka, (patrz
rys. 4) to widzimy, ze przy matej iloSci obrotéw, to jest
przy pelnem obcigzeniu, para wchodzac od $rodka
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okragtego suwaka do cylindra, wychodzi przez te same
kanaly po otwarciu ich zewngtrzng strong suwaka. Przy
najmniejszem obcigzeniu, t. j. kiedy maszyna zwigksza
nadmiernie ilo§¢ obrotow, skok suwaka od mimosrodu
zmniejsza sie na tyle, ze otwory kanaléw parowych (a)
do cylindra nie sg otwierane dla doptywu pary (rys. 5).

Dla prawidiowego ustawienia suwaka niezbgdnem
jest, aby $rodek skoku suwaka i lustra byly na jednej
linji. 'W tym celu nalezy ustawi¢ maszyng¢ w jednym
z . martwych punktéw sprawdzajac to zapomoca libelli,
ustawionej na korbie watu. W takiem potozeniu z jednej
strony cylindra powinien juz si¢ zacza¢ doptyw pary,
to jest wewnetrzna krawedz okraglego suwaka powinna
otworzy¢ kanal parowy na 1—1,5 mm (patrz rys. 6),
co sprawdzi¢ mozna na oko przez specjalne otwory,
znajdujace sig¢ w tym celu nawprost lustra suwaka.

Stawiajgc w ten sam spos6b maszyng w drugiem
martwym punkcie, sprawdzamy wielkoS¢ przedwstgp-
nego otwarcia drugiego kanatu parowego, ktére powin-
no by¢ jednakowe. W razie stwierdzonej nieréwnosci
przedwstepow wpustu, a wigc i napetnien, nalezy prze-
sungé suwak, zmieniajgc dlugos¢ trzona suwaka zapo-
mocg nakrgtki M (patrz rys. 7).

Inz. E. KROPIWNICKI.

O racjonalnem,

Cieplo zuzywane w olbrzymiej ilo§ci w naszem 2y-
ciu gospodarczem otrzymujemy prastarym sposobem
zapomocq spalania paliwa, procesu czysto chemicz-
nego, polegajgcego na tem, ze czg¢sci skladowe podgrza-
nego paliwa 1jcza si¢ z tlenem powietrza, wytwarzajac
wiekszg lub mniejsza ilos¢ ciepta. s

Kazdy rodzaj paliwa posiada swojg temperature,
przy ktérej si¢ rozpala, w miejscu wigc (naprzyktad
na rusztach), gdzie ma by¢ wzniecony ogien, poprzednio
powinno nastapi¢ pewne podgrzanie paliwa.

Gdy ogienn zaptonie, ciepto wydzielajace si¢ przy
spalaniu nagrzewa otaczajace warstwy i posuwa"proces
spalania coraz dalej, o ile bez przerwy do paliwa dopty-
wa niezbedna ilo$¢ §wiezego powietrzai jednoczesnie sq
usuwane powstajace przy spalaniu gazy.

W warstwach nad rozzarzonem paliwem, powstaje
proces dystylacji, ktérego ‘produkty dolaczajg sig. do
niespalonego jeszcze powietrza i gazéw spalinowych.
Utworzona w ten spos6b mieszanina zbiera si¢ w pale-
nisku ponad warstwg paliwa i jezeli palenisko jest na-
grzane do temperatury, przy ktérej znajdujgce sig w niem
gazy palne mogjq sig zapali¢, jezeli iloS¢ powietrza
wchodzacego w skiad tej mieszaniny jest dostateczng,
jezeli palenisko posiada odpowiednig przestrzeri, w kt6-
rej ma sig odby¢ zmieszanie gazéw i ich chemiczne po-
taczenie i jezeli to przemieszanie si¢ powietrza z gazami
palnemi rzeczywiscie nastgpilo, gazy spalajg si¢ do-
szczetnie, dajac gazy spalinowe, sktadajace sig wylacz-
nie z kwasu wegglowego, azotu i pary, ktére przez ka-
naty dymowe odchodzg do komina.

Przy niezachowaniu ktéregokolwiek z powyzszych
warunkdéw, spalanie staje si¢ niezakonczone, nieracjo-
nalne, a wiec zbyt kosztowne.

Przy niedostatecznej temperaturze w palenisku,
gazy niespalone ozigbiajg si¢ w kanatach dymowych
i wydzielajg sadzg, ktéra nadaje im ciemng barwg.

1) por. Mechanik 1921 Zeszyty Cieplne Ne 101 11.

g
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Gdyby w komorze suwakowej nie bylo otworéw
dla sprawdzania przedwpustu, nalezy odja¢ rury odpty- -
wowe i sprawdzi¢ w martwych punktach ttoka wielkos¢
otwarcia kanatéw parowych od strony odplywu.

Wyzej przytoczone wykresy indykatora (patrzrys 8),
ilustrujg wypadek, gdy lokomobila obcigzona tylko
transmisja, miala z jednej strony tloka napelnienie
ujemne, t.j. para wcale nie doptywala, a zdrugiej—24,2 9
napetnienia.

Przy zdjeciu lub spadnigciu pasa, napelnie-
nie z jednej strony cylindra, nawet przy przekro-
czeniu maksymalnej ilo$ci obrotéw, pozostanie ujemne,
a z drugiej za$ strony — bedzie jeszcze tak znaczne,
ze moze spowodowaé nadmiar pracy, to jest ,wybieg*
i rozbicie maszyny.

Zmieniajac potrochu dtugo$¢ trzonu suwaka de-
fekt powyzszy usunigto i indykator dat wykresy zupel-
nie zadawalniajgce (patrz rys. 9). -

Kilka tych wypadkéw z praktyki moze zacheci
czytelnikéw do podania innych spostrzezen w zakresie
wadliwej pracy lokomobil i innych silnikéw oraz sposo-
béw usuwania tych wadliwosci.

spalaniu paliwan.

|

Z braku dostatecznej ilosci powietrza lub ztego
z niem przemieszania, cz¢$¢ gazéw palnych odchodzi
do komina niespalona.

We wszystkich tych wypadkach otrzymujemy
ciemny dym, t. j. gazy dymowe zabarwione sadzg, ktéra
sie sktada z drobnych czastek wegla, wydzielajacego sieg
przy rozktadzie weglowodoréw i jest zawsze oznakg Zle
prowadzonego procesu spalania.

Gazy spalinowe nie posiadajg wcale cigzkich we-
glowodoréw, gdy proces spalania korczy si¢ komplet.
nie, wiec w drodze do komina nawet przy najwigkszem
oziebieniu zadnej sadzy wydzieli¢ juz nie moga. .

Kanaly dymowe i komin tworza jakby tylko po-
wioke ochraniajgcq znajdujace sie¢ w ruchu rozgrzane
gazy od wplywu atmosfery, aby zabezpieczy¢ im drogg
i wyprowadzi¢ w jaknajwyzsze jej warstwy.

Tak si¢ przedstawia w ogélnych zarysach proces
spalania. e

Aparatami stuzgcemi do wytworzenia ciepta, sg pa-
leniska oddawna przystosowane do najrozmaitszych
celow. Ogrzewamy lokale i kotly, wypalamy wapno,
gips, cement, cegle, porcelang, topimy szklo i wszel-
kiego rodzaju rudy i metale. Przystosowane do coraz
to innych celéw i warunkéw paleniska daty nam niezli-
czong ilo$¢ najrozmaitszych konstrukcji, stopniowo do-
skonalonych i wcigz dazacych do mozliwie oszczednego
zuizywania paliwa.

Piece polowe do wypalania cegly zuzywaly okoto
60-ciu pudéw wegla na kazde 1000 cegiet, wéwczas
gdy obecne piece Hoffmanowskie potrzebujq na ten sam
cel juz tylko 10—12 pudéw, a przy ogrzewaniu ich ga-
zem generatorowym od 8—9-ciu puddw.

"~ Piece stosowane w pierwszej potowie zeszlego
stulecia do topienia szkla zuzywaly okoto oSmiu pu-
déw suchego drzewa na jeden pud gotowej masy szkla-
nej, — piece gazowe zredukowaly tg ilos¢ do potowy,
a piece ciggle zuzytkowuja juz zaledwie 1,3—1,5 puda
na ten sam cel, t. j. zaledwie 19% pierwotnej ilosci.
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Tak znaczne oszczednoS$ci osiagnigto przez stoso-
wanie coraz to racjonalniejszych warunkéw spalania,
z jaknajmniejszemi stratami ciepta,-—potaczonemi z je-
go wytwarzaniem i uzytkowaniem.

Jednak mimo tak $wietnych postgpéw, straty
w réznych paleniskach i dzi$ jeszcze sg znaczne, gdyz
wynoszgq w przyblizeniu:

w pozostatosciach popielnikowych . 0,7—30%
w sadzy . e e (G ¢

w gazach n.ies'pal.oni/cl; . 1.3—-30%
wskutek nadmiaru powietrza . 88 325%
przez promieniowanie $cian paleniska 4—10%

Biorgc pod uwage ilos¢ wegla zuzytkowanego
w kazdym pafistwie. musimy przyznaé, ze rezultaty tych
strat sq naogd6! jeszcze kolosalne.

W 1913 r. zuzyto we Francji 64834000 ton wegla,
z ktérych wypada:

Na przemyst . 19811000 ton t. j. 30/, %

, wielka metalurgje . 20545000 , , 19,43
, konsumcj¢prywatn. 11679000 , , 18'/,%
, drogi Zelazne 9069000 , , 143%

, kopalnie . 5054000 ., .,  7.8%
» gazownie . 4600056 , , 7,2%
, marynarke handl. . 1720000 ,, , 26%

Na ziemiach nalezacych obecnie do Polski w tym
samym roku zuzyto paliwa:

e Wegla oksu

Miejscowos¢ t?)% Kton brvt\xlﬁg tlgn
W Kongresowce . . 7438000 630000 156000
, Matopolsce. . 4163000 - 620000 37000
, Poznanskiem . . . 2518000 556910 514000
, Pol. Prus. Zach. . . 1480000 40000 184000
. » Slasku Ciesz. 851000 8000 e
Na Ziemiach Wsch. . . 1620000 6000 —

co po przeliczeniu wegla brunatnego i koksu na wegiel
kamienny da razem 19455000 ton.

Zaoszczedzenie chociazby jednego procentu od tej
ilosci zachowatoby 194550 ton wegla, co przy cenach
obecnych datoby do$¢ pokaZng sumg wynoszacg od
4—5 miljardéw marek polskich. Wigc hasto ,o0szczg-
dzajcie wegiel“ mogloby przynies¢ niemalq korzysé
dla kraju i jednostek, gdyby je powszechnie gloszono
i starano sie urzeczywistnia¢, co jest najzupeiniej wy-
konalne przy jasnem zrozumieniu procesu spalania
i zjawisk majacych miejsce w palenisku.

Bez wzgledu na przeznaczenie paleniska, zasady
jego budowy i skladowe czgscisg zawsze te same Kazde
palenisko na opat twardy skiada sig z popielnika, rusz-
téw, przestrzeni ponad warstwg paliwa, gdzie si¢ odby
wa proces spalania i zuzytkowanie wydzielonego przez
spalanie paliwa ciepta, kanatéw dymowych i komina.

Ruszty przedewszystkiem powinny by¢ dostoso-

“wane do wilasnosci paliwa, a wigc powinny posiadaé

przeswit dostateczny, by mogty doprowadza¢ odpowied-
nigilo$c powietrza, a przytem tak by¢ urzadzone, aby mo-
zna byto regulowaé warstwe lub ilo$¢ paliwa na ruszcie
i tatwo oczyszcza¢ z pozostalosci twardych. Powietrze
przedostajace si¢ do paleniska przez ruszty, powinno
réwnomiernie przenika¢ do wytwarzajacych si¢ gazow.
Niezbedne jest kompletne pokrycie rusztéw paliwem,
gdyz kazdy wolny otwér wpuszcza zbyteczng iloS¢ po-
wietrza, ktére unosi niepotrzebnie zbyt wiele ciepta.
Popi6t nie powinien sig zbiera¢ na rusztach, réwnolegle
jednak czastki niespalonego paliwa nie powinny spada¢
do popielnika przez zbyt duze otwory.

Kazdy rodzaj paliwa przy spalaniu daje pozadane
rezultaty przy $cisle okreslonej grubosci jego warstwy

-~

lezacej na rusztach, ktéra okresla si¢ szeregiem do-
Swiadczen i waha si¢ pomigdzy 12-ma i 25-ma cm.
Im warstwa paliwa na rusztach bedzie grubsza, tem
obfitsza bedzie dystylacja polegajgca na wydzielaniu sie
z wegla jego lotnych czgSci skladowych. Zarzucanie
paliwa wymaga duzej uwagi, gdyz palacz przy dokta
daniu nowych porcji wpuszcza przez otwarte drzwiczki
znaczng ilo$¢ zimnego powietrza, ktére ochladza cate
palenisko i rozzarzong warstwg paliwa i naraza przez t
na niedostateczne zuzytkowanie paliwa. Im wieksze s&
dorzucane porcje, tym wigksze sg straty z powodu nie-
spalonych gazow i nadmiernej iloSci zimnego powie-
trza Przy zasypywaniu mniejszemi iloSciami w pale-
misku 'otrzymuje si¢ bardziej rownomierna temperature
i zapobiega powstawaniu czarnego dymu.

Kazde racjonalnie urzgdzone palenisko powinno
by¢ tak zbudowane, zeby gazy nagrzewaly si¢ do mo-
zliwie wysokiej temperatury, powietrze latwo mogto
przenika¢ do gazéw palnych, a kazda ich palna czystka
mogla si¢ spotkac z tlenem powietrza i z nim si¢ pola-
czyc, zas proces catly koficzyt sig jaknajpredzej i z mniej-
szym nadmiarem powietrza.

Dla swego kompletnego zmieszania si¢ i che-
micznego potaczenia gazy potrzebuja odpowiedniej
przestrzeni i czasu. Jezeli dla zakoriczenia tych operac;ji
potrzeba od 2—3-ch sekund, palenisko powinno posia-
da¢ ponad warstwg lezacego na rusztach paliwa prze-
strzen, w ktérej moglyby si¢ zmiesci¢ gazy palne, wy-
twarzajgce si¢ w ciggu tyluz sekund i niezbedna do ich
spalenia ilo$¢ powietrza. Gdyby tej przestrzeni bra-
kowato gazy zbyt szybko by odeszty z paleniska i mia-
tyby mniej czasu niz potrzeba na zakornczenie procesu
spalania. Wowczas nawet przy odpowiedniej tempera-
turze i ciqggu czg$¢ gazéw wysztaby niespalona, osadza-
jac sadze w kanatach i dajgc czarny dym.

Powietrze trafia przez ruszty do palacych sie
warstw paliwa, przechodzi przez 2zarzace sie¢ warstwy

“ wegla, do produktow dystylacji ponad paliwem w pale-

nisku i tgczqc sig¢ z niemi chemicznie dqzy razem nad
przewal ogniowy, gdzie nast¢puje zmieszanie i przy
dostatecznym doptywie powietrza, catkowite spalanie.
Wrazie niedostatecznego dopltywu powietrza przez
ruszty, zwlaszcza po zarzuceniu gruhego paliwa niektére
paleniskadajg mozno$¢ wtérnego(dodatkowego)doptywu
powietrza, czasem juz podgrzanego. Gdyby to wpusz-
czenie dodatkowego powietrza nastgpito duzg falg przez

_drzwiczki przeznaczone do nakladania wegla, zimne

powietrze wchodzgc do paleniska znacznie by je ozigbito,
zwigkszyloby w nim cisnienie i powietrze przechodzace
przez ruszty nie mogloby juz tak tatwo i szybko tu sie
przedostawaé. Nastgpitloby wstrzymanie dystylacji, osta- -
bienie ciggu, mniej zywe i doktadne mieszanie si¢ gazow
i odptyw czesci gazéw do komina w postaci niespalonej.
Im szczelniej zatem bedzie zamknigta przestrzeri nad
rusztami, tem energiczniej przenika¢ bgdzie powietrze
przez ruszty do paleniska 1 tym szybciej przemiesza sig
z gazami. :

Podegrzanie dodatkowego powietrza znacznie
podnosi temperatur¢ w palenisku. Jezeli koks. spala-
jac sie z zimnem powietrzem, daje temperaturg spala-
nia 1359° C, to przy podegrzaniu powietrza:

Do 1Q0° C daje temperaturg spalania 1.455° C.
o 200 - 1.583 ,
0 e i 1650 ,,
” 400 ] ” 1720 ”
2D00 I, o 1.845 ,

To jest przy nagrzewaniu powietrza otrzymujemy
temperature spalania wyzsza niz przy uzycCiu zimnego
powietrza:
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(0] 96° C. przy pow1etrzu nagrzanym do 100° C.
» » . 200 ,
A 289 5 £ 300 ,,
P ) ¥ -~ 400 ,
o 480 = 500 ,,

llo§¢ powietrza niezbgdna do spaI/ama kazdego
rodzaju paliwa, oblicza si¢ na zasadzie jego analizy ze
wZzoru:

[%(C+8H+s 0) X ~53- Tl kg] 100 X' 1,29 m,

gdzie C oznacza zawarto$¢ w palxwxe wegla pierwiast-
kowego, H — wodoru, S — siarki, 0 — tlenu.
A Jestto tylko teoretycznie mezbedna ilo§¢, ktéra
‘w praktyce zaleznie od sposobu spalania i doskonaloscx
paleniska jest wigksza. Przy spalaniu gazu generatoro-
wego niezbedny nadmiar nie przewyzsza 20°/,, wéwczas
gdy przy spalaniu na rusztach musimy uzywac 2 do 3
krotnej ilosci powietrza obliczonej z powyzszego wzoru.

Poniewaz powietrze zawiera 21°/, tlenu i 79°/,
azotu, przy teoretycznem spalaniu czystego koksu
otrzymamy spaliny zawierajace 21°/, kwasu weglowego
(CO,) i 79°/, azotu (N).

Im bardziej odchylajq si¢ od tego skladu gazy
spalinowe, tym z wigkszym nadmiarem powietrza pro-
wadzony byt proces spalania; jezeli analiza spalin data:

10% - CO?
11°, O
79°/y N
otrzymamy, ze nadmiar powietrza wzigty przy spalaniu:
21 21
U—21‘79 ST | el
N

Oznacza to, Ze w tym wypadku nadmiar powietrza byt

wiekszy 2,1 razy od teoretycznie niezbgdnej.ilosci po-«

wietrza.

Jak znaczna roznica zachodzi pomiedzy rezultata-
mi otrzymanemi przy spalaniu wegla z teoretyczng ilo-
§cig powietrza a z pewnym nadmiarem, mozna sgdzi¢
z tabliczki nastepujacej:

° x| | o e

g g 0 S5 Skiad gazéw dymnych | ,2 2
B e ey =i, g B LT
28 |T22%| co R g
4 SgE f : & &

|

1 6,53 19,60 | 0,00, 80,40 | 2315
155 9,83 1296 | 7,14 79,88 1660
2 1310 | 971 | 1059 | 79,70 1271
2L 1638 | 775 | 1264 | 7961 1039
3 | 1 1965% | 645 [ 14,01 | 7954 808
35 | 2293 | 553 | 1498 79,49 760
4 126,20 f 4,83 5 1571 | 79,45 670

Proces spalama pallwa nie posmda]qcegd sktado-
wych czesci lotnych jak antracyt lub koks odbywa sie
bardzo prosto. Przy temperaturze okoto 700° C. 1 atom
wegla taczy sig z 2 atomami tlenu i daje kwd$ weglowy

C+20=CO0%.
Jezeli dazac ku kominowi kwas weglowy spotka war-

=Y SR

|

stwg rozzarzonego wegla pod jego dznaiamem rozklada - |

sig, dajac tlenek wegla (CO)
CO?4 C=12C0.

|

Jezeli jédnak w palenisku jest dostateczna ilo$¢ powie-

trza, tlenek wegla znéw sig taczy z tlenem i daje kwas

weglowy
2CO0+20=2CO0O?

i proces spalania jest zakoficzony.

Jezeli zas w palenisku brak odpowiedniej ilo$ci
powietrza lub temperatura jest zbyt niska, tlenek wqgla
uchodzi do komina niespalony.

O wiele wigcej skomplikowane jest spalanie, pali-
wa zawierajacego czesci lotne. Proces spalania wow-
czas sklada sie z dwuch faz: spalania® stalych resztek
paliwa (koksu) pozostalych na rusztach po zakoriczeniu
dystylacji i spalania gazéw, ktére zbierajg si¢ w pale-
nisku ponad warstwg paliwa. Gazy palne skladajg sig
z weglowodordéw, tlenku wegla, oparéw smot, rozcien-
czonych powietrzem, kwasem weglowym, powstatym ze
spalania na rusztach, i azotu pozostatego z powietrza
zuzytego w palenisku.

Kanaly i komin I!acznie z paleniskiem two-
rzg jakoby jeden kanal, przez ktéry plynie masa gazu
rozgrzanego. Cigzar gatunkewy’ tych gazow jest tem
mniejszy, im wyzsza jest ich temperatura.
wietrze wywiera pewne ci$nienie na ruszty i palenisko,
wskutek czego powstaje cigg idacy az do wylotu komx-
na. Dziatanie ciggu zwigksza sie wraz z wysokosciq i prze-
$witem komina, maleje z ozigbieniem gazéw i nieszczel-
noscig obmurza

Czarny dym, jak wxdznelxsmy, zawsze sig¢ zjawia
w wypadkach nieracjonalnego prowadzenia procesu
spalania lub z powodu wad paleniska, nic wigc dziwne-
go, ze powstalo dgzenie do tak zwanego bezdymnego
spalania. Mniemanie jednak, ze bezdymnos$¢ jest juz
dowodem racjonalnego spalania jest bigdne, gdyz bez-
dymne zupetnie spalanie otrzymuje sig¢ zazwyczaj przy
nadmiarze powietrza. Tylko analiza spalin, wykazujaca
zawarto$¢ w nich kwasu weglowego i stosunek uzytego
powietrza do ilosci teoretycznej wskaza¢ moze, o ile
proces spalania prowadzony jest racjonalnie.

Z powyzszego opisu procesu spalania, mogli-
by$my wywnioskowac¢ ze zle spalanie, a wigc nieracjo-
nalne zuzytkowanie pallwa otrzymujemy:

1. Gdy ruszty lub nawet cate palenisko jest #e
skonstruowane albo nie odpowiada wlasno$ciom paliwa.
2..Gdy palenisko nie jest dostatecznie nagrzane.

Zimne po

L

3. Gdy palemsko nie posiada odpow1edme] prze-

strzeni dla gazéw ponad paliwem.
4. Gdy porcje zarzuconego paliwa s zbyt duze.
5. Gdy po nad paliwo dostaje sig zbyt wielka ilos¢
zimnego powietrza.
6. Gdy ruszty nie sg pokryte calkowicie pahwem
7. Gdy ciag jest niedostateczny.

8. Gdy sposéb odprowadzenia gazéw jest mera '

cjonalny.

9. Gdy obsluga jest nieumiejetna.

10. Gdy natezenie paleniska jest nadmierne lub
nieréwnomierne.

Zatem mogliby§my dodaé jeszcze, Ze najlepsze
wyniki spalania osiggamy:

1. Przez unikanie obnizania sig
w palenisku przez réwne zasilanie paleniska paliwem.

2. Przez ograniczanie nadmiaru powietrza drogg
. wlasciwego regulowania ciqgu.

3. Przez podgrzewanie powietrza.

Wreszcie zaznaczy¢ nalezy, ze trudno znalezé pa-

lenisko, ktére odpowiadatoby w zupeinosci wszyst-

T
% \_‘

-

temperatury -
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kim wymaganiom niezbgdnym do osiggnigcia najosz-
czedniejszego i najkorzystniejszego spalania paliwa.
Wobec tego mozemy zapewni¢, ze uwazne zbadanie
kazdego paleniska, wykrycie jego wad i stak daZenie
choéby tylko do mozliwego zmniejszenia ich wply-

*

~ Podt. Royal E. KEELY.

Przygody amefykar'lskiego inZyniera w Rosji).

Dekrety bolszewickie.

Pewnego dnia rzektem Leninowi: ,Gléwng waszg
troskq powinna sta¢ si¢ sprawa poprawy stosunkow
komunikacyjnych. To bowiem poprawitoby zaopatry-
wanie w zywnos¢ i surowce; surowce i zywnos¢ popra-
wilyby prace waszego robotnika, a wigc i wytwor-
czos$¢, i produkcje lokomotyw, a te znowuz stan
komunikacji i tak w kolko zaczgtaby si¢ oggl-
na poprawa stosunkow ek@nomicznych“. Pozatem
zwrécitem jego uwage na to, Ze bez poprawy stanu ko-
munikacji.niemoze by¢é mowy o dZwignigciu przemystu,
a do tego trzeba, jak juz wspomniatem, w pierwszym
rzgdzie dobrych parowozéw, a wigc intensywnej ich na
prawy. Wkrétce po tej rozimowie wydano rozkaz, aby
~wszystkie fabryki przyjmowaly parowozy, potrzebujace
naprawy, i zeby za kazda naprawiong sztuk¢ robotnicy
dostawali pewne premja i mieli prawo sprowadzenia
sobie tym parowozem zywnosci ze wsi.

Wynik tego rozporzgdzenia byt wprost zadziwia-
jacy: zaczg¢to naprawiaC parowozy we wszelkiego ro-
dzaju fabrykach, gdzie przedtem nie byto najmniejszych
danych po temu, ani urzadzen, ani odpowiednich ludzi.
Za$ réwnoczesnie zaklady specjalne do naprawy paro-
woz6w stanely prawie bezezynne. W rozkazie po-
wiedziane bylo, zeby tylko te fabryki braty si¢.do na-
prawy, w ktorych nie przeszkadzatoby to ogélnej pro-
dukcji. Poniewaz za$ produkcja wszelka byla wogoéle
fikcja, ktérej nic ani zmniejszy¢, ani przeszkadza¢ nie
moglo, wiec z checig brano wszedzie te naprawy, -ze
wzgledu chociazby na gratyfikacj¢ i na przejazdzke
na wie§ po zywnos¢. \ :

W ,Harvester“ dyrekcja przez trzy tygodnie wal-
czyla przeciwko postawionemu wnieskowi, aby przyj-
mowac naprawe parowozéw. Bytoby to zaprzepaszcze-
niem tak wytrwale bronionej placowki przemystowej.
W koficu dyrektor zwycigzyt. Zwyk! byl potem ze
$§miechem moéwi¢, Ze tén wygrywa, kto umie mo-
wi¢ najdiuzej, najpredzej i najglosniej i ze stusznie
w czasach normalnych moznaby mu postawi¢ zarzut,
ze nic nie robi, tylko gada. Wytwdrczos$¢ tej fabryki
jest ,zalo$nie“ znikoma. Pigkne kosztowne automaty
amerykarskie stojg bezczynnie w braLku wykwalifikowa-
nych robotnikéw. Robotnik rosyjski nie zna si¢ na pla-
nach i rysunkach technicznych i dlatego koniecznem
jest robiénie dla niego modeli specjalnych. Robotnicy
czesto narzeka\i, ze otrzymujq tylko dzienny zarobek
fabryczny, gdJy .w innych zaktadach ludzie robig pienig-
dze, a oprocz tego wykonywujg roboty prywatne na
wiasng reke. Czesto tez prosili 0 zwolnienie ich z fa-
bryki. Z poczatku dyrektor godzil si¢ na zwolnienia
(a trzeba pamigta¢, ze porzucenie pracy w Rosji wymaga
oficjalnego pozwolenia), ale potem zaprzestal, widzac,
ze stan materjalny zwolnionych robotnikéw w niczem
_sie po odejsciu nie poprawia. Zatrzymujg si¢ tak diugo

1) por. Mechanik 1922. Ne 5.%str. 128-—130.

|
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wéw, oraz umiejgtne kierownictwo. przy prowadzeniu
procesu spalania zawsze moze przynie$¢ dos¢ znaczne
oszczedno$ci i zyski !). °

)\ Por. Mechanik, 1922 str. 97 —100. St. Kruszewski, Inz.
Bilans cieplny parowozu.

. -

na tej fabryce dlatego, ze miata-ona tego rodzaju wa-
runki rozWoju, ze gdyby jakakolwiek rzeczywista praca
i wytworczo$¢ byty w Rosji mozliwe, fabryka ta po-
winna byla stangé w pierwszym rzgdzie pod kazdym
wzgledem. Fakt, ze i tu-ani pracy, ani wytwdrczosci
zadnej nie bylo — $wiadczy wymownie, ze jest to przy
zastosowaniu zasad komunistycznych absolutnie nie-
mozliwe.

Rosyjsko-amerykanska wytwornia narzedzi.

Inng fabryke, godna uwagi i wskazywana przez
bolszewikéw; jako niezbity dowdd ich talentéw orga-
nizacyjno - administracyjnych — jest ,Rosyjsko-amery-
kanska fabryka narzedzi“. Wewngtrzng sitq tej placowki
jest grupa mechanikéw, ktérzy na kilka lat przed wojng
wyemigrowali do Ameryki. Tam, nauczywszy si¢ ame-
rykariskich metod i organizacji, zatozyli spétkows fabry-
ke narzedzi. Podczas wojny zarabiali po 50 do 75 dola-
row tygodniowo. Wielu pozenito sig¢ z amerykankami.
W r. 1918 z pobudek patrjotycznych wszyscy oni,
w liczbie 60-ciu powrdcili do Rosji. Po wielu poszuki-
waniach znalezli w Moskwie jaka$ nieczynna przg-
dzalnie i, usungwszy z budynkéw maszyny prz¢dzalnia-
ne, ustawili przywiezione z Ameryki maszyny do wy-
robu narzedzi. Pod koniec 1919 r. fabryczka ruszyla.
Przez dwa lata prowadzili ja, rozwijajac coraz bardziej
fabrykacje $widréw, Swiderkéw, nozy i t. d. Ale mieli
wiele trudnosci. Wyrob wiasnych watéw, kot zgbatych,
pedni, gwoZdzi, $rub i t. d. wymagal duzo czasu. Mu-
sieli znowuz, jak wszyscy, walczy¢ z brakiem surowcows
opatu i komunikacji. Surowce gromadzili z calej Rosji
z pozostalych jeszcze zapaséw przedwojennych. Ale
gatunki byly niedobre. Prébowali zwerbowac¢ reemi-
grantéw z Ameryki. Ale to zawiodlo, wigc musieli wzigé
prostych ludzi, w tem wiele kobiet, obznajmia¢ ich z ma-
szynami, ktére sami montowali i na ktérych potem pra-
cowano. W lipcu 1920 roku mieli okolo 350 robotnikéw.
Kazdy dostawal 1!/, funta chleba dziennie, co bylo
wowczas wiecej od tego, co dawano w innych fabrykach.
W potudnie kazdy dostawal oprécz tego talerz zupy.
Raz na miesigc trochg jarzyn i migsa: Sami mecHanicy—
zatozyciele fabryczki, mieli wigksze pensje, ale zaden
z nich nie mégl wyzy¢ z pensji i artykuléw spozyw-
czych, dostarczanych przez rzad. To tez musieli sprze-
dawac buty i ubranie zamiast je zachowa¢ na zblizajaca

sie zimeg. Nie byto innego wyjscia. Méwili mi, ze nawet

nie chcg mysle¢ o tem, co ich czeka w zimie i wogoéle
w przysztosci; czujg tylko i my$la o tem, Ze teraz sg
gtodni.

Kuznieckie zaglebie weglowe. Ogélne marnotrawstwo.

W koricu zapragnglem powrdci¢ do Ameryki. Ale
bolszewikom ogromnie chodzilo o nawigzanie stalego
kontaktu z kapitalistami amerykanskiemi i zachecenie
ich do rozpoczegcia eksploatacji bogactw Rosji, coby
dopiero mogto rzeczywiscie dZzwigna¢ kraj ten ekomno-




micznie. W tym celu podsuwano mi wcigz nowe pro-
jekty. Zaproponowano mi, abym osobiscie zwiedzit za-
glgbie weglowe na Syberjiti Turkiestan. Miatem dosta¢
do dyspozycji specjalny pociag z wagonem restauracyj-
nym, samochdd, grupe rzeczoznawcowit.d.,aleodmowi-
tem. Zagiebie Kuznieckie na Syberji oddalone 0 2000 km
od Moskwy jest nadzwyczaj bogate-i fatwe do eksploa-
tacji. Chodziloby wiec o to, aby zbudowaé kolej dla
przewozu wegla sybery]sklego na przestrzeni 1000 km
do okdlic bogatych w rudeg zelazna. Irygacja Turkiesta-
nu, da¢ moze wspaniale wyniki, ale wymaga kolosal-
nych naktadéw i dziesiatkow lat pracy.

Z tych wszystkich powodéw, rozumiejac, ze spra-
wa zainteresowania Ameryki tego rodzaju tranzakcjami
nie moze mie¢ powodzenia, nie zgodzitem §ig na pro-
pozycje bolszewicka, chociaz dla mnie osobiscie taka
wycieczka bytaby wysoce interesujgcg. Nie chcialem
ich badz co badz wyzyskiwac niepotrzebnie. Rzecz cie-
kawa: ilekro¢ moéwilem z bolszewikami o kosztach,
zawsze mi odpowiadano mniej wiecej w ten sposdb:

»Koszty to drobnostka. My jestesmy wiascicielami
wszystkiego. Niema juz kapitalistow, ktérzyby ciggneli
zyski. Wszystko, co robimy, jest nasze. Na wyplaty
i zakupy materjaléw --drukujemy pienigdze ile nam sig
podoba i nic nas to nie kosztuje“. Nie mozna im w za-
den sposéb wyttomaczy¢ bylo, ze przez ich niezdarna,
marnotrawng gospodarkg ich wytwory poch}amaja wig-
cej ludzkich wysitkéw, cigzkiej pracy i cierpieni, niz przy
dawnym ,kapitalistycznym systemie.

Przed odjazdem Lenin udzielit mi jeszcze audjen-
cji. Rozmawialismy o bolgczkach rosyjskich. Mowit
0 bolszewickich sukcesach i o planach pracy bez po-
mocy obcego kapitalizmu. Nie wiedzialem, ze juz wow-
czas byt wydany rozkaz aresztowania mnie.

Pomijamy opis obecnego polltycznego
ustroju Rosji, polegajgcy na ogrodzeniu
sig chifnskim murem od catego §wiata, za-
prowadzenia bezlitosnej cenzury, na szpie-
gowstwie, czrezwyczajce i bezprawiu. Rok

_ Proi. E. T. GEISLER Lwéw
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pobytu Keely'ego w wigzieniu, ktére byto
ijest zawsze w Rosji miejscem do poznania
sytuacji w tym kraju, sprawito, ze infor-
muje o*n czytelnikéw ,American Machinist“
tak, jak potrafitby to uczymé niejeden
z naszych repatrjantéow.

Autokratyzm rzadéw Rosji. Koczownicza armja pracy.

Niewielu ludzi dzi$ ‘sobie zdaje sprawe z tego, ze
w Rosji jest teraz wigkszy absolutyzm i niewola, niz
kiedykolwiek przedtem. Nigdzie na $wiecie niema ta-
kiego braku wolnosci obywatelskiej, jak tam. Wolnos¢
stowa i prasy, to czysta fantazja. Niech bedzie mi tylko
wolno przytoczy¢ stowa samego Lenina: ,Doszlismy
do absolutyzmu“. ,Zadaniem komunizmu
mi¢dzynarodowego jest walczy¢ orgznie
dla zgniecenia migdzynarodowej burzuazji
i stworzenia wszechs$wiatowej republiki
rad, jako etapu tymczasowego na drodze
do zupelnego wszechwtadztwa proletarjatu.

* Zwycigstwo nasze jest niezupetne do-
poty, dopoki choé czes¢ Europy nie jest
rewolucyjng. Pewno$¢ naszego powodze-
nia jest oparta na bezwzglednej i*absolut-
nej wltadzy przywdédcéw komunizmu. Nie
moze by¢ mowy ani o wolnos$ci, ani o demo-
kracji — musi by¢ bezwzgledne poddanie
sig zbrojnemu proletarjatowi.*

Trocki, drugi przywdédca komunizmu powiedziat:
»Wszyscy robotnicy beda rozsytani i prze-
siedlani z miejsca na miejsce, stosownie do
wskazan rzgdu. Nie bedziemy mie¢ litosci
dla chtopéw. Stworzymy z nich armje pra-
cy, oparte na wojskowej dyscyplinie, z ko-
munistami na czele. Masy robotnicze po-
winny by¢ dowodzone i przenoszone z miej-
sca na miejsce zupelnle tak samo, jak re-
gularne wojska.“

Uchwyty elektromagnetyczne’

Uchwyty elektromagnetyczne, zbudowane na prad
staly, posiadajq wadg namagnesowywania przedmiotow
stalowych, z ktéremi si¢ zetkng, oraz sg nieraz klopotli-
we w zastosowaniu, gdyz wigkszos¢ wytwdérni mecha-
nicznych rozporzadza prgdem zmiennym, tréjfazowym,
jako dogodniejszym do przenoszenia energjiidonapedu
maszyg; zachodzi wtedy potrzeba ustawiania specjal-
nych przetwornic, ktére, poruszane prgdem zmiennym,

wytwarzajq- prad staly do zasilania uchwytéw. To tez -

od dtuzszego czasu dazeniem techniki byto zbudowanie
uchwytéw na prad zmienny. Poczatkowo sprawa szla
opornie, niektérzy konstruktorzy uwazali jq za rzecz wrecz
niewykonalng — tymczasem jednak pojawily sie juz
uchwytytego typu, dziatajace zupeinie sprawnie. Nie sg
one moze jeszcze tak wszechstronnie udoskonalone,
jak uchwyty na prad staly — tem nie mniej godzi sie
poswieci¢ im parg chwil uwagi.

Gléwna trudno$¢ konstrukcji polegata na tem,
ze prad zmienny w przewodniku zmienia okresowo na-
tezenie swe i kierunek; powszechnie stosowany jest prad
tréjfazowy o 50 okresach na sekundg¢ — t. j. prad, do-

) Dokonczenie do Ne 3, 6, 8 i 10 Mechanika z 1. b.

prowadzany zapomoca trzech przewodnikéw, w kazdym
z ktérych natezenie prgdu w ciggu jednej sekundy
100 razy bywa réwne zeru, pigédziesigt razy wzrasta
i tylez razy stabnie — co jest rdwnoznaczne ze stokrot-
ng zmiang w ciggu jednej sekundy kierunkw pradu.
Poniewaz rodzaj magnetyzmu w biegunie elektromag-
nesu zalezy od kierunku pradu w cewce, otaczajjcej
rdzefi, jasne jest, ze elektromagnes, zasilany pradem
zmiennym 0 50 okresach, bedzie zmienial 100 razy
na sekunde rodz8j swego magnetyzmu w biegunach,
przyczem kazdorazowo, w chwili zmiany, sita przycia-
gajaca magnesu ,przechodzi¢ bedzie przez zero“ (bedzie
stawata si¢ réwna zeru). Wobec tego uchwyt magne-
tyczny na prad zmienny typu jednomagnesowego jest
nie do pomyslenia: z powodu stokrotnego w ciagu se-
kundy zanikania sily przyciggajgcej takiego uchwytu,
przedmioty przylozone do niego spadatyby pod wptly-
wem cigzaru wlasne;go lub pod naciskiem narz¢dziobra-
biajacych.

Prad ]ednak zmienny tréjfazowy, doprowadzany
zapomoca trzech przewodnikéw, ma te wlasciwosé, ze
nat¢zenie i kierunek pradu w kazdym poszczegélnym
przewodniku nie sa w danej chwili nigdy jednakowe:
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gdy np. 'w przewodniku I w danej chwili sita pragdu réwna
sie¢ zeru, to w przewodniku II bedzie posiadata ona
pewng wielko$¢ i miata dazenie do wzrastania, w prze-
wodniku III bedzie réwniez wigksza od zera, majgc da-
zenie do zmniejszania si¢. W ten sposéb, dzigki t. zw.
»przesunieciu faz“, sita pradu tréjfazowego nigdy nie
jest rowna zeru; i jezeli sobie wyobrazimy 3 elektro-
magnesy w ksztalcie litery U, utozone w dowolny spo-
s6b obok siebie, lecz tak, by wszystkie 6 biegunéw
byly zwrécone w jedng strong i stanowity jakby plasz-
czyzng robocza uchwytu, przyczem cewki tych elektro-
magneséw beda wiqczone parami kazda w inng ,faze“
pradu zmiennego — to nie zdarzy si¢ nigdy taka chwila,
by suma linji sit potokéw magnetycznych, jakie te elek-
tromagnesy wytwarzajg, byla réwna zeru. Jezeli bie-
guny te bedq magnetycznie izolowane jeden od drugiego
1 potozymy na nie przedmiot zelazny w taki sposob,
by pokrywatl jednocze$nie wszystkie sze$¢ biegunéw —
to bedzie on przyciagany z pewng stalq sitq, ktora po-
zwoli na dokonywanie np.obrébki. Warunkiem koniecz-
nym jest jednak — by przedmiot byt tak wielki, azeby
mogt pokry¢ 6 biegunéw jednoczesnie.

A zatem przedmiot malych wymiaréw, ulozony
na podobnym uchwycie, pokrywajgcy np. tylko 2 bie-
guny jednego i tego samego elektromagnesu, bedzie
przyciggany stabo i zacznie drga¢, ze wzglgdu na szyb-
kie zmiany sity przyciagajacej. Przedmiot taki, ulozony
na 2-ch biegunach sgsiadujgcych ze sobg elektromag-
nesow, bedzie przyciggany jeszcze stabiej, jedyniedzia-
taniem linji sit rozproszonych. Do obrébki drobnych
przedmiqtéow uchwyty takiego typu nie nadajg sig
zupelnie.

FirmaJ.ZehnderiSynowie w Grdnichen(Szwajcarja)
opatentowata i buduje uchwyty elektromagnetyczne,
na ktérych moze by¢ prowadzona obrébka nawet naj-
drobniejszych przedmiotéw zelaznych. Uchwyty te sq
budowane dwéch rodzajow ?).

Pierwsza odmiana przedstawiona jest na rys. 43.
Trzy przewodniki 1, 2 i 3 sg wigczone w fazy 1. I1i I11
sieci prgdu zmiennego tréjfazowego. Na wspdlnej ply-
cie podstawowej 10 umieszczone sg szeregi rdzeni elek-

" tromagnesow 4, 5, 6, 7, 8, 9 it. d., nad ktéremi znaj-

dujg si¢ koricowki biegunowe 14, 15, 16 i t. d. Kazdy
rdzeni posiada swg cewke oddzielng: rdzen 4 cewkg ¥4,
rdzeri 5 cewke 25 i t. d. “Cewki 24 i 47 sg potaczone
z przewodnikiem 3, cewki 25 i 28 z przewodnikiem 2,
cewki 261 29 z przewodnikiem 7 it.d. Drugie konce
zwojow cewek sg potaczone w ,gwiazdg" w punkcie 20.
W zaleznosci od wielkosci uchwytu umieszcza sig na
plycie podstawowej 10 wigksza lub_mniejszg liczbg po-
dobnych szeregéw elektromagfeséw, przyczem dtugosé
tych szeregéw jest dowolna t.j. liczba elektromagneséw
w szeregu jest dowolna, musi by¢ jednak podzielna

- przez trzy.

Pomiedzy koricowkami biegunowemi znajdujg sig

. warstwy izolacyjne, oznaczone cyfrg 21 migdzy oddziel-

nemi koficowkami jednego szeregu, zas cyfrg 22 migedzy
szeregami. Wtensposéb kazda koncéwka jest ze wszyst-
kich stron oddzielona od sgsiednich warstwg materjatu
izolujacego. :

Rdzenie drugiego szeregu elektromagnesow sg
wzbudzane cewkami 30, 31, 32it. d.. trzeciego szere-
gu — cewkami 36, 37, 38 i t. d. Sposdb potaczenia ce-
wek pokazany jest w dolnej czg$ci rys. 43: jedne korce
zwojow wszystkich cewek sg potgczone ze sobg przewod-

nikiem 20; drugie za$ konce w taki sposéb, ze cewka 24

) Wedtug Patentéw szwajcarskich Ne 92512 z dn. 16-go
stycznia r. 1922 oraz Ne 94942 z dn. 1 lipca r. 1922.

wigczona jest w fazg I11, cewka 25 w faze I/, cewka 26
w fazg I, cewka 27 znéw w faze IIT it d. na zmiang.
Cewka 30 jest wigczona w faze I, cewka 31 w fazeg III,
32w Ilit d. Wtrzecim rzedzie cewka 36 jest wlaczona
w fazg I1, 37 w faze I, 38 w II1 i t. d. Widzimy tedy —
ze kazdy punk przecigcia 23 ograniczony jest czterema
koficowkami, z ktérych zawsze tylko dwie wlaczone sg
w jedng faze, pozostate za§ dwie koncowki — w fazy
roznoimienne. Jezeli zatem poloZzymy na przecigciu 3
przedmiot P nawet niewielkich wymiaréw, jednak w taki
sposob, by dotykat czterech koricowek biegunowych,
bedzie sig on stale znajdowat pod dziataniem chociazby
dwéch faz i sita, z jakq przedmiot ten bedzie przycia-
gany do uchwytu, nie bedzie nigdy réwna zeru.
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Rys. 43. Schemat budowy tchwytu elektromagnetyczitegd”™
na prad zmienny trojfazowy.

Polgczenie szeregu niezaleznych elektromagne-
séw zapomocg wspolnej ptyty podstawowej powoduje
oszczgdnosci w uzyciu zelaza, dochodzace do 259%, lub
tez, wobec tej samej wagi uzytego zelaza, wplywa na
zwigkszenie sity przyciggajgqcej uchwytu, wobec statego
zuzycia energji elektrycznej. ‘

Uchwyty typu powyzszego stuza do zamocowy-
wania przedmiotéw o wymiarach nie mniejszych, niz
10 mm wzdluz i wszerz; przedmioty duze nie wymagajg
tak ztozonej budowy uchwytu — tam wystarcza jeden
szereg elektromagneséw. Dozamocowywania przedmio-
tow o jeszcze drobniejszych wymiarach mogg stuzy¢
uchwytyfirmy ,J.Zehnderi Synowie“ typunastgpujacego.

f
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Wigksza liczba jednakowych cienkich blaszek
"1, 213 (rys. 44), posiadajacych kazda wystepy 4, 51 6
ustawiona jest obok siebie. Na wytworzone w taki spo-
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Rys. 44. Schemat urzadzenja uchwytu elektromagnetycznego

na prad zmienny do przedmiotéw najdrobniejszych.

séb z szeregu wystgpow rdzenie zostajg
natozone koncéwki biegunowe 7, 8 i 9,
skladajace sie¢ rowniez z paru blaszek, po-
mieszczonych obok siebie. Kazda z kornco-
wek posiada po jednym wystgpie (n6zce),
a mianowicie konicéwka 7 wystep lewy 10,
koricéwka 8 wystep $rodkowy 17, koricow-
ka 9 wystep prawy 12. Wystepy korico-
wek pozostajaw kontakcie magnetycznym
ze rdzeniami: wystep 10 z rdzeniem 4,
wystep #1 z rdzeniem 5, wystep 12 z rdze-
niem 6. Kofcowki s izolowane magne-
tycznie od siebie warstewkami 13.
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Rysv. 45. Schemat polgczen cewek elektromagneséw w uchwycie
podanym na rys. 44. : .

.20

Kazdy z rdzeni, wytworzonychz wystqbéw 4,616,
posiada swojq cewke, z ktérych kazda jest wigczona
w inng faze (rys. 45); jedne konce zwojéw sg przyla-

Rys. 461).

czone do przewodnikow faz I, IT i III, drugie — zl3-

czone w ,gwiazde“ ze sobg (20). -
Koricéwki biegunowe, sktadajgce si¢ z cienkich

blaszek ze specjalnego zelaza migkkiego, uzywanego

do budowy maszyn elektrycznych, mogq posiada¢ gru- =

bos¢ od 0, 35 do 3 mm; grubo$¢ warstwy izolacyjnej 13
moze wynosi¢ od 0,2 do 1 mm. W ten spos6b mozna
wykona¢ uchwyt, na ktérym przedmiot o dlugosci’
1,5 mm bedzie lezal na 3-ch koncéwkach, z ktérych
kazda bedzie w kontakcie z rdzeniem, wzbudzanym
przez inng faze pradu zmiennego. '

Na rys. 46 przedstawiony jest uchwyt na prad
zmienny tréjfazowy, na ktérym mogq by¢ zamocowy-
wane przedmioty o $rednicach od 10 mm wzwyz. Bu-
dowa takich uchwytéw réZni sie znacznie od budowy
uchwytéw na prad staly. Rdzenie elektromagneséw sg
ztozone z cienkich blath zelaznych o bardzo wysokiej

przenikliwo$ci magnetycznej, sprasowanych i ze$§rubo- ~

wanych w jedno cialo — jak pokazane na rys. 47.
Rdzenie te sq pomieszczone w skrzynkowym kadtubie

uchwytu, odlanym z zeliwa. Kadlubirdzenie sg od sie- <

bie starannie izolowane magnetycznie, tak, e linje sit”
magnetycznych nie przechodza zupetnie przez kadtub.
Diugos¢ obwodu potoku magnetycznego jest dzigki
temu doprowadzona do mozliwego minimum, co jest
wazne ze wzgledu na mniejsze zuzycie energji. Ponie-
waz w elektromagnesach, wskutek ciagilego ,przemag-
nesowywania“ (zmiany biegundéw), wywiazuje si¢
w znacznej ilosci ciepto — rdzenie sq umocowane w ka-
dtubie w taki sposéb, ze sg podwieszone na sworz-
niach s, dzigki czemu mogg swobodnie wydtuza¢ sig
W miar¢ nagrzewania. :
Godrna plyta robocza nie sklada sig, jak w uchwy-

tach elektromagnetycznych na prad staty, z jednej cal-
kowitej plyty, podobnej do rusztu, z koficowkami, zala-

Uchwyt elektromagnetyczny na prad zmienny trojfazowy.

nemi metalem izolujacym magnetycznie, a réwniez jest
ztozona z cienkich blach Zelaznych, poprzedzielanych
elastycznym metalem niemagnetycznym, ktéry dostoso-
wuje si¢ do kazdego stanu magrzania. Plyta robocza
jest sprasowana hydraulicznie, zeSrubowana i oszli-
fowana.

Cewki sq nawijane na oprawki, wyttoczone z ma-

=

terjalu izolujacego, wytrzymujacego pare tysiecy wolt -

napigcia; druty sg starannie izolowane, dokiadnie nawi-

nigte. W celu osiggniecia jaknajenergiczniejszego chlo-

dzenia i dokladnej izolacji, kadtuby uchwytéw sg napet-

niane oliwg transformatorowg, w ktérej zanurzone sg

rzdzenie i cewki.

Przedmioty, obrabiane na uchwytach elektroma-
gnetycznych pradu zmiennego, powracaja natychmiast
po przerwaniu pradu do swego stanu poprzedniego —

1) Klisza rys. 46 zostata laskawie ﬁlyczona przez firme
»J. Zehnder & Sohne* in Gridnichen bei Aarau, Szwajcarja.

>
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Warszawski Parowy
Zakiad
Wulkanizacyjny

Reparacja Opon i Kiszek
samochodowych

Aparaty najnowszej konstrukeji
Szybka i rzetelna obsluga

Sprzedaz nowyech i uzywanych
pneumatykéw

Wiagdciciel: w. n s ow i e [ o} k i

Warszawa, ul. Widok- 20.- Tel. 250-05.

5T

Technik-MMechanik

Szkoly Technicznej Kolejowej
z praktyka
w hutach zelaznych krajowych poszuku=
je posady. Prowadzil ruch, warsztaty mechani-
czne w fabrykach maszyn i pomp w Warszawie.
Pracowal jako mechanik w cukrowni i przy repe-
racji parowozdéw w warsztatach kolejowych.

Oferty przyjmuje Administracja ,Mechanika“,
Marszatkowska 46, Warszawa.
Wt d.
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DERHALRI - KALKONMANJIE

s DLA CELOW. TEGHN. NA DRZEWO, METAL, FARBY
| CERAMIKE

POLECA Sp. Akc. ,,T ECHPOM?”

WARSZAWA, WARECKA 10, TEL. 257-50... .

DO ZBIERANIA OGLOSZEN

i’ E “ c NA MALOPOLSKE, POMO-

RZE, POZNANSKIE I SLASK POSZUKIWANI.

ADMINISTRACJA MECHANIKA
WARSZAWA, ULICA MARSZALKOWSKA 46
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W GOSPODARSTWIE DOMOWEM?

Przystepna broszura inz St. Kruszewskiego jest je-

szcze do nabycia w Administracji Mechanika, War-
szawa, Marszalkowska 46 oraz we wszystkich ksie-

garniach.

Se5d52ES2aes2sas2ses25ah?

Kazde gospodarstwo domowe moze zmniejszyé wy-
datek na paliwo conajmniej o 25%; bez zadnych
najczesciej poprawek i kosztéw nakladowych.

Oszczedzajcie wegiel!
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FABRYKA MASZYN

DAWNIEJ

OLDAKOWSKI i NEUMARK

EODZ, ZAKATNA N3 81

wytwarza od dwuch lat, jako specjalnos¢

MLOTY SPREZYNOWE

TRANSMISYJNE

80 i 180 KG.

ZAWSZE GOTOWE
NA SKLADZIE

WYKONANIE PRECYZYJNE
FABRYKXACJA SERJAMI
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Inz. F. OMILJANOWSKI BUROELEKIRO.
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t. j. nie posiadajq zupetnie magnetyzmu szczatkowego.
. Nawet i plyta biegunowa (robocza) jest po przerwaniu
prgdu- wolna od magnetyzmu, t. j. przedmioty obra-
bione odchodzg zupetnie tatwo, nie tak, jak w uchwytach
na prad staty.

Oryginalng i bardzo cenng cechg uchwytéw elek-
tromagnetycznych na prgd zmienny jest wydawanie
wyraznego odgtosu (,buczenia“) z chwila, gdy przed-
miot obrabiany nie lezy zupelnie statecznie na powierzch-
ni plyty, t. j. kiedy jest nie dosy¢ dobrze podparty
1 moglby ustgpowaé pod naciskiem narzedzia, co by
wywola¢ musiato niedoktadng obrébke. Podlozenie
skrawka papieru lub podobne poprawienie ustawienia
przedmiotu powoduje natychmiastowe umilknigcie tego
sygnatu ostrzegawczego.

Plyta gérna, jakkolwiek zlozona z szeregu cienkich
blaszek, jest tak mocno sprasowana, iz jest zupelnie
nieprzenikliwa dla wody, nawet pomimo ciagtych zmian
temperatury. Przed ostatecznem zlozeniem kadtuby
z zatozonemi plytami sq prébowane na szczelnos¢ pod
ci$nieniem 5 atmosfer.

Opisane uchwyty elektromagnetyczne na prad
zmienny sg budowane tymczasem tylko jako prosto+
katne, dajace si¢ stosowa¢ do strugania, gryzowania

Budowa Malych Obrabiarek w

Budowa malych obrabiarek w Wytwérni Obrabiarek wPrusz-
kowie, obecnie weszla juz w okres stalej, prawidlowej produkcji.
W ciggu marca, kwietnia i maja r. b. otrzymane zostaly
niezbedne maszyny, zmontowany i uruchomiony warsztat budowy
obrabiarek, jako uzupetnienie do istniejacych poprzednio warszta-
° téw budowy narzedzi, przyrza-
dow i najmniejszych precyzyjnych
obrabiarek.

Pierwsze prébne typy obra-
biarek, zostaly juz w matej iloci
wykonane i wyprébowane i, obec-
nie rozpaczeta sig¢ fabrykacja ich
w wigkszych ilo$ciach, serjami
po & do 20 sztuk odrazu

Ustalono juz fabrykacje na-
stgpujacych obrabiarek: tokarka
precyzyjna stolowa 90 XX 370, typ
TS z przyrzadami do gwintowa-
nia, szlifowania i frezowania!),
tokarka pociggowa 185 wys. ki6w
typ TE i 200 wys. ktéw typ TKA
z przyrzadami do frezowania i re-
wolwerowym suportem?), wier-
tarka szybkobiezna do otworéw
16 mm typ WR?), to samo do
22 mm typ WP3) i do 30 mm
typ WA, wytaczarka przenos$-
na do cylindréow parowozowych
typ 1 CA, gwinciarka do S$rub
11/,"" $rednicy typ 3 GA¥Y). Sa
-w wykonaniu pierwsze prébne egzemplarze tokarki precyzyjnej
patronowej 125 X 650 noznej i transmisyjnej z rozmaitemi przy-
rzadami i dodatkami typ 2 T B, frezarki przeno$nej do zwierciadet
cylindréw typ 1 FB i frezarki uniwersalnej ze stolem o ruchach

Rys. 1.

Mechanik 1922, str| 83.

MECHANIK

i szlifowania ptaskiego. Nalezy jednak spodziewacé sie,
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Rys. 47. Rdzenie elektromagneséw uchwytu, przedstawionego

na rys. 46.

ze i uchwyty obrotowe (rotacyjne) nie dadza dtugo
na siebie czekac.

wytwoérni S. M. P. w Pruszkowie.

automatycznych 600 X 180 > 450 typ 2 FA z calym kompletem
dodatkowych urzadzen ).

Produkcja miesieczna obrabiarek wynosi 5 do 20 sztuk,
w zalezno$ci od rozmiaréw. Pierwszym miesiacem normalnej pro-
dukcji byt wrzesienr.b. Wypuszczone w tym miesigcu obrabiarki,
przedstawiaja zalaczone fotografje, a mianowicie: rys. 1 — Serja

wiertarek do 16 mm typ W R?) — rys. 2 Serja tokarek 185 wy-
sokos$ci kiéw, typ TE,

Poza tem biuro konstrukcyjne wytwoérni w Pruszkowie

wspélpracuje z biurem technicznem Akc. Tow. Por¢gba w opraco-

| waniu szeregu typow, ktére nastepnie wykonywuja warsztaty w Po-

rebie, a mianowicie strugarek poprzecznych, podiuznych, diutow-

1y por. L nic, cigzkich tokarek pociagowych i tokarek do zestawéw két wa-
%) por. Mechanik 1922 str. 209. I gonowych i parowozowych (t. zw. koldwek).
e %) por. Mechanik 1922, str. 231. . e ;
$) por. Mechanik 1922, str. 84. | ?) por. Mechanik 1922, str. 159.
: icie 8] ‘ ke Zlot
Kupujcie 8/, Pozyczke Ztota.
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Szkolnictwo Zawodowe.

1. Kursy Tov)varzyntwa Kursdow Technicznych (T. K. T.)
w Warszawie (Mokotewska 6).

T. K. T. zapowiada na rok 1922/23:

1, Kursy Budowy Maszyn i Elektrotechniki (dwuletnie).

2. Kursy Drogowe (jednoroczne).

3. Kursy Samochodowe, a mianowicie a) kursy dla pra-
cownikéw warsztatowych, b) kursy dla mechanikéw samocho-
dowych i c¢) kursy dla majstréw samochodowych. ot

yklady odbywaja si¢ w godzinach wieczornych. Wszel-
kich informacji udziela kancelarja Kurséw, Mokotowska 6 od godz.
6-ej do 7-ej wieczorem. e

2. Instytut Pokazéw Swietinych ,Ipos*
(Warszawa, Wierzbowa 9).

W dn. 20 pazdziernika odbylo si¢ w wielkiej sali Filhar-
monji w Warszawie przedstawienie inauguracyjne, rozpoczynajace
dziatalno$¢ tej nowej na naszym gruncie instytucji, ktéra zmierza

ku zuzytkowaniu kinematografu do celow o$wiatowo kulturalnych.-

: Demonstracje obrazéw S$wietlnych odbywaja sig¢ obecnie
w wymienionej sali dwa razy tygodniowo. :

Nie bylo u nas dotad instytucji, ktéraby troszczyla sie za-
wodowo o stosowny dobor filméw dla miodziezy i odpowiednie
dla niej przedstawienia. IPOS, jako centralna organizacja tego
rodzaju w Polsce, na podstawie zatwierdzonego statutu i w Scis-
tem porozumieniu Z Wydziatem O$wiaty Pozaszkolnej Ministerstwa
Wyznan Religijnych i Oswiecenia Publicznego ma na celu popie-
ranie przedstawien §wietlnych o charakterze wychowawczym, na-
ukowym i artystycznym’ oraz zwalczanie przedstawiefi kinemato-
graficznych o charakterze demoralizujacym. Programy przedsta-
wiefi, organizowanych pod kierunkiem Instytutu, beda ukladane
przez fachowcow-pedagogéw i beda ozywione objasniajgcem sto-
wem prelegenta. .

Dziatalno§¢ IPOS-u nie ogranicza si¢ do Warszawy. Instytut
pragnie dotrze¢ na prowincje tam wszedzie, gdzie tylko okaze
si¢ to mozliwe. Zglaszajacym sig o przedstawienia Swietlne to-
warzystwom o$wiatowym, szkotom, zwigzkom i t p, IPOS bedzie
wypozyczat filmy i przezrocza o tresci naukowej, o ile instytucje
te posiadaja wlasne aparaty kinematograficzne i daja gwarancje
umiejetnego obchodzenia si¢ z filmami. Do tych za$ miejsco-
woséci, w ktorych jeszcze niema kinematografu slalego, bedzie
dojezdzat kinematograf wedrowny wraz z prelegentem i demon-
stratorem.

Poniewaz umyst miodociary obok nauki potrzebuje takze
godziwej rozrywki, IPOS urzadza¢ bedzie przy pomocy aparatow
stalych i wedrownych, obok zasadniczych przedstawien z dzie-
dziny przyrodoznawstwa, geografji, historji, etnografji, techniki
it p, takze przedstawienia rozrywkowe (bajki, humoreski i t. p.).

IPOS bedzie dazyl do scentralizowania wytwérczosci fil-
méw naukowych i przezroczy we wlasnych wytworniach, aby tym
sposobem zapewni¢ sobie wplyw na jaknajlepszy dobor ich tredci
i jaknajdoskonalsze pod wzgledem technicznym wykonanie. Fil-
my krajoznawcze polskie i przezrocza beda sig przyczynialy z jed-
nej strony do wszechstronnego zapoznania stuchaczy z catoksztat-
tem 2ycia gospodarczego Polski, z rozmaitoscig i pigknoScia jej
pejzazu i bedg tym sposobem skutecznie oddzialywaé na zespo-
lenie dzielnic Polski w jedng ducliowa cato$¢. Z drugiej strony
w drodze miedzynarodowej wymiany z zaprzyjaZnionemi z Pol-
ska panstwami filmy i przezrocza polskie beda mogly by¢ wy-
mieniane jako cenny materjat wymienny na takiez filmy i przez-
rocza obcych krajow, co pozwoli Instytutowi Pokazow Swietlnych
znakomicie urozmaicaé prele%entom naszym ich zadania, a réwno-
cze$nie dostarczy¢ Panstwu Polskiemu doskonatego $rodka propa-
gandowego dla zagranicy.

Zjazd Zwiazku Miast Polskich, odbyty dnia 26 czerwca
1922 r. we Lwowie, powzial jednomys$lna uchwale, wzywajaca
zarzagdy komunalne do wspoétdziatania z Instytutem Pokazow
Swietlnych i do zwalniania widowisk ‘naukowych i wychowaw-
czych od podatkéw miejskich. Ministerstwo Spraw Wewngtrz-
nych w wyjasnieniu swojem z dnia 26 wrzesnia 1919 r. Nr.
V-3569 oznajmito, 2e wszelka w tym kierunku inicjatywa insty-
tucji spoteczmych bedzie si¢ zawsze spotykala z najgorgtszem
poparciem ze strony Ministerstwa, a w razie zgloszenia przez
jaka$ instytucje spoteczng podania o udzielenie koncesji, przy-
slugiwa¢ bedzie tejze prawo do uzyskania koncesji przed kazdym
innym przedsigbiorca prywatnym,

Wszelkich rad i wskazéwek zaréwno w zakresie organizo-
wania widowisk naukowych, jak i w zakresie otrzymywania filméw
i nabywania aparatow projekcyjnych, szkolnych i objazdowych
udzlela9 Zarzad Instytutu Pokazow Swietlnych: Warszawa, Wierz-
bowa 9.

Komunikat powyzszy polecamy szczegdlnej uwadze
Komisji O$wiatowych grzy Pracowniczych 1 Robotniczych
Zwiqzkach Zawodowych.

3. Kursy dla Dorostych m. st. Warszawy.
(Krucza 21).

Z dniem 1.X ukonczony zostal pierwszy okres naptywu
stuchaczy na Kursy (drugi okres rozpocznie si¢ z chwila oglosze-
nia zapiséw na Uniwersytet powszechny m. st. Warszawy), Uru-
chomione zostaty Kursy poczqtkowe, Szkola powszechna dla
Dorostych; Kursy dla Mtodocianych.

W cyfrach rezultaty tego okresu przedstawiajg si¢ jak ma-
stepuje (Liczby w nawiasach oznaczajg dane z 1.X roku ubiegl.):

l&-Otwarto'ognisk .-, s &7 33 e
2 ~Przyjeto zglosged, & sed ., s o 0421 (3522)
W tym:

a) na Kursy poczatkowe dla Dorostych. . 3997

DYy % . ~Mtodocianych 1860

c) do Szkoty powsz. dla Dorostych . . . 564
3. W tym (2) analfabetéw zupetnych 870 . (500)
4., Uruchumiono kompletéw . . . 219 . (119)
5. Przecigtnie zapisalo si¢ na komplet 29 . (30)
6, Odbywa si¢ godzin wykiadéw tygodniowo:

a) jezyka polskiego i arytmetyki 1415 . (714)

b) innych przedmiotéw (geografja)
przyroda, nauka obywatelska,
nauka o Polsce etc)) <. . . . 222

Budzet przewiduje tygodniowo razem 1600 godzin jezyka
polskiego i arytmetyki i 300 godzin innych przedmiotéw).

W ciqgu paZdziernika druchomiony zostanie dzial
odezytow, wycieczek, koncertéw, a takie Uniwersytet Po-
wszechny.

W roku biezgcym wprowadzone zostaly dwie zasadnicze
reformy : ustréj semestralny i w zwigzku z tem podziat programu
na jednostki, ktére mozna przejs¢ ze stuchaczami w ciggu jedne-
go potrocza.

Otwarte zostalty Kursy dia stuchaczy wmlodocianych
osobno dla chlopcéw i dziewczat w wieku od 15 — 18 lat.

Zostata na szersza skale uruchomiona Szkola powszechna
dla dorostych.

Obecnie pracuje na Kursach dla Dorostych ogétem oséb 325,
w tym: a) w kierownictwie centralnem oséb 7, b) kierown.
ognisk 33, c) nauczycieli jezyka polskiego
d) nauczycieli innych przedmiotéw 60, e) praktykantéow 18.

Budowa Warsztatow KoIeioWyéh
w Pruszkowie. :

W dniu 17 listopada odbyta sig¢ uroczystoS¢ poswigcenia
kamienia wegielnego gldwnych warsztatow wagonowych w Prusz-
kowie. Warsztaty w Pruszkowie istnialy przed wojna, zostaty
jednak catkowicie zburzone Zburzeniu ulegly takze i inne war-
sztaty (Radomskie, Starosielskie i inne), poniewaz za$ przy usta-
laniu granic zachodnich nie otrzymali$my naprawni nowoczesnych
w Pile i Gliwicach, kolejnictwo znalazlo sie w bardzo krytycznem
potozeniu, Obecnie naprawnie mogg obstuzy¢ zaledwie 3.000 pa-
rowozow, 5.000 wagonéw osobowych i 50.000 wagonéw towaro-
wych, gdy posiadamy juz okolo 6.000 parowozéw, 9.000 wago-

now osobowych i 100.000 wagonéw towarowych. Dlatego tez

procent niezdatnego do ruchu taboru pomimo znacznie zwigkszo-
nej wydajnosci pracy jest nadmiéiny. Budowa wigc warsztatow
kolejowych jest bardzo aktualna, tembardziej, ze Polska posiada
okoto 16.000 km sieci kolejowej i przewiduje w niedalekiej przy-
szio$ci w miare uruchamiania 8rzen ystu i handlu zwigkszenie ta-
boru do 6.300 parowozéw, 12000 wagonéw osobowych i 139.000
wagonéw towarowych:

Min. Kol. Zel. zaprojektowalo budowe szeregu naprawni.
Pierwszym etapem tego programu jest budowa warsztatéw w Prusz-
kowie. Warsztaty obliczone sq3 na znaczng wydajnosé. Ogdlna
powierzchnia zabudowana wynosi¢ bedzie okoto 70.000 m? a dwie
glowne montownie zajmowa¢ beda powierzchni¢ okolo czterech
moérg kazda. Przez naprawe przej$é bedzie moglo rocznie okolo
1.800 wagonow osobowych i 6.500 wagonéw towarowych.

Jednoczes$nie z warsztatami przystapiono do budowy kolo-
nji rzemie$lniczej w pobliskiej osadzie Utracie, gdzie powstanie
okoto 50 doméw mieszkalnych o powierzchni ogélnej 20.000 mz.
W kolonji jest przewidziana budowa szkoty, kasyna, apteki,
sklepéw i t. p.

Powstanie nowych warsztatéw kolejowych spoteguje w po-
waznym stopniu $rodki naprawy taboru i odcigzy pod tym wzgle-
dem fabryki prywatne, ktére z natury rzeczy nie naprawg lecz
budow3 nowego taboru zajmowaé si¢ powinny.

i arytmetyki 207,
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Polski Zwiazek Przemystowcow
- Metalowych.

Zwiagzek powyzszy, ktéry powstal w dniu 11 wrzesnia 1920 r.

. -droga przeobrazenia si¢ ze ,Stowarzyszenia Zawodowego Prze-

mystowcéw Metalowych Krélestwa Polskiego“, istniejacego od
r. 1909, oglosil sprawozdanie ze swej dziatalnodci za czas od
chwili powstania do korica r. 1921 w ,Roczniku I-szym Polskiego
Zwigzku Przemystowcéw Metalowych“, Rocznik ten, zawierajacy
précz sprawozdania wykaz ,Zrédel zakupéw wyrobow fabryk,
zrzeszonych w P. Zw. Przem. Met.“ daje nam obraz caloksztat-
“tu przemystu Metalowego w Polsce w chwili obecnej.

W lipcu r. b. Zwigzek liczyt 302 stowarzyszone zaklady,
zatrudniajgce ogoétem armie¢ 35430 robotnikéw. Zaklady te byty
zgrupowane w dwunastu Oddziatach, z ktérych najwazniejsze sa:
warszawski, cieszyniski, dabrowski, radomsko-kielecki, t6dzko-ka
liski, krakowski i podwarszawski. Pod wzgledem zawodowym
Zwigzek dziell si¢ na grupy: maszynowa ogélna, maszyn rolni
czych, odlewni, kotlarni, wag i narzedzi mierniczych, wyrobow
‘metalowych, wyrobow zelaznych, drutu i gwozdzi, urzagdzen zdro-
wotnych i wreszcie — przemystu wojennego.

Dzialalno$¢ Zwiazku w okresie sprawozdawczym byla bar-
dzo réznorodna. Przedewszystkiem wiec obejmowata obrone in-
tereséow zawodowych cztonkéw swych w stosunku do Wtadz

rzagdowych, jak np. uporzagdkowanie mocno szwankujacych, skut- .

kiem monopolu pafistwowego, dostaw materjaléw opatowych —we-
gla i koksu; interwencje w sprawach celnych; w sprawach bez-
pleczefistwa transportow; w sprawie reewakuacji mienia wywie-
zionych fabryk. Nastepnie starania o zapewnienie zwigzkowcom
zamowien; zapobieganie sprowadzania z zagranicy tych towardw,
ktére mogly by¢ wykonane w kraju; wydawanie $wiadectw
o niewyrabianin w kraju przedmiotéw, w celu uzyskania ulg cel
nych przy ich sprowadzaniu. Osobny dzial prac Zwigzku stano-
wig starania o wyplate Czlonkom zalegajacych naleznos$ci od rzadu,
oraz zablegi o udzielenie fabrykom pomocy kredytowej. Nie mato
frudu wlozyl Zarzad Zwigzku w regulowanie spraw robotniczych.
Z pomieszczonej w ,Roczniku“ tablicy wida¢, ze przecietnie w ro-
ku 1921 na kazdego robotnika w przemy$le melalowym na strajk’
przypadlo prawie 15 dni roboczych, czyli okolo 5% calorocznego
czasu roboczego.

Réwnolegle do Zwigzku rozwijata si¢ stanowijca jego agendg
sKooperatywa Przemyslowcéw Metalowych“s ktéra zaczeta swa
Kooperatywa dostarczyta swym
czlonkom z gérg piecdziesigt tysiecy tonn (okoto 5 tysiecy wago-
néw) réznych surowcoéw, a mianowicie: koksu (669 ogolnej ilosci),
wegla (16,7%), surowki (14%) i t. d. O potrzebie i rozwoju takie-
go zrzeszenia $wiadczy, 2e w ciagu pierwszych o$miu miesigcy
r. b. dostawy wyniosty z gora 2600 wagonéw surowcéw, war-
tosci ogodlnej blizko 2 miljardy mk. polskich. To tez Kooperatywa
stusznie dazy do rozszerzenia zakresu swej dziatalnosci i w czasic
najblizszym zamierza przeistoczy¢ si¢ w ,Spotke Akcyjna: Polscy
Zjednoczeni Przemystowcy Metalowi“, ktdraby, oprocz dzialu za-
kupoéw, mogla zaja¢ sig i sprzedazg wytworéw swych czlonkow-
4 Pierwszym krokiem w tym kierunku jest wymieniony juz

spis wszystkich zaktadéw stowarzyszonych z doktadnem podaniem
rodzaju ich produkcji, pod tytutem ,Zrédta zakupdw“— stanowiacy
bardzo cenny materjat informacyjny, nie tylko dla handlu wew-
ngtrzneﬁo, ale i dla wszelkich placowek zagranicznych.

a zakonczenie wspomnie¢ nalezy, 2e od kwietnia r. b,
«Zwigzek" wydaje whasny tygodnik' ,Przemys! Metalowy*, infor-
mujacy o wszystkich przejawach zycia Przemyslowego w dziale
metalowym. G.

Przeglad ksiazek i pism,

Przyroda i Technika. Miesigcznik po$wiecony naukom
przyrodniczym oraz rozwojowi przemystu i rolnictwa, wydawany
przez Polskie Tow. Przyrodnikéw im. M. Kopernika. Redaktor
dr. Benedykt Fulinski, prof. Politechniki Lwowskiej, Lwéw —
Warszawa. Zeszyt 1. Pazdziernik 1922.
® °  Ze $miercig Br. Znatowicza zamarto w 1917 r. czasopismo
popularno-przyrodnicze ,Wszech$wiat®, ktére-wychodzilo w War-
szawie od r. 1882 stale pod redakcja tego wybitnego przyrodnika
- i popularyzatora. Tow. Przyrodnikéw im. Kopernika, zapewniwszy
sobie pomoc materjalno-wydawnicza od Ksigznicy Polskiej Tow.
Naucz. Szk6t Wyzszych oraz pewien zasitek od Ministerjum

O$wiaty, postanowilo wznowi¢ wydawnictwo, rozszerzajac jedno- .

czeSnie jego ramy; w ten sposéb powstal nowy miesigcznik
Przyroda i Technika, ktéry ma za zadanie poruszaé sprawy
z dziedziny przyrodoznawstwa ogélnego, z dziedziny techniki
i wreszcie z dziedziny krajoznawstwa. Czasopismo przeznaczone
jest dla mlodziezy szkot Srednich i wyzszychi dla os6b, majgcych
pewne przygotowanie przyrodnicze i techniczne. Pierwszy zeszyt
czasopisma ukazat sie wlasnie w paZdzierniku r. b.

-

Na czele mamy slowo wstepne od redakcji ,Do czytelni-
kow*, w ktérem wskazane sg cele i zadania miesigcznika. Na-
stepnie w artykule ,Pamigci Bronistawa Znatowicza® redakcja
przytacza odpis catej korespondencji jaka si¢ toczyta pomigdzy
Wydziatem filozoficznym uniwersytetu we Lwowie a Ministerjum
wyznan i o§wiaty w Wiedniu w sprawie udzielenia Znatowiczowi
tytutu doktora honoris causa. W ten sposéb redakcja zlozyla
nalezny hold pamieci Znatowicza, a w motywach wystapienia
mamy 2yciorys i oceng jego pracy naukowej i popularyzator-
skiej. Dalej idzie wlasciwa tre§¢ miesigcznika w postaci czte-
rech prac, ktérych dalszy ciag i dokonczenie begdzie podane
w nastepnych zeszytach czasopisma, a mianowicie :

1. Inz. Dr. Zygmunt Fuchs ,Budowa materji w Swietle
badan nowoczesnych“. Autor zaczyna swq prace od podania daw-
niejszych pogladow na budowe materji.

2. Prof. Seweryn Krzemieniewski ,Ochrona przyrody oj
czystej i jej znaczenie“. Jest to poczatek odczytu, wygloszonego
na posiedzeniu Lwowskiej Kuratorji Ochrony Przyrody.

3. Dr. in2z. Malarski ,Zarys rozwoju radjotelegrafji“. Jes!
to poczatek pracy majacej zaznajomi¢ czytelnika z podstawami
naukowemi i z urzadzeniem telegrafowania bez “drutu.

4. Jaroslaw Lomnicki ,O go$ciach mréwek®. Autor opi-
suje wspolzycie mréwek z mszycami, ktérych wydzielina stuzy
za_pokarm mréwkom; jest to prawdziwa hodowla dejnych mszyc
przez mréwki. :

Dalej zamieszczone jest sprawozdanie z_,Uczczenia zashug
naukowych Franciszka Chlapowskiego“, znanego w Poznaniu leka-
rza i przyrodnika.

Numer zamykajg sprawozdania z dzialalnosci Akademji
Umiejetnoéci w Krakowie, Tow. Przyjaciol Nauk w Poznaniu
i Warszawskiego Tow. Naukowego, przeglad czasopism pokrewnej
tredci, technicznych i przyrodniczych, i wreszcie spis ksigzek, na-
destanych do redakcji. »

Zewnetrzna szata pisma, papier, druk przedstawiajg sig
bardzo dobrze. Pismo bedzie podawaé rysunki i ilustracje.

yczymy pismu dalszego rozwoju i zywimy nieplonng na-
dzieje, ze kazdy jego numer bedzie witany z takiem samem zain
teresowaniem, jak to bylo z numerami ,Wszech$wiata“.
inz Wi Wit

Aug. Kozlowski, tokarz-mechanik: Pedregcznik dla tokarzy,
Czeé6 1. Hartowanie stali, 163 stron désemki, 119 rysunkéw.
Warszawa, Trzaska, Evert i Michalski 1922.

Nalez2atoby zrobi¢ zarzut juz samemu tytutowi ksiazki; w fa-
bryce racjonalnie urzadzonej i prowadzonej, tokarz nie zajmuje sig
hartowaniem narzedzi ale otrzymuje je w stanie gotowym z na-
rzedziarni, gdzie specjaliSci de tego priyuczeni przygotowuja
i hartujg narzedzia. W matych fabrykach zwykle sam robotnik
przyrzadza sobie noze — z duza zazwyczaj szkodg dla fabryki,—
jednakze autor opisujacy w swej ksiazeczce najnowsze i najdo-
skonalsze trzadzenia do hartowania, jakie istniejg tylko w duzych
zaktadach, nie mogl mysle¢ o takich matych warsztatach, gdzie
jedynem urzadzeniem do przygotowania narzgdzi jest zwykle ogni-
sko kowalskie i kubet z woda, — dlatego zarzut powyzszy jest
uzasadniony.

Autor, jak dowiadujemy sie¢ z tytulu, jest sam tokarzem
i niewatpliwie posiada znaczne do$wiadczenie praktyczne; czy to
jednak juz wystarcza aby pisa¢ podrecznik o hartowaniu stali?
Chyba nie, — do tego konieczne sg dzi§ wiadomosci o mikrosko
powej budowie stali, o odmianach alotropowych Zzelaza, tempera-
turach krytycznych, roztworach stalych i t. d.

Ksiegarnia, ktorej nakladem wyszlo dzietko, juz po raz
drugi w ostatnich czasach wydata podrecznik pisany przez prak-
tyka ') nie majacego nalezytego teoretycznego przygotowania. ‘

Czy nie byloby lepiej dawaé¢ naszym mechanikom do rak
tlomaczenia z jezykéw obcych, podrecznikow réwniez popularnych,
ale pisanych przez autoréw obejmujacych calo$¢ przedmioty,
zar6wno teoretyczng jak prakiyczng? Tego rodzaju podrecznik
niemiecki Eug. Simona: ,Hiarten und Vergiiten“ (Berlin, Springer
1921) zawiera w przystepny a jednak Scisty sposéb przedstawione
podstawowe wiadomosci o stali i oparta na nich cze$¢ praktyczng,
tre§ciwie a z wielkiem znawstwem opracowang. Wydanie tego
dzietka po polsku oddaloby znacznie wigksza przystuge naszemu
przemystowi niz wydawnictwa oryginalne wprawdzie, ale niedo-
stosowane do dzisiejszych wymagan naukowych.

Ksigzeczke A. Kozlowskiego rozpoczyna rozdzial ogdlny
o stali, majacy poda¢ o niej podstawowe rzeczy. Ten niejako
wstep, pozbawiony jest wszelkich wiadomosci o budowie stali,
zjawiskach hartowania i odpuszczania, i objawach jakie im towa- -
rzysza, natomiast na 17 stronach wylieza ogdlnikowo rodzaje stali,
mowi zupelnie pobieznie o jej wyborze, wskazujac natomiast znane
autorowi z praktyki marki handlowe wedlug cennikéw, przewaz-
nie jednej tylko firmy. jakby poza nig mie bylo nietylko lepszej

) Pierwszym byt K. Paszkowskiego : ,Krétki zarys odlew
nictwa zeliwa®.
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ale wogoéle zadnej stali narzqdziowe‘j. Z cennikow i broszurek tej
firmy wyjete sq wiadomosci o bedach spotykanych w stali, o prze-
lomach stali hartowanej i t. p.

Drugi rozdzial: Urzadzenia do hartowania (str. 17 — 52)
podaje zbytecznie obfity opis piecow do ogrzewania, ilustrowany
lichemi rysunkami, pozbieranemi z cennikéw, a takze urzgdzenia
do partowania i odpuszczania narzedzi, z rysunkami zaczerpnie-
lemi przewaznie z wspomnianego wyzej dzielka Simona. Po bar-

* dzo_krétkim (4 strony) trzecim rozdziale o czynnosciach poprze-

dzajacych hartowanie, nastepuje rozdzial czwarty: Hartowanie
narzedzi ze stali weglistej. Jest to ustep najobszerniejszy (str. 56
do 115) i najwiecej odpowiadajacy praktycznym wiadomosciom
autora, positkujacy si¢ jednak zaréwno w rysunkach jak i w prze-
pisach podrecznikami niemieckiemi, gléwnie znowu Simonem. Roz-
dziat IV: Ogélne wskazéwki obchodzenia sie ze stala szybkotngca
(115 — 127), utozony na podstawie cennikéw pewnych firm, jest
zupetnie ogélnikowy i dla celéw praktyki nie wystarcza. Rozdziat
ostatni (128 — 144) daje pewne wiadomosci o cementowaniu, tak
samo skompilowane z cennikéw i ksiazek. Zakoficzenie stano-
wig tabelki. : :

Nie jest moim zamiarem wstrzymywacé inteligentnych me-
chanikéw od kupowania i czytania ksiazeczki A. Koztowskiego,—
jak diugo w jezyku polskim niema czego$ lepszego, naucza sie
i z niej dosy¢ duzo, zwlaszcza, ze autor, mimo, ze dzietko swe
zloly_l z roznych ksigzek i cennikow, nie podaje, dzieki swej roz-
leglej praktyce, rzeczy blednych, dostarcza wielu cennych pouczen,
a co takze nalezy podnie$¢, — rzeczy sobie nieznane przemilcza,
nie usitujgc méwi¢ o nich; mniejsza jest bowiem szkoda, gdy
w ksigzce.brak czegos potrzebnego, niz gdyby bylo podane btednie.
g Nie wyklucza to jednak pewnych przypadkowych odezwan
si¢ autora, wskazujacych braki w jego wiadomo$ciach o budo-
wie Zelaza a {akze o fizyce i chemji.

: Niestety ksigzeczka pisana jest bardzo ztym jezykiem, roi
si¢ od bledéw gramatycznych i stylistycznych, prowincjonalizméw,
germanizmow i rusycyzmow. :

. Byloby rzecza konieczng aby wydawcy dawali dostarczone
im przez prakiykéw podreczniki do poprawienia jakiemu$ referen-
towi jezykowemu; czytelnik po polsku méwiacy nie bytby wowcezas
narazony na przykroSci, jakiemi go darza ksigzki jak powyzsza
albo Odlewnictwo K. Paszkowskiego.

Czy nie byloby dobrze dla tego rodzaju wydawnictw po-
staraC si¢ takze o referentéw technicznych? - g4 Anczye.

Nowe ksigzki.
1. W. Ehvenfeucht. Miernictwo. Wydanie drugie, uzu-
pelnione. Warszawa. Ksieg. M. Ostaszewskiej i S-ki.
2. Jan Grabowski. Rachunki dla Rzemie$lnikow. Pod-

reeznik dla Szkét Zawodowych i dla Samoukéw. Cz. K Wydaw-
nictwo M. Arcta w Warszawie.

!
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3. Jozef Holewinski, inzynier-architekt. Budynek Szkolny .
Warszawa 1921 = Wydawnictwo M. Arcta,

4. Wiadystaw Jablornski, architekt. Materjaly Budow-+
lane. Podrecznik dla stuchaczy szkot technicznych, majstrow,
przedsiebiorcéw i technikéw budowlanych. Warszawa 1920. Wy-
dawnictwo M. Arcta.

5. J. Jabtosiski i S. Rutkowski. Krdotki Podrecznik To- =
waroznawstwa. Wydanie 2-gie, przejrzane i uzupelnione. War-
szawa 1920. Wydawnictwo M. Arcta.

6. Kazimierz Klochowicz, kpt.-instruktor w Szkole Pod-
chorgzych Piechoty. Pistolety Browning — Cebra — Parabellum
Tablice wykonat ppor. Szymanowski. Wojskowy Instytut Nauko-
wo - Wydawniczy. Warszawa 1922. Glowna Ksiegarnia Wojskowa.
7. B. Koreywo, inz. Analiza robocizny. Roboty stolar-
Warszawa 1922. Skiad Giéwny M. Ostaszewska i S ka.

8. Stanistaw Lipiniski. Buchalterja Pojedyicza dla rze- -
miesinikdw i drobnych kupcéw. Warszawa 1920. Wydawniclwo
M. Arcta.

9. Edward Rose. Bllans Gospodarczy Trzech Lat Nie-
podlegiesci. Bibljoteka Wyzszej Szkoly Handlowej. Warszawa 1922,
Ski. Gt. u Gebethnera i Wolifa,

10. Roman Rybarski. Wartosé, Kapital | Dochéd. Bi- .
bljotekfa Wyzszej Szkoly Handlowej w Warszawie. Gebethner
i Wolff. :

11. Konstanty Wysznacki. 0stroznie z ogniem. Przy-
stepnie podane wiadomosci o przestrzeganiu bezpieczenstwa ognio- o
wego wérod zwyklych zajeé powszednich. Warszawa 1922. Na-
ktadem Przewodnika Ubezpieczenioweyo. =5

12. Marjusz Zaruski. Wspétczesna Zegluga Morska.
Warszawa 1920. Wydawnictwa M. Arcta.

13. Gospodarka Elektryczna w Polsce. Wydawnictwo Zwigz-
ku Elektrowni Polskich. Warszawa, 1922,

14. Stowarzyszenie Dozoru Kotléw w Warszawie, Spra-
wozdanie za rok 1921. Warszawa.

15. Vademecum. Zbiér wzoréw i tablic matematyczno
fizycznych przystosowany do potrzeb szkoty Sredniej. Cze$¢ I
Arytmetyka. Cze$¢ IlI: Geometrja. 1) Planimetrja, 2) Stereo-
metrja. Opracowat A. Chomicz. Warszawa 1922 i 1923, Ksigg.
M. Ostaszewskiej i S-ki. 5

16. Wyzsza Szkota Handlowa w Warszawie. Spis wy-
w;gdw i program studjéw w roku akad 1922/23, Warszawa,

skie.

A

Z dzialalnosci S.M.P. ’

0b. L. A. Kupferwasser, Cleveland, U. S. A., ofiarowat
ponownie Wytwoérni S. M. P. w Pruszkowie 7'/, Ky stali szybko-
tnacej oraz pitke stalowa do zelaza. Dar otrzymano za po$red-
nictwem Dyrektora Banku S. M. P. p. Kobylanskiego: i

i

Wymowne cyfry.

P. inz. Czestaw Kowalski podaje w zeszycie 45 —46 Prze-
mystu i Handlu z r. b.-nastepujace ciekawe zestawienie:

1904 > | 1903 1806 | 1go7 - | e W PO
: centach
95 8
5 & t? [ 170 -
9 f,
ZRDRNIA WSPOLCZESNEGO TECHNIKA & o |
: 150
w140
3 130
- P ! ‘ 120
: ’ 3 L“’i ‘:»uo
B So i@ 100
L Liczba pracownikéw N
oo : " g0

Rys. 1.

1 rubel przedwojenny kosztowal w dniu 15 pazdziernikar. b, .y
w surowcu odlewniczym 6530 mkp. e

odlewie 3 5450 mkp.

w obrabiarkacly. 2200 mkp.

W robociZnie 1715 mkp.

Wraz wiec ze zwigkszajacym si¢ udziatem robocizny w ko-
sztach wlasnych wytworu, wytwér ten... tanieje. .

Zestawienie powyzsze potwierdza wymownie znany skad-
inad fakt o silnem obnizeniu si¢ u nas placy zarobkowej w stosunku
do czaséw przedwojennych. O ile niski poziom plac potrwa przez
czas dluzszy, spowoduje on niechybnie odplyw wykwalifikowanych
pracownikéw przemystowych do innych dzialéw pracy lub ich
masowa emigracje (na obraz i podobiefistwo Rosji Sowieckiej.

O podniesieniu jednak plac nie podobna méwi¢ dopoki nie
uda si¢ jednoczesnie zreorganizowal maszej wytworczosci przemy-
stowej w kierunku zmniejszenia ogélnych kosztéw produkeji.

Ze zadanie to jest rozwigzalne Swiadczy wymownie obocz-
ny wykres pochodzenia amerykanskiego, z ktérego wynika, ze -
pomimo wzrostu plac dzigki racjonalnej organizacji pracy moifia
obnizy¢ koszty ogélne. =

Cyfry inz. Kowalskiego dowodza niezbicie, Ze nasz cigzki
przemyst (gérnictwo i hutnictwo) posiadaja przestarzale metody
pracy i urzadzenia wytwoércze, Ze brak ndm szeregu wytworni ﬁ

.

£
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produkujacych rézne materjaly pomocnicze stosowane przy prze-
robie zelaza, ktére sprowadza¢ musimy z zagranicy na ucigzliwych
wobec stanu naszej waluty warunkach.

Powinien powsta¢ szereg odpowiednich wytworni, przera-
biajacych na owe materjaly pomocnicze surowce krajowe. Wy- o
twornie istniejace powinny niezwlocznie przystapi¢ do modernizacji =~
swego zaopatrzenia i do udoskonalenia organizacji pracy. i

Od postawienia i rozwigzania pytania: Jak ezmniejszyc
koszty wytworcze zalezy byt i rozwéj naszego przemysiu
w_przysztosci. e
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/'Serjowa obrébka uchwytow Westcotta do wiertel.

WYKONANIE STOWARZYSZENIA MECHANIKOW POLSKICH Z AMERYKI.

Podat inz. E. Piefraszkiewicz.

|
; Przekréj A—A.
\
| 7
| A
- 7% MIINN
T4/
/,‘ ///,f///
. 77 Z
it
} Przekréj C — C. |
? o
5 7 e
I /////// o R \
z Przekréj 'B — B. -
%
|
Rys. 1.
Uchwyt dwuszczekowy do wiertet 13 mm. g
) T ] j
L ’ ""T; {
Rys. 2. Rys. | llos¢ NAzwA | 8 |2e] |
) | L NS ‘
= e :
i i
(b"l'~ SEESIEEES i aad 01 — Zestawienie . . . — —
E 1 3| Reepute e L LW | —
2 1 Szczeka lewa . . |[STL.H| —
3 1 Szczeka prawa . . . e
e R Whret: & wimaany STL.M’ —
5 | 1 PiepSgiens 5w nil e ‘ —
6 1 ‘ | 8 1Y (o S Rp B g w | —
y s B | Raczka do klucza . y | —
8 |\ 2 Whkrets: "ol 5 iy iN.WKAR
Rys. 5. 1
> ui
B T e |
e Ul |




10

M ECHANIK

st Saes OPERACJA 1.
n RAEE s
? 1. Zamocowa¢ korpus w uchwy-
S %" cie tokarki.
7
2. Splanowaé cienszy koniec kor-

pusu.

OPERACJA Il

1. Obtoczy¢ korpus zgruba.

______ ]
LS |

OPERACJA Il

1

Wywierci¢ otwor.

OPERACJA IV.

1. Zamocowaé korpus w uchwycie
tokarki drugim koricem,
2. Splanowaé¢ grubszy koniec kor-

pusu.
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OPERACJA V.

PO, 1. Wytoczyé zgruba rowek

na pierécien.

OPERACJA VL.

1. Osadzi¢ korpus
na czopie P przy-
rzadu A.

2. Zalozyé kaptur K
z nakretka N
i przycisngé go.

3. Ustawié¢ frez /-
na glebokosé po-
dlug plytki 7.

4. Wyfrezowaé ka-
nal w korpusie.

5. Odsuna¢ stét od
freza /.

" 6. Zluzowac nakret-
ke N, zdjaé kap-
tur K i wyjaé
korpus z przyrza-

du A.
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OPERACJA VII,

Osadzi¢ korpus na czopie 7 przy-
rzadu A.

Zalozy¢ kaptur K z nakretkg N.
Ustawié korpus podlug linjalu L.
Docisngé kaptur K nakretka V.
Zdjaé linjal L.

6.

Wstawié frez /| na gleboko$é po-
dlug plytki 2.

Wyfrezowaé kanal w korpusie.
Odsunaé¢ stél od freza F;.
Zluzowa¢ nakretke N, zdja¢ kaptur
K, wyjaé korpus z przyrzadu.

OPERACJA VIIL.

1. Powtérzyé czynnosci
operacji poprzedniej,
uzywajac freza trzpie-
niowego F,.
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OPERACJA IX.

1. Odchyli¢ haczyk H skrzynki wiertniczej 5.

9. Zalozyé korpus, by plytka nastawcza Pj, mie-
$cila sie w wyfrezowanym rowku.

3. Opusci¢ haczyk // i wkreci¢ go wkretem /7.

4. Przycisnaé korpus do plytki nastawczej P za-

pomoca wkretéw 7 i W,.

i 7‘1-

5. Zalozy¢ tuleje wiertnicze 7

6. Wiercié otwér do polowy korpusu wierttem .S.

7. Wyjaé tuleje 7" i 7, obréci¢ skrzynke wiertni-

cza B i zalozy¢ tuleje z przeciwnej strony.

8. Wierci¢ druga polowe otworu wiertlem S.

OPERACJA X.

1. Wyjaé tuleje 7, ze skrzynki wiertniczej 5.

2. Powiekszyé otwér wiertlem .S na wylot, jak w operacji [X.
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OPERACJA XI.

Rozwierci¢é otwér zapomoca

tulei 7" rozwiertakiem Z.

Przy rozwiercaniu przewra-
caé skrzynke wiertnicza 73, jak

w operacjach poprzednich.

OPERACJA XIIL.

OPERACJA XII.

1. Rozwierci¢ otwér mimosro-
dowo, przez pokrecenie o 180",
rozwiertakiem /.

Przy rozwiercaniu przewracac
skrzynke wiertnicza 53, jak
w operacjach poprzednich. i

Wlozyé¢ do tulei 7 druga tuleje 7.
Rozwierci¢ otwér nimosrodowy rozwier-
takiem 7.

Zluzowaé korpus i haczyk /7, podniesé

haczyk /7 i wyjaé wal.
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1. Zalozyé $rube i szczeki do korpusu.

@ o

OPERACJA XV.

£
Blapdvg= il =0
3 ‘T_L
T Y
Y ‘ép
| S S RSN T 8

1. Zlamaé¢ kant
porcie.
2. Zdjaé korpus z tokarki.

zapomocag noza Ww Su-

Zalozyé korpus w tokarce przy pomocy trzpienia stozkowego Z.
Calkowicie wykonczyé otwér stozkowy rozwiertakiem /9.

OPERACJA XVL

,,,,,,

Osadzony korpus na trzpieniu Z umocowaé

w uchwycie tokarki.

#
G _;»31 :
:;{e: \
1K :
Sl il
| it Faid
rjrj I
e @.“ N f
I \\ . L1 i
_f~_v_ RS N S e STEAE P Y |
B —3
S ey ) CREgT
AR // T/
\\ _// f ______ ‘ L Rk

—

I

Calkowicie wykoriczyé korpus nazewnatrz.
3. Zdja¢ korpus z tokarki.

OPERACJA XVII.

Osadzié¢ plytke wiertnicza C na korpusie.

2. Zamocowa¢ plytke wiertnicza zapomoca
sworzenia 7 i wkretu /7.

3. Wiercié otwory na wkrety.

Wyijaé korpus z plytki wiertniczej C.
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| OPERACJA XVIIL

Zalozy¢ pierscien na korpus i przymo-
cowaé¢ go do korpusu zapomocg przy-
rzadu /7).

Poglebi¢ otwory na wkrety poglebia-

czem /.

Zdja¢ przyrzad D.

OPERACJA XIX.

1. Zdjaé pierscien
z korpusu.

2. Poglebi¢ otwo-
ry na wkrety
w samym kor-
pusie poglebia-
czem /.

OPERACJA XX.

1. Nagwintowad
2 otwory na
wkrety gwinto-
wnikiem G.

OPERACJA XXI.

.. Zalozy¢ pierécien na kor-
pus i przymocowaé go
$rubami.

. Osadzi¢ korpus na trzpie-
niu stozkowym Z i umo-
cowaé go w uchwycie to-
karki.

. Oszlifowaé¢ zewnatrz kor-
pus z pierdcieniem.

4. Zdja¢ korpus z tokarki.
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O kalkulacji wyrobow warsztatowych w szkotach
Rzemieslniczo -Przemystowych.

Napisat inz. Wincenty Czerwinski.

arsztaty Szkél Rzemieslniczo-Przemysltowych —
to dzi$§ juz, prawie wylacznie, warsztaty wy-
tworcze, w ktérych nauka rzemiosl odbywa
sie przez wykonywanie réznych przedmiotéw uzyt-
kowych. Tak wiec; jak w kazdym warsztacie wy-
twérczym, wyroby te winny podlegaé¢ kalkulacii,
opartej na wzorach fabrycznych, ale przystosowane;j
do warunkéw szkolnych. O ile, bowiem, kalkulacja
w zwyklym warsztacie wytwérczym ma na celu
obliczenie kosztéw wlasnych i okreslenie ceny sprze-
daznej, ktéra naogél! musi byé wyzsza od kosztu
wlasnego wyrobu, to kalkulacja w warsztacie szkol-
nym moze mie¢ na celu tylko obliczenie kosztu
wlasnego wyrobu i kontrole nad czasem wykonania,
oraz ekonomiczna gospodarka materjalowa. Cena
sprzedazna za$, bez wzgledu na koszty wlasne,
"musi byé zawsze o pewien procent nizsza od cen
rynkowych wyrabianych przedmiotéw, inaczej wy-
roby szkolne nie znalazlyby nabywcéw.
Mniemanie, ze wyroby warsztatéw szkolnych
maja niski koszt wlasny, ze wzgledu na zerowy
koszt robocizny — jest bledne i ma swe Zrédlo
w nieprawidlowem obliczaniu- kosztéw ogélnych,
ktére w wiekszosci szkél sa jeszcze obliczane
w stosunku procentowym do fikcyjnych kosztéw
robocizny. Obliczanie takie, zgola nieprawidlowe,
nawet wtedy, gdy robocizna rzeczywiscie jest pla-
cona — dla Szkoly staje sie specjalnie szkodliwe,
gdyz nie daje zadnego pojecia o koszcie wlasnym
i prowadzi do falszywych wnioskéw o zyskownosci
warsztatéw. Jak wiadomo koszt wlasny wyrobu
okreslamy ze wzoru:

K=R+ M+ O,

gdzie A = koszt robocizny, M = koszt zuzytego
materjalu i () = koszty ogélne. Dla warsztatéw
szkolnych wzér ten zmieni sie o tyle, ze zniknie
wyraz K, jako réwny zeru. Azeby wiec obliczyé
rzeczywisty koszt wlasny wyrobu w warsztacie szkol-
nym, wystarczy obliczy¢ koszt materjalu zuzytego
na ten wyréb i koszty ogélne, odnoszace si¢ do tego
wyrobu. Mozna jednak wprowadzié wartosé K+ O
fikcyjna, lecz majaca uzasadnienie w nastepujacem
zalozeniu:

Warsztaty szkolne uwazamy za zaklad przemy-
stowy, w ktérym jako robotnicy pracuja wylacznie
uczniowie terminatorzy pod kierunkiem odpowied-
nich majstréw. Chlopcy ci otrzymuja za swa prace
fikcyjna stawke godzinng taka, jaka jest rzeczywiscie
placona terminatorom w fabrykach z normalnym
personelem. Zachodzi pytanie, jakie bylyby koszty
wlasne wyrobéw w takim zakladzie przemyslowym?
Oczywiscie, koszty te beda przewaznie wyzsze, niz
dla normalnego warsztatu, gdyz sumy zaoszcze-
dzone na robociznie nie pokryja strat wyniklych ze
znacznie dluzszej pracy ucznia w porédwnaniu
z bieglym robotnikiem. Réznica ta uwypukli sie
jednak dopiero wtedy, gdy koszty ogélne obliczymy
w stosunku do czasu pracy.

Zakladamy wiec, ze warsztat szkolny placi swym
uczniom za robote pewne stawki godzinne, odpo-
wiednie do stawek terminatoréw w fabrykach. Mno-
zac ilosci godzin a, b, c..., zuzytych przy wyrobie
danego przedmiotu przez odpowiednie stawki $
Sy S3..., otrzymamy wartosc:

R=as; + bsy, + cs3 + ...,

fikcyjna, lecz majaca pozory rzeczywistosci. Koszt
materjalu A/ okreslimy $cisle na zasadzie odpiséw
magazynu na odwrotnej stronie kart robocizny. Ma-
jac wage zapotrzebowanego na pewien wyréb ma-
terjalu i wage tego wyrobu w stanie gotowym,
okreslamy procentowa strate na materjale wskutek
obrébki. Sluzy to nam, jako sprawdzian, czy go-
spodarka materjalowa na warsztacie jest prowa-
dzona odpowiednio. Pozostaje teraz okresli¢ wartosé
O, czyli koszty ogélne wyrobu. Obliczamy je na
zasadzie tak zwanych ,kosztéw umiejscowionych”.
Obliczamy wiec ilosci stanowisk wytwarzajacych
(placéwek pracy) w kazdym dziale warsztatéw.
Takiem stanowiskiem w slusarni bedzie np. imadlo,
w kuzni — kowadlo, w dziale obrabiarek — tokarka,
strugarka, frezarka i t. p. Calkowita ilos¢ stano-
wisk wytwarzajgcych niech réwna sie S. Z kalen-
darza szkolnego obliczamy ilo§¢ godzin roboczych
w ciggu roku = / (okolo 1600). Obliczamy dalej,
w stosunku rocznym koszty rozkladajace sie pro-
porcjonalnie do stanowisk. Naleza do nich: place
personelu administracyjnego, artykuly kancelaryjne
i handlowe, wydatki administracyjne, oraz roczny
koszt amortyzacyjny urzadzen warsztatowych, sluza-
cych dla wszystkich dzialéw warsztatowych, jak
np. magazynu i narzedziowni. Niech suma tych

kosztéw wynosi 7 zl. rocznie, to na jedno stanowisko
A

wypadnie < zb. rocznie.

Teraz obliczamy oddzielnie koszty ogélne dla
poszczegélnych dzialéw warsztatowych w stosunku
rocznym i otrzymane sumy dzielimy przez ilosé
stanowisk wytwarzajacych w kazym dziale (o ile
stanowiska sa jednakowe). Oznaczmy ten iloraz dla
danego dzialu przez /N, to calkowity koszt przypa-
dajacy w tym dziale na jedno stanowisko

. 5
o R
>

a na jedna godzine robocza:

P
AP
+S

T
O ile stanowiska w dziale nie sg jednakowe, to
nalezy koszty obliczyé oddzielnie dla kazdego sta-

nowiska. Tak bedzie np. w dziale obrabiarek.
Znajduja sie tam rézne obrabiarki, zajmujace nie-
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jednakowe ilo$ci miejsca, zuzywajace rézne ilosci
energji, smaréw, o$wtetlenia i majace nieraz znacz-
nie réznigce sie koszty amortyzacji.

Byloby wiec nieslusznem, aby koszty ogélne
rozlozyé réwnomiernie na kazda obrabiarke. Dla
warunkéw szkolnych mozna jednak niektére koszty
roztozyé proporcjonalnie do ilosci obrabiarek, gdyz
blad popelniony przy tem bedzie niewielki, a obli-
czenie znacznie sie uprosci. Do takich kosztéw za-
liczymy: wynagrodzenia instruktoréw, ktére w da-
nym dziale réznig sie bardzo nieznacznie i koszt
amortyzacji urzadzen dzialu. Niech suma tych
kosztéw w stosunku rocznym wyniesie A zt. Jedli
ilo§¢ obrabiarek w dziale jest #2, to na jedna obra-

1 :
biarke wypadnie ;; zt. Do tej wartosci doliczymy

jeszcze poprzednio obliczong warto$é 5 ktéra ob-

cigza kazde stanowisko wytwarzajgce w warsztacie.
Koszt wiec, przypadajacy na jedna obrabiarke

w stosunku rocznym, wyniesie:

A /43
+

m S

e

Teraz obliczymy koszty zwigzane tylko z dang
obrabiarka. Niech obrabiarka ta zuzywa rocznie:

Sily motorycznej. . . . . . . za Kn 2L
Oliwys st N Gy
Réznych mater;alow pomocmczych s e
Koszt oéwietlenia . . foasduie s
Koszt amortyzacji obrablarkl Lo s TR e
Oznaczmy:

Ku + Ko+ Kp+ Ks+ Ka=.K,,

to koszty ogélne danej obrabiarki w stosunku rocz-
nym wyniosa:

L+ K, zk,

a poniewaz ilos¢ godzin roboczych w ciagu roku

jest =/, to koszt na jedna robocza godzine bedzie
réwny

L+ K,

===

Obliczone w ten sposéb koszty ogélne rozwieja
legende o samowystarczalnos$ci warsztatéw szkol-
nych, oslabiajac tem samem ped do nadmiernego
rozrastania sie produckji, a zwracajagc uwage kie-
rownictwa ku racjonalnemu rozkltadowi robét i ulep-
szania metod technologicznych, ktére w wiekszosci
warsztatéw szkolnych przypominaja metody prakty-
kowane przed 30 laty.

OBROBKA METALI.

Budowa armat w ,Watervliet Arsenal”.

Stare sposoby prowadzenia wojny ulegly prze-
wrotowi po pamietnem spotkaniu pancernika ,Moni-
tora”, (pierwszego z wieza) z opancerzonym w zela-

o ,Merrimac’em”. Starcie to bylo znamienne tem,
ze zaden pocisk obydwéch statkéw nie mégl prze-
bi¢ pancerza przeciwnika. Armaty Merrimac’a, ktére
w okropny sposéb zniszczyly drewniana flote Sta-
néw Pélnocnych, nie zdolaly zada¢ powazniejszego
uszkodzenia 8 calowemu pancerzowi Monitora, pod-
czas gdy 11 calowe armaty tego ostatniego nie mogly
przebi¢ pancerza statku Poludniowcéw.

Bitwa ta, ktéra miala miejsce podczas Wojny
Secesyjnej 9 marca 1862 r. odznaczyla nowa ere
opancerzonych okretéw i zarazem podkreslita bez-
celowo$¢ uzywania przeciw pancernikom armat
- bronzowych lub stalowych lanych, z jednej sztuki.
Pierwsze 8 calowe armaty zlozone z latwoscia prze-
bijaly zelazny pancerz o grubosci 8" i stalowy pan-
cerz o grubosci 6" z odleglosci okolo 1 &#m. Dzisiaj,
wszystkie duze dziala bywajg albo typu zlozonego,
albo typu odrutowanego.

Wszystkie armaty dla Ministerstwa Wojny sa
wytwarzane w Watervliet Arsenal, wraz z komplet-
nym mechanizmem zamka. 16 calowe dziala strze-
laja pociskami, wazacemi okolo 1100 £¢ na odle-
glos¢ 50 ~m. Dlugo$é tych- armat wynosi 21 mir
od wylotu do korca zamka, a waga 197 / bez
zamka.

Podczas wyrzucania pocisku w armacie powstaja
naprezenia rozciggajgce poprzeczne i wzdluzne.
Wytrzymalosé wzdluz lufy jest zwykle az nadto

wystarczajaca, tak iz gléwna uwaga konstruktora
jest zwrécona na zapewnienie naprezen obwodowych.

Armaty lane wytrzymuja ci$nienia mniejsze od
tego cidnienia, ktére rozciagneloby wlékna we-
wnetrzne poza granice sprezysto$ci. Pogrubianie
$cianek armaty poza pewne granice jest wiec rze-
cza bezcelowa, poniewaz naprezenia blisko otworu
sg znacznie wieksze niz w warstwach zewnetrznych.

Rys. 1. Przekrdj poprzeczny armaty zlozonej.

QGdyby jednak lana lufa mogla byé Scisnieta tak,
aby warstwy wewnetrzne metalu osiggnely granice
sprezystodci przy Sciskaniu, to wytrzymaltosé lufy
moglaby dwukrotnie wzrosnaé, poniewaz cisnienie
w lufie najpierw doprowadziloby warstwy wewnetrzne
ze stanu Scisnietego do normalnego, a potem roz-
ciagneloby je do granicy sprezystoéci. Na tej za-
sadzie budowane sa armaty zlozone.

Na rys. 1 wida¢ przekr6j poprzeczny typowej
armaty zlozonej w odleglosci '/, dlugoséci od zamka.

&
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Gléwna rura A idzie przez cala dlugo$¢ lufy i jest
otoczona kilkoma plaszczami, jak B i C. Dwa
plaszcze catkowicie obejmuja gléwna rure, pozostale
za$ nie ciagna sie przez calg dlugo$é¢ Plaszcze osadza
sie ze skurczem jeden po drugim, poczem calosé

lewu sa zaopatrzone w klocki z twardego drzewa
impregnowanego smarami, wytoczone tak, by $red-
nica klockéw nieco przewyzszala $rednice noza,
celem zapewnienia dobrego pilotowania nozy w wier-
conym otworze. Noze skrawajace zgruba, maja
ostrza ustawione pod katem
prostym do osi wiercenia, pod-

Rys. 2. Toczenie rury gléwnej 16-calowej haubicy na tokarce, na ktérej mozna

toczyé przedmioty o dlugosci 21 .

“osadza sie na rurze przelotowej /), idacej przez
calg dlugo$¢ lufy. Wytrzymalosé przy tej metodzie
jest tem wieksza, im wieksza jest ilos¢ plaszczy.
Przewaznym materjalem kutych armat jest stal
niklowa o wytrzymalosci na rozerwanie 700 2g/mm®.

Przy odbiorze wazniejszych czesci kutych pro-
buje sie, czy materjal wyda zadane wymiary.

W tym celu rure mocuje sie na tokarce, przy-
czem jeden koniec siedzi na uchwycie, a drugi
w obrotowej  lunecie. Zewnetrzng powierzchnie
ustawia sie bezposrednio, przesuwajgc w miarg
potrzeby uchwyt i szczeki lunety. Do sprawdzania
otworu stuzy drewniany drazek, zaopatrzony z przodu
w pionowe ostrze stalowe, ktére dotyka gérnej czesci
otworu. Wskaznik blaszany z drugiego konca drazka
spoczywa na zwyklej skali, ustawionej pionowo.
Przy pomocy tego urzadzenia sprawdza sie zapas
materjalu w czterech punktach obwodu, odleglych
o 90° w odstepach 300 mm w kierunku diugosci.
Po stwierdzeniu, iz materjalu wszedzie wystarczy,
zacina sie obwody o $rednicy zewnetrznej i we-
wnetrznej na obydwuch koncach rury. Znaki te
sluza do ustawienia przy nastepnych operacjach
toczenia, wytaczania i rozwiercania.

Gléwna rura posiada cztery $rednice wewnetrzne,
zmniejszajace sie w kierunku wylotu. ;

Pierwsza czynnoscia po sprawdzeniu jest wy-
taczanie zgruba, celem uzyskania czterech walco-
wych paséw. Czynnosci tej dokonywa sie na to-
karce przy zamocowaniu od strony wylotu w uchwycie
slowicowym, a od strony zamku w lunecie.

Przy toczeniu zgrubnem zdziera sie okolo 15 mimn
materjalu. Przy wykonczaniu, inne narzedzie o wiek-
szej $rednicy zbiera wiér od 1 do 2 mm. Noze smaro-
wane sg obficie smarem mineralnym pod cisnie-
niem okolo 4 atmosfer.

Cecha niezwykla tej operacji jest konstrukcja
stosowanych w niej narzedzi. Na rys. 4 przedsta-
wione jest narzedzie, stosowane do wykonczenia;
przy wierceniu zgruba stosuje si¢ narzedzie iden-
tyczne, za wyjatkiem samych nozy. Kazdy néz jest
zamocowany w duzym plaskim odlewie stalowym,
osadzonym na dragu na gwint. Obie strony od-

czas gdy noze wykonczajace
sa pochylone tak, by skrawaly
stopniowo.

Do wytaczania drugiego, [ub
nastepnego pasa o mniejszej
Srednicy przygotowane jest
narzedzie z klockami drewnia-
nemi obtoczonemi tak, by od-
powiadaly wymiarom tego
pasa. Do tych opraw drewnia-
nych przybija sie gwozdziami
paski drewniane, dopasowane
do otworu poprzedniego pasa,
celem dokladnego centrowa-
nia narzedzia przy wchodzeniu
w otwér wezszy.

Gdy noze juz wejda do
wezszego otworu, gléwki gwozdzi przytrzymujacych
te drewniane paski $cinaja sie i paski te pozostaja-
luzno w pierwszym otworze.

Rys. 3. Opuszczanie 16-calowego dziala do pieca
elektrycznego.

Po ostatecznem wytoczeniu, kazdy otwér musi
by¢ zbadany na calej dlugosci zapomoca przymiaru
gwiazdowego (rys. 5). Przyrzad ten ma trzy punkty
mierzace w odleglosci 120° celem dokonywania po-
miaru co kazdy cal wzdluz calego otworu. W we-
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wnetrznym swym koncu przyrzad ten posiada mi-
krometr, celem dokladnego odczytywania kazdego
pomiaru. Pomiary te musza byé starannie noto-
wane, jako podstawa do rysunku wyznaczajgcego
érednice jakie musza byé nadane przylegajacej

w uchwycie glowicowym, a od strony zamka w sta-
lej lunecie.

Proces osadzania ze skurczem obreczy na gléw-
nej rurze jest szczegélnie zajmujacy. Kazda obrecz
bywa nagrzana do oznaczonej zgéry temperatury

Rys. 4. Narzedzie do wytaczania ostatecznego jednego
ze stopni rury gléwnej.

obreczy, lub plaszczowi, tak by przy nasadzaniu ze
skurczem powierzchnie ich odpowiednio pasowaly.

Kazdy otwér wywiercony podlega rowniez ba-
daniu zapomoca zwierciadla i Swiatla elektr. tak

Rys. 6. Widok dolu skurczowego z czesciowo wpuszczonem
wen dzialem.

umocowanego na koncu dlugiego i cienkiego preta,
by nawet najdluzsze rury mozna bylo obserwowaé
z zewnatrz.

Przy toczeniu gléwnych rur, przelotu i obreczy
uzywa sie umocowania jak na rys. 2, przy ktérem
przedmiot od strony wylotu jest przytrzymywany

Rys. 5. Sprawdzian gwiazdowy do sprawdzania $rednicy
w odstepach dlugosci wynoszacych 1 cal.

od 200° — 450° C zaleznie od zadanego skurczuy,
$rednicy otworu i grubo$ci écian obreczy.

Czesci te nagrzewa si¢ w piecu elektrycznym
dolowym. Piec ten obejmuje 13 odcinkéw kazdy
o wysokosci 2,5 m. Kazdy odcinek zaopatrzony jest
w 2 termo-pary na przeciwleglych swych krarncach,
tak by temperatura odcinkéw mogla byé cisle obser-
wowana i regulowana. Czes$ci armat sa zawieszone
pionowo w piecu (rys. 3). Moga byé latwo podno-
szone i znizane zapomoca suwnicy.

Cze$¢ na ktérej ma byé nasadzona nagrzana
obrecz jest umocowana pionowo w dole o glebo-
kosci okolo 30 m, przyczem woda do jej ochladza-
nia moze byé wprowadzona do wewnatrz, aby
unikngé zbyt szybkiego nagrzania czeéci przez
obrecz. Pasowana powierzchnia wewnetrzna po-
kryta jest cienka warstwa grafitu i oliwy, dla ula-
twienia wtlaczania.

Po wyjeciu nagrzanej obreczy z pieca zapomoca
wciggarki suwnicy wewnetrzna jej$rednica jest mierzo-
na z obu konicéw, by sprawdzi¢, czy zadane rozszerze-
nie nastapilo. Nastepnie po starannem wycentrowaniu
wsuwa sie obrecz na pasowana powierzchnie ze-
wnetrzng, poczem zaraz stosuje sie chlodzenie woda.

Przy chlodzeniu niektérych wiekszych obreczy
dziala 16 - calowego zuzywa si¢ 250 ton wody,
a czynno$¢ ta trwa prawie godzine. Temperatura
450° C jest o wiele wyzsza, niz potrzeba na pola-
czenia ktérejkolwiek z pomiedzy czesci, ale ta do-
datkowa temperatura potrzebna jest by skurcz nie
nastapil za szybko, przez co obrecz uleglaby wy-
paczeniu. Przy osadzaniu ze skurczem najwiekszej
obreczy 16 - calowego dziala, obrecz nagrzana jest
tak, by osiggnela rozszerzenie 5 mm, podczas gdy
niezbedne rozszerzenie wynosi tylko 0,5 mm.

Przelot (lufe wlasciwa) zaklada sie dopiero po
osadzeniu obreczy na gléwnej rurze i po rozwierce-
niu tej ostatniej. Osadzenie przelotu jest ulatwione
dzieki rozwierceniu otworu rury gléwnej oraz ze-
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wnetrznej powierzchni przelotu tak, ze dziala nie
trzeba nagrzewaé do tak wysokiej temperatury, jak
przy osadzaniu obreczy. Do nagrzania dzialo opusz-
cza si¢ do pieca elektrycznego strona zamka do géry.

Zanim przelot zostanie osadzony w dziale, ktére
pozostaje nadal w piecu przeciaga sie przez otwér
jego rure, przez ktéra bedzie przeplywala woda do
chlodzenia go po wsunieciu do nagrzanego dziala.
Przelot napelnia sie woda przed osadzeniem w dziale.
Gdy zostanie osadzony, woda zaczyna przeplywad.
Jednoczesnie, instalacja hydrauliczna, zawieszona
na innym dZwigu zostaje dolaczona do przelotu, by
w nim wywola¢ cisnienie 200 ton.

Gdy juz dziala to ci$nienie, otwiera sie wentyl,
dzieki ktérej poziom wody w przelocie obniza sie,
tak, by cze$¢ powierzchni przelotu weszla w kontakt
z nagrzana powierzchnig dziala. Co jaki$ czas otwie-
raja sie inne wentyle, obnizajace stopniowo powierzch-
nie wody, dopéki cala zewnetrzna powierzchnia prze-
lotu nie wejdzie w kontakt z nagrzang rurg. Przy
tej czynno$ci — przelot rozszerza sie w gléwnej
rurze i silnie sie¢ z nig spaja przy skurczu calosci
podczas chlodzenia.

Po zupelnem zmontowaniu dziala, ale przed
osadzeniem przelotu, gléwna rura podlega jeszcze
raz wytaczaniu. Jest to przygotowanie do rozwier-
cenia loza przelotu. Przy tej czynnos$ci, cztery cy-
lindryczne pasy, dzieli sie na dwanascie krétszych
zapomoca narzedzi podobnych do tych, ktére byly
poprzednio opisane.

Przy rozwiercaniu loza przelotu dziala 16 calo-
wego uzywa sie 12-tu rozwiertakéw od 1 m do 2 m
dlugosci przy ogélnej dlugosci loza okolo 20 .
Stozkowato$¢ w lozu przelotu wynosi 3 mm na 1 m
dtugosci. Nasady rozwiertakéw przypominaja glowice
nozowe poprzednio opisane, z ta tylko réznica, ze sa
wyposazone w pilotowanie. Noze stopniowe osadzone
sa wzdluz narzedzia po przeciwleglych stronach
rozwiertaka we wglebieniach, wycietych w korpusie
rozwiertaka. Piersciern pilotujacy u wierzcholka na-
rzedzia jest wytoczony tak, by pasowal do $rednicy
pasa, ktéry ma byé rozwiercany.

Podczas rozwiercania, rozwiertak utrzymuje sie
w centralnem polozeniu zapomoca pierscienia pilo-
tujpcego oraz pierscieni z drzewa, przymocowanych
do trzona narzedzia. Gdy pierscien. pilotujacy

Rys. 7. Narzedzie do zlobienia kanaléw w lufie.

dojdzie do przejScia do nastepnego pasa, roz-
wiertak wyjmuje sig, oczyszcza i ostrzy w razie
potrzeby, a pierscieri pilotujacy zostaje usuniety.
Rozwiercanie to bywa wykonywane tak starannie,
ze na oko nie mozna dostrzec, gdzie zbiegaja sie
nastepujace po sobie stopnie rozwiercania.

Wiercenie ostateczne dziala po osadzeniu prze-
lotu odbywa si¢ w sposéb podobny, jak wiercenie
pierwotne, z ta réznica, ze wiercenie zdzierajace
moze zdejmowacé zaledwie 0,03 mm grubo$ci wzdluz
calej dlugosci dziala. Uzywa sie dwéch narzedzi —

Rys. 8. Widok draga do zlobienia kanaléw i loza maszyny.

jednego do zdzierania, drugiego do wykonczenia.
Sa one tego samego typu, co narzedzia, uzyte do
pierwotnego wiercenia, ale o 12 cali dluzsze.

Wiér zgrubny zdejmuje sie najpierw do polowy
dlugosci dziala, od strony wylotu, poczem dzialo
odwraca sie na tokarce i zdzieranie doprowadza
sie do korica od strony zamka. Wiercenie osta-
teczne rozpoczyna sie od tejze strony i przepro-
wadza sie przez cala dlugos¢ dziala. Z powodu
cislego ograniczenia w zdejmowaniu $rednicy sto-
suje sie niska ~szybko$¢ skrawania. Szybkos¢ ta
nie przekracza 3,5 7 na minute, a glebokosé skra-
wania przy wierceniu ostatecznem wynosi 1,2 mm.
Posuw wynosi 2,5 mm na obrét.

Zlobienie kanaléw w przelocie jest dlugim pro-
cesem, i wymaga starannosci, bowiem odrazu gle-
boko zlobi¢ nie mozna, i trzeba wielu zmian na-
rzedzi do wykonywania calej czynnosci.

Zazwyczaj zlobi sie na raz polowe wymaganej
ilosci - kanaléw, zapomoca glowicy typu White’a
(rys. 7). W dziale 16 calowem zlobi sie 96 kana-
I6w gwintowych, o glebokosci 0,3 mm; do gwinto-
wania takiego dziala uzywa sie trzech kompletéw
nozy. Pierwszy komplet nozy wykoncza powierzch-
nie pol i zlobi kanaly na glebokos¢ okolo 0,75 mm.
Ksztalt tych nozy jest taki, ze za kazdem przesu-
nigciem zlobi nieco szerszy kanal, dzieki czemu
unika sie zrysowan glowicy. Noze drugiej serji przy-
pominajg przeciggarki i stuza do wykonczenia dna
kanaléw, tak, by osiggnely przepisana wielkodé i zg-
dany zarys.

Noze trzeciej serji wykorczajacej doprowadzaja
do zadanego profilu caloksztalt kanaléw, ale nie
wykonczajg powierzchni pél. Szybkosé skrawania
wynosi zazwyczaj 2 2 na minute, tak, ze cale przej-
Scie glowicy zlobigcej przez dzialo trwa 10!/, min.
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Ogélem, czas zuzyty na zlobienie kanaléw dziala
wynosi 190 godzin.

Jak widaé na rys. 7 noze glowic zlobigcych osa-
dzone sa we wglebieniach u wierzcholka glowicy.
Moga one byé wysuwane i wsuwane w nich, celem

Rys. 9. Stosowanie draga gietkiego do zlobienia kanaléw
w duzem dziale.

regulowania skrawania. Po ukonczeniu skrawania
noze wsuwajg sie automatycznie wglab, by ulatwié
wyjecie glowicy. Po wyzlobieniu polowy kanaléw
glowice wyjmuje sie i nastawia do zlobienia pozo-
stalej polowy.

Drag opatrzony jest w kilka nastepujacych po
sobie pierScieni, dla unikniecia zacinania sie draga
w miare posuwu. Smar, zlozony z !/; szmalcu
i ?/5 nafty jest obficie dostarczany do kazdego noza
osobnemi kanalami.

Podczas skrawania glowica zlobigca musi by¢
obracana w miare posuwu dla nadania odpowied-
niego skoku srubowego kanalom, jak to widaé na
rys. 10, przedstawiajagcym kanaly w 155 milimetro-

Rys. 10. Widok zbliska kanaléw mozdzierza okopowego.

wym mozdzierzu okopowym. W dziale 16 calowem
jeden obrét bywa wykonany na kazde 12 m po-
suwu. Do zlobienia kanaléw dzial standardyzowanych
uzywa sie¢ dragéw zlobigcych typu przedstawionego
na rys. 8, ktére maja kanaly prowadzace pod tym

samym katem, jaki maja otrzymaé zlobione kanaly. #

Nurnik osadzony u wierzcholka draga zlobiacego
zaczepia jeden z tych kanaléw i sprawia, ze drag
obraca sie o skok nalezyty w miare posuwu.

Przy dzialkach typu mniej lub wiecej doswiad-
czalnego, kanaly sa zlobione zapomoca instalacji
przedstawionej na rys. 9. Dlugi gietki drag stalowy,
lub taséma stalowa moze otrzymaé wygiecie zgdane
zapomoca kompletu $rub zamocowanych z obu stron.
W polaczeniu z tym dragiem znajduja sie dwie rolki
umocowane na zebatce, ktéra porusza kolo zebate
osadzone na trzonie draga zlobigcego. W miare po-
suwania sie rolek, wzdluz gietkiego draga zebatka
posuwa sie to w prawo, to w lewo, obracajgc kolo
zebate i drag zlobigcy wraz z niem tak, by skok
Srubowy kanaléw byl utrzymany. Ten gietki drag
jest réwniez uzywany do nacinania kanaléw dragéw
zlobiagcych.

Trudnosci w wykonywaniu gwintownikow
i sposoby zaradcze.!)

Wady i zalety kanalow wisrowych Srubowych.
Kanaly wi6rowe na gwintownikach nacina sie zwykle
w ten sposéb, ze sa one prostopadle do linji Sru-
bowej gwintu. Ma to te dobra strone, ze dwie kra-
wedzie tngce kazdego zeba gwintownika zaczynaja
cigé jednoczesnie. Ten sposéb pracy sprawia, ze

Rys. 24 i 25. Qwintownik z kanalem wiérowym Srubowym.

zuzycie energji na gwintowanie jest mniejsze, niz
w innych wypadkach, przyczem otrzymuje sie gwint
o profilu dokladnym. Powierzchnie $rubowe na ta-
kim gwincie sa czyste, bez rys, jakich nigdy nie
otrzymaliby$my, stosujac gwintowniki o kanalach
wiérowych prostych niezaleznie od tego, czy bylyby
one szlifowane, czy tez nieszlifowane.

Przy uzyciu gwintownikéw z kanalami wiéro-
wemi srubowemi, wiéry maja dazno$é do splywania
wzdluz kanaléw wglab otworu gwintowanego, dzieki
czemu automatycznie kieruja sie ku wylotowi i nie
zapychaja kanaléw, przez co unika sie zlamania
gwintownika. Wiéry jednak splywaja tylko wéwczas,
jezeli pochylenie $ruby nie jest za male. Jasng jest
rzeczy, ze uzywanie takich gwintownikéw do gwin-
towania otworéw $lepych byloby niewskazane, gdyz
wiéry splywajac wglab otworu w koncu zapcha-
lyby go. Nielepsze wyniki otrzymamy stosujac tutaj
gwintowniki o kanalach wiérowych prostych. Do
gwintowania otworéw $lepych (nieprzelotowych) za-
leca si¢ przeto, ze wzgledu na trudno$é usuwania
wiéréw uzywanie gwintownikéw o kanalach wiéro-
wych $rubowych, ale o kacie stromym, i o uzwo-
jeniu przeciwnem do kierunku gwintu (t. zn., jezeli
$ruba jest prawozwita, to kanal powinien byé le-
wozwity i naodwrét).

') Patrz ,Mechanik“ N¢ 12, str. 380, Y928 r.
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Ksztally kanalow wiorowych na gwinfownikach.
Ogélnie robi sie na gwintownikach ilo$é¢ kanaléw
parzysta. Robi sie tak dlatego, aby ulatwi¢ wyko-
nanie, pomiary oraz rewizje gwintownikéw. Niepa-
rzysta iloéé¢ kanaléw robi sie jedynie na gwintowni-
kach do nakretek.

Ksztalt kanaléw w gwintownikach odgrywa nie-
zmiernie waznag role i dlatego przy konstruowaniu
gwintownikéw nalezy baczyé¢, aby nastepujace wa-
runki byly uwzglednione.

1. Ksztalt kanalu winien byé tak dobrany, aby
umozliwil otrzymywanie przy gwintowaniu prawidlo-
wych wiéréw.

2. Ksztalt kanalu winien byé dostosowany do
materjatu, do jakiego jest przeznaczony gwintownik.
Dla jednych materjaléw kat natarcia musi mieé
warto$é dodatnig, dla innych ujemna. Moga sie
zdarzyé materjaly, ktére beda wymagaly zmiennego
kata natarcia i wtedy pier$ noza w przekroju przed-
stawi sie jako krzywa. Jest tez caly szereg mater-
jatéw, dla ktérych pier§ noza musi i§¢ w kierunku
promienia. Te cztery rodzaje kanalé6w sa wskazane
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Rys. 26 — 29, Rozne ksztalty kanaléw widrowych w gwin-
townikach.

na rysunkach 26 — 29. Rys. 26 wskazuje nam gwin-
townik z piersiag noza skierowana promieniowo.
Ujemny kat natarcia w1dzxmy na gwintowniku rys. 27.
Na rys. 28 mamy pier§ noza o przekroju krzywym.
Rys. 29 wskazuje nam gwintownik z dodatnim katem
natarcia. Z przytoczonych tutaj gwintownikéw do
uzytku w ogélnym wypadku nadaje sie tylko pierwszy
rodzaj. Jezeli jednak chodzi o roboty specjalne, to
tych wiertel stosowaé nie nalezy. Przy gwintowaniu
w mosigdzu i metalach pokrewnych nalezy uzywac
gwintownikéw rodzaju drugiego, do materjaléw
mqghwych rodzaju trzeciego; czwarty rodzaj nadaje
sie do gwintowania w stali, bronzie, jak réwniez
moze byé stosowany i w ogélnych wypadkach.

3. Ksztalt gwintu winien by¢ taki, aby przy wy-
krecaniu gwintownika z otworu, wiéry nie mialy
daznosci do zaklinowywania sie na tylach zebéw,
oraz, zeby nie wchodzily miedzy zrobione zwoje
i zaszlifowania gwintownika. Jasng jest rzecza, ze
gdyby taki wypadek zaszedl, to gwint otrzymali-
byémy niedobry, za$ gwintownik, albo zlamalby
sie, albo tez ukruszyloby sie w nim kilka zebéw.

4. Ksztalt kanalu winien byé taki, zeby zeby
byly dostatecznie mocne i nie tamaly si¢ w pracy.
Pozatem glebokosé¢ kanalu winna uniemozliwié za-
tykanie sie otworéw wiérami.

Ze wzgledu na swoja wazno$¢ ksztalt kanaléw
i krawedzi tnacej byl tematem wielu rozpraw.
[ dzisiaj jeszcze ta sprawa nie jest zamknieta i co-
raz to slyszy sie o nowych ulepszeniach. Konkretne
wnioski z tych prac podajemy na rys. 30 — 34
i dwéch nastepnych tablicach.

Na rys. 30 mamy przedstawiony gwintownik,
ktérego kanal wiérowy zostal wykonany frezem wy-
puklym pélokraglym. Dla gwintownika o czterech

kanalach gleboko$¢ i promier tego kanalu réwnaja
si¢ !/, Srednicy gwintownika. Szeroko$¢ zeba jest
nieco wieksza od polowy szerokosci kanalu. Ze
wzgledu na konieczno$¢ wzmocnienia zeba, do fre-
zowania kanalu nie uzy-
wamy freza wypuklego
polokraglego, a o profilu
nieco zmienionym (wska-
zanym na rysunku linja
ciagla). Przy tym ksztal-
cie kanalu czes¢ tylna
zeba na !/, glebokosci
gwintu ma przebieg pro-
mieniowy. Kat natarcia
jest tu zmienny i na dlu-
gosci 84°, slebokosci
gwintu jest dodatni, a na
czeSci pozostalej ujemny.
Na $rednicy zewnetrznej
gwintownika wynosi on -+ 14!/,°, na s$rednicy nosnej
+ 5'/,°, za$ na wysokosci dna gwintu wynosi — 3°.

Ré6znice miedzy kanalem nafrezowanym frezem
polokraglym i frezem o profilu nieco zmienionym
wskazuje nam rys. 31. Tutaj kanal jest nafrezowany
nieco glebiej, niz w gwintowniku rys. 30. Dzieki
temu otrzymujemy kat natarcia dodatni na calej
dlugosci. Szerokos¢ zeba i przebieg jego tylnej
czeSci jest taki sam, jak w gwintowniku rys. 30.
Kat natarcia, mierzony na $rednicy zewnetrznej wy-
nosi tutaj 16%/,° na S$rednicy nosnej 8!/,° za$ na
wysokoéci dna zeba jest réwny 0°.

Rys. 32 przedstawia nam kanal, wykonany fre-
zem specjalnym. W tym gwintowniku kat natarcia

Rys. 30. Kanaly wiérowe,
wykonane frezem wypuklym
pélokraglym oraz frezem
o nieco zmienionym profilu.

Rys. 32. Wlasciwy ksztalt
kanaléw wiérowych
w gwintownikach maszy-
nowych.

Rys. 31. Gwintowniki o czte-

rech kanalach widrowych, na-

frezowane frezem wypuklym

polokraglym lub o zmienionym
profilu.

jest taki sam, jak w gwintowniku rys. 31. Szerokosé
zeba wynosi tutaj !/, szeroko$ci kanalu. Gleboko$é
frezowania jest réwna glebokosci kanalu gwintownika
rys. 30.

Inny kanal,” wykonany frezem specjalnym przed-
stawia nam rys. 33. Kat natarcia, mierzony na 1!/,
raza wzietej glebokosci gwintu jest dodatni i wy-
nosi- 5% Szeroko$é zeba jest tu nieco wieksza od
polowy szerokosci kanalu. Tyl grzbietu zeba ma
tutaj przebieg promieniowy (jak na rys. 30). Glebo-
kos§¢ kanalu réwna sie °/; srednicy gwintownika.

Jeszcze inny kanal, nafrezowany specjalnym fre-
zem jest wskazany na rys. 34. Tutaj kat natarcia,
mierzony na krawedzi tngcej jest réwniez dodatni
i wynosi 8!/,°. Promieniowy odcinek na piersi i tyle
grzbietu siega glebokosci 1!/, glebokosci gwintu.
Szeroko$é zeba jest nieco wieksza, niz polowa sze-
rokosci kanalu. Glebokosé kanalu jest taka sama,
jak na rys. 33. Jak pokazala praktyka, gwintowniki
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zaopatrzone w kanaly, wykonane wedlug rys. 34,
nie daly dobrych wynikéw w pracy, dlatego tez nie
zaleca sie tego ksztaltu kanaléw.

Tylna plaszczyzna grzbietu zeba musi mieé prze-
bieg conajmniej promieniowy, a to w tym cely,
aby uniknaé naplywania wiéréw miedzy zrobiony
gwint i cze$¢ zaszlifowang zeba w czasie wykreca-
nia gwintownika z otworu. Lepiej jeszcze w tym

Rys. 33. Kanal widrowy

o ksztalcie specjalnym

o stalym dodatnim kacie
natarcia réwnym 5°

Rys. 34. Kanal widrowy
o ksztalcie specjalnym
o stalym dodatnim kacie
natarcia réwnym 8'/.°,

celu dawa¢ tylng cze$¢ grzbietu o przekroju krzy-
wym i krzywiznie wklestej. Jednakze, jak to juz
widaé z rys. 31, przez taki profil zab bedzie nie-
tylko oslabiony, ale w pewnym stopniu otrzyma
wlasciwoséci krawedzi tnacej. Taki gwintownik przy
wykrecaniu jego z otworu psulby nam gwint, co
oczywiscie jest niepozadane.

Najwazniejszg jednak czescig kanalu wiérowego
jest plaszczyzna piersi noza. Najczesciej uzywa sie
kanalu, wskazanego na rys. 30. Wada jego jest to,
ze kat natarcia nie posiada w nim stalej wartosci.
Na $rednicy zewnetrznej mamy kat natarcia do-
datni, za$ na wysokoéci dna gwintu ujemny. Sprawe
te komplikuje jeszcze ta okoliczno$é, ze zmiana
tego kata jest bardzo nier6wnomierna. Taki ksztalt
kanalu bardzo oslabia zab. W celu wzmocnienia
zeba musimy tylna czes$¢ grzbietu mocno wyciagnaé.

Ksztalt kanalu wiérowego, wskazany na rys. 32
najbardziej nadaje sie dla gwintownikéw do gwin-
towania otworéw przelotowych. Ma on zastosowanie
przy gwintownikach maszynowych i gwintownikach
do nakretek. Tylna cze$é grzbietu takiego gwin-
townika nie gra tak waznej roli, gdyz przy gwinto-
waniu nie wyciggamy go z otworu. Ze wzgledu na
to, ze gwintownik tego rodzaju podlega bardzo du-
zym obciazeniom, nalezy baczyé, aby zeby nie byly
zbyt slabe, gdyz wytrzymalo§é ich stanowi o war-
tosci narzedzia. Nalezy réwniez uwazaé¢ na robotni-
kéw, gdyz czesto sie zdarza, ze, wskutek nieumie-
jetnego obchodzenia sie z tego rodzaju gwintowni-
kami, robotnicy psuja je, poddajac gwintowniki
obcigzeniom wiekszym, niz one moga wytrzymac.

Wieksze korzysci przy gwintowaniu w poréwna-
niu z ksztaltem kanaléw, wskazanym na rys. 30,
wykazaly ksztalty, wskazane na rys. 33 i 34, a to
dlatego, ze kat natarcia w nich jest staly na calej
swej dlugosci, moze byé zatem dostosowany do
skrawania réznych metali. Ustepuja one jednak pod
wzgledem dobroci kanatlom rys. 31 i 32, gdyz skra-
wanie przy tych ostatnich jest latwieisze, co potwier-
dzily liczne doswiadczenia. Ogélem biorac, kanaly
rys. 31 nalezy stosowaé w tym wypadku, jezeli
gwintownik musimy wyciagnaé z otworu gwintowa-
nego, za$ kanalu rys. 32, kiedy gwintownika z otworu
nie wyciggamy.
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Szereg doswiadczeri wskazal pozatem, ze typ
gwintownikéw z kanalami rys. 31 i 32 wykazal
wieksza trwalo$é, niz typy pozostale, gdyz mozna
wykonaé niemi wieksza ilo$é otworéw bez ostrzenia.
Nie trzeba jednak zapominaé, ze ostrzenie takich
gwintownikéw jest nieco trudniejsze ze wzgledu na
konieczno$é¢ utrzymania odpowiedniego profilu ka-
nalu. Nie ulega watpliwosci, ze ostrzenie gwintowni-
kéw, posiadajgcych staly kat natarcia jest latwiejsze.
Wada ta jednak jest tak nikla w poréwnaniu z ko-
rzy$ciami, jakie z nich osiagamy, ze z powodzeniem
mozemy ja pominaé. Ze wzgledu na waznos$¢ tego
elementu gwintownika, jakim jest kanal wi6rowy,
podajemy w tablicach Il i Ill jego wymiary dla
r6znych wielkosci gwintownikéw.

TABLICA 1I.

Szerokosci i glebokosci kanaléw wiérowych dla gwin-
townikéw do gwintéw gazowych.

Srednica llosé
nominal- PR R Pt Y kanalow
na rury Kanaly widrowe wiéro-
gazowe) |- Vprio‘ster © i Srubowe wych
i Sreto: | Srednica ’ o \‘ Srednica
mierzona | mierzona
ko$é zeba| na dnie |koS¢ zgba| na dnie
B kanalu | B kanalu
widrowego ‘b widrowego
Cale mm mm ' mm mm
BE 25 :f “z8 93 1~ .41 4
| lf"«l 3)4 | 6;4 1 3)1 5)9 4
s 4,3 84 | 40 7,4 4
s 54 10,6 | 4,9 9,3 4
5 59 1+ 11,6- | 59 10,3 4
3y 4,8 16,5 4,2 15,1 6
s 53 19,2 | 48 11,7 6
1 58 20,8 9,9 18,9 6
1Y, 13 270 | 69 95,2 6, |
: ! 8,3 31,0 80 29,2 6
38/ 9,3 35,2 8,9 33,2 o =t
2 7,8 42,5 | 7.5 40,7 8
2/, 8,6 47,5 | 8,3 45,2 8
21 9,8 54,6 9,5 527 8
23 10,7 59,7 51,2 8
3 9,2 68,0 88 | 66,0 10
Shis 9,8 73,0 | 94 | 1700 10
34 10,4 78,0 ‘ 10,0 --| “=26,0 10
3%, 3.2 83,5 ‘ 10,9 | 80,5 10
4 9,8 92,0 9,6 88,6 12

Fabryka lozysk kulkowych SKF w Gothenburgu
(Szwecja) robila badania poréwnawcze nad gwin-
townikami o trzech i czterech kanalach wiérowych,
o kanalach prostych i srubowych i o gwincie ciag-
lym i przerywanym (z wycieta cze$cia gwintéw).

Do badan tych uzyto gwintownikéw 1," 2z gwin-
tem Whitwortha do maszynowego nacinania gwintéw
w nakretkach. Gwintowniki byly nastepujace:

1) z czterema kanalami prostemi z gwintem ciaglym,

2)e » i Srubowemi o %

3) , trzema ,, prostemi e 5

4) , i 2 srubowemi v

5) , - 8 prostemi i gwintem przeryw.
6) . i 5 $érubowemi- e
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Doswiadczenie bylo przeprowadzone w ten spo-
s6b, ze gwintowano naprzemian kazdym rodzajem
gwintownika po 10 nakretek, az bez ostrzenia zro-
biono kazdym po 8000 sztuk. Te metode w gwin-
towaniu stosowano dlatego, aby przy wyciaganiu
wnioskéw nie trzeba bylo uwzglednia¢ ré6znic w ma-
terjale.

Wyniki otrzymane z badai nad gwintownikami
o rognych ksstaltach kanatow widrowych. Z otrzy-
manych wynikéw badarn mozna wyciagnaé nastepu-
jace wnioski:

chodzi o gwintowanie gwintéw o skokach malych
i nieglebokich, to nie mamy zadnych korzysci ze
stosowania gwintownikéw z kanalami srubowemi.
Jezeli chodzi o jako$¢ gwintu, to zadnych wybit-
nych réznic w gwintach nie zauwazono. Zauwazono
tylko to, ze gwinty wykonane gwintownikami o ka-
nalach srubowych byly nieco lepsze.

4. Gwintowniki z gwintami przerywanemi wy-
kazywaly opory gwintowania prawie takie same,
jak przy gwintowaniu gwintownikami zwyklemi.
Jednakze przy gwintowaniu gwintownikami o gwin-

TABLICA IIIL

Szerokosci i glebokosci kanatléw wiérowych w gwintownikach zwyklych.

-4 -
©
e
gsl - X e e S s e ; o gy
E'Z | Gwintowniki do gwintowa- | Gwintowniki do gwintowa- | Gwintowniki do gwintowa-
i g 2 | nia otworow przelotowych | nia otworéw przelotowych | nia otworéw przelotowych Narzynki do gléwek Frezy do narzynek do
i S | i slepych (gwintowniki do | (gwintowniki maszynowe). | (gwintowniki maszynowe). ; : i
|- 8.5 gwintowania rgcznego llo$é kanaldw widrowych | 1loéé kanaléw widrowych narzynkowych gwintowania rgcznego
e § i inne) parzysta nieparzysta I‘
i ap - — = et F= X e NS S ETE v SE BRI I - > AU T o Lol g
‘ '0:2 N:ﬁ:}gafmén;gz";’::’go‘m Gwintowniki maszynowe oraz do gwintowania nakretek Frezy do gwintéw .
i m 4% ~ y; 3 03 31 e e = "I NPT T EORE 3 REE S T SASRT ST s BT B S R i e
Szero- | Srednica | © % |Szero-  Srednica | & Z |Szero- | Srednica | €2 | Szero-| Srednica | @2 |Szero- | Srednica | &3
ko§¢ | mierzona na 5_3 ko$é | mierzona na| 5.5 | ko$é. | mierzona na | 55 ko$é | mierzona na S8 | kosé ‘ mierzona na | G
zgba | dnie kanalu | =2 | zeba | dnie kanalu ‘:‘9 zeba ‘ dnie kanalu | == | zeba | dnie kanalu <2 zgba " | dnie kanalu | =8
| wiérowego D | g 2 B widrowego D | & 2 B | widrowegoD | g 2 B widrowego D | 3 % B ‘ widrowego D | %3 2
| o3 3 °3 o3 o2
Cale mnn | MM | =2 nm min | =X mim 1 1 =2 mni mni =20 mm | nim | =2
| i :
o116 { 2,7 T S e Beav B 0SSR 2 G B8 B S 3.5:5 11504 ! 35 5
el n2id 3,4 4 o 3,7 ’ 4 2,8 | 2,6 3 24 | 44 S 1,8 | 4,4 3
R ‘ 3,9 4.1 23| ? S e 3 3 |-24 57 6| 21 | 5,2 5
| 29 49 4| 20| 56 4| 39 3,9 3| 28 6.6 6 24| o1 |5
/s 3,4 5D | 4 3,3 ‘ 6,3 4 44 | 42 3 3,2 7,6 6 29 7 [+5
Yo T Rk R R S I S AL 7,8 4] 59| 56 3| 4 10 6 | 35 9,2 5
Sl 49 | 9,3 | 4 54 10 4 6,6 | 6,4 3 4,8 11,9 | 6 42 11 5
hat=B8 | 1038 4716 T 3477 8, SEEU5 0% 0314 6] 49| 128 5
6,6 11,2 | 4 6,8 12,9 <+ 8,8 10 3 6,4 | 16 | 6 5,6 | 14,7 ~)
Wl T4 13,5 4 7,6 13,4 4 9,9 4 | 3 T2 J‘ 18 | 6 6,3 | 16,4 5
T R e 4| 84 16,5 4 | 11 13 Ea 63915 8§ 18,9 5
13/¢ 9 16,5 4 9,2 18,2 4 | 12,5 14,1 | 3 7 1 23,6 ‘ 8 7,6 20,8 S
1%, 1 10 18,4 4 9,8 18,6 4 1133 15,1 | 3 76 259 | 8 8,5 23 {25
15/s | 10,8 ‘ 19,3 4 | 104 20 4 | 144 16,6 |3 1 ‘ 3 |
1% 111,64 253 414117 23 4 1155 18 [ =3 | |
L 17, | 83 | 267 6| 85 | 215 6| 98| 25 |5 |
{2 88 | 29,3 6 9,3 | 30,6 6 1107 28 | 9 ‘ |
2y, | 99 33,2 6| 94 | 342 6 ‘ ; ;
| 2', | 10 31,5 6 =1 311 38,2 6 ‘ ;
L9y, 122 | 41,2 |8 |124 | 43 8 | |
|3 11,4 50 8 | 103 49,5 8 ‘ }
3, 1123 54,2 8 | 11,2 52,5 8 ; w
3, 133 | 502 | 8|18 | 565 |8 i ‘ '
3/, | 14 61,5 8 | 12,8 60 8 ; ‘ ‘ (o
4 s 68 8 | 137 63,2 8 | | . ;
o el o : = S - = LS i IS = J

1. Gwintowniki o trzech kanalach wiérowych
daja mniejsze opory skrawania niz o czterech.

2. Zuzywanie sie gwintownikéw o czterech ka-
nalach wiérowych jest mniejsze, niz o trzech kana-
lach. Powoduje to poniekad ta okolicznos$¢, ze
gwintownikiem o cztech kanalach zbieramy mniejszy
wiér. Wniosek powyzszy wyciagnieto na tej zasadzie,
ze po nagwintowaniu 6000 nakretek gwinty zrobione
trzykanalowym gwintownikiem okazaly sie ciasniej-
sze, niz wykonane gwintownikiem czterokanalowym.

3. Gwintowniki z kanalami prostemi i $rubo-
wemi wykazaly prawie jednakowe opory wiercenia,
ktére jednakze wypadly mniejsze dla gwintownikéw
z kanatlami $rubowemi. Stad wniosek, ze, jezeli
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cie przerywanym zdarzaly sie opory wieksze. Przy
gwintowaniu gwintownikami o gwintach przerywa-
nych otrzymano gwinty nie tak réwne i czyste, jak
przy gwintownikach o gwintach ciaglych. Stepiony
gwintownik o gwincie przerywanym zdradzal sklon-
no$¢ do dawania gwintéw nieréwnych i porysowa~
nych. Gwintownik o gwincie zwyklym, nawet stepiony,
zadnych sklonnosci w tym kierunku nie wykazywal.

Pordwnanie pojemnosci wiorowe) kanatoww gwin-
townikach Szlifowanych i nieszlifowanych. Zestawia-
jac zagadnienie glebokosci i ksztaltéw kanaléw
nalezy zwréci¢ uwage na pojemno$é kanaléw dla
wiéréw. Okazuje sie, ze ta pojemno$¢ w kanalach
gwintownikéw szlifowanych jest wieksza, niz w ka-

S
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nalach gwintownikéw nieszlifowanych. Wynika to
stad, ze w gwintownikach szlifowanych wszystkie
zeby pracuja tak, ze podzial wiéréw miedzy po-
szczegélne kanaly jest ré6wnomierny. W gwintowni-
kach nieszlifowanych natomiast, ze wzgledu na to, ze
sa one poskrzywiane i nawet przy bardzo starannem
wykonaniu nie jesteSmy w stanie tego skrzywienia
wyréwnaé, pracuja tylko niektére zeby. Ma to ten
skutek, ze i odpowiednie kanaly sa nieodpowiednio
obciazone praca odprowadzania wiéréw, a zatem
niektére z nich musza pracowaé wiecej niz toby
wynikalo z zalozer konstruktora. To przecigzenie
wplywa w ten spcsch, ze sie kanaly zabijaja wi6-
rami. Zabijanie si¢ kanalé6w wiérami, jak réwniez
i nieréwny podzial pracy skrawania miedzy poszcze-
gélne zeby sprawia to, ze zeby gwintownikéw predko
sie tamiag i gwintowniki staja sie niezdatne do
uzytku.

Urzadzenia do jednoczesnego zaokraglania
czterech kantéow na wiertarce pionowej.

Przy zaokraglaniu kantéw obrabianego przed-
miotu, w rys. 3 i 4 o promieniu 3 mm i o glebo-
kosci 11 mum zalezalo na tem, by zaokraglenia byly
wykonane jednakowo. Pierwotnie zaokraglania usku-
teczniano na szlifierce, z zastosowaniem twardej

Rys. 1 i 2. Przyrzad do jednoczesnego Rys. 3 i 4.
i réwnomiernego frezowania zaokrag- Przedmiot
len na czterech kantach przedmiotu, obrabiany.

przedstawionego na rys. 3 i 4.

tarczy szlifierskiej, przyczem przedmiot obrabiany
przytrzymywany byl wylacznie recznie, bez zadnego
prowadzenia. Przy takim sposobie zaokraglenia nie
moglo byé mowy, aby zaokraglenia byly jednakowe.

Wybitny postep w tej dziedzinie stanowilo urza-
dzenie, przedstawione na rys. 1 i 2, umozliwiajace
réwnoczesne frezowanie czterech kantéw obrabia-
nego przedmiotu, z pozgdang dokladnoscia, na wier-
tarce pionowej; po sfrezowaniu kantéw pozostalo
tylko zdja¢ zadziory i zaszlifowac ostatecznie sfre-
zowane kanty zapomoca tarczy polerskie;.

Glowica frezarska zbudowana jest na wzér
zwyklej glowicy wielowrzecionowej. Ujeta jest ona
w tuleje A, ktéra znéw jest przytwierdzona przez
$rube B do tulei wiertarki. Lozyska wrzecion fre-
zarki sa tak polaczone pomiedzy soba zapomoca
drazkéw kolankowych, ze cztery kanty obrabianego
przedmiotu jednocze$nie podlegaja zaokragleniu, po
pokreceniu ramienia o tuk okolo 25°

W dolnym ‘koricu tulei 4 osadzona jest panew
mosiezna /) tworzaca tozysko dla walu napedowego,
oraz trzonu £, stanowigcych jednolita calo$¢ z ko-
lem zebatem napedowem. Dolny koniec zastony
zaopatrzony jest ponadto w wytoczenie, przezna-
<zone do przyjecia dolnej czesci glowicy frezarskiej
I, przytwierdzonej zapomoca $ruby G. Cztery try-
biki // sa rozmieszczone koncentrycznie w stosunku
do zaokraglern obrabianego przedmiotu i pracuja
wraz z kolami zebatemi /, w dolnym koricu wrze-
cion frezarki ./, do ktérych dolnych koricéw przy-
twierdzone sa frezy K. Wrzeciona frezarskie po-
taczone sa z drazkami L, obracajacemi sie dokola
czopéw M. Czopy obrotowe M zajmuja polozenie
koncentryczne w stosunku do bezposrednio nad
niemi polozonych trybikéw //. Nacisk przy frezo-
waniu przyjmuje lozysko kulkowe /V, a wyréwnanie
zuzycia uskutecznia sie¢ przez zastosowanie czopéw
gwintowanych z nakretkami. Do zamocowania po
ustawieniu sluzy przeciwnakretka O.

Frezy profilowe nasadza sie przez przySrubowa-
nie do wrzecion frezarskich. Ostrzenie ich w razie
potrzeby nastepuje pézniej tylko przez szlifowanie
powierzchni - pracujgcej noza. Ten typ frezéw jest
bardziej pezadany, gdyz $rednica ich nie tak predko
sie zmniejsza przez oszlifowanie. Nastawianie, na-
skutek zuzycia frezéw uskutecznia sie w panwiach
ekscentrycznych 72, w ktérych umieszczone sa wrze-
ciona frezarki, zapomoca $rub nastawnych O. W no-

wych frezach ustawia sie narzedzia tak, by kola:

zebate i trybiki nie znajdowaly sie w pelnem za-
zebieniu. We frezach przeszlifowanych, celem wy-
réwnania zmniejszonej S$rednicy frezéw, docigga sie
odpowiednio panewki do wewnatrz. Przytem nalezy
uwazaé, by wszystkie frezy mialy jednakowe $red-
nice, i by wszystkie panewki byly nastawione réw-
nomiernie.

Cztery dzwignie ruchome /[ polaczone sa po-
miedzy soba przegubami /X, z ktérych jeden sta-
nowi calo§é z dzwignia reczng C, przedstawiona
na rys. 2, na poczatku i koncu frezowania.

Do prowadzenia glowicy frezarskiej sluzy czop
S, przechodzacy przez otwér $rodkowy obrabianego
przedmiotu, ktéry - zarazem sluzy do nalezytego
ustawienia przedmiotu obrabianego w stosunku do
frezéw.

Szlifowanie powierzchni wewnetrznych
pierscieni.

Stosowane zazwyczaj zamocowanie tarczy szli-
fierskiej na wrzecionie — zawodzi w wypadku
koniecznosci szlifowania, powierzchni 5 i € obra-
bianego przedmiotu w formie pierécienia. Ten ostat-
ni umocowano na tarczy kulakowej, co pozwala
na latwe zdejmowanie. Wspomniana trudno$é po-
lega na tem, ze nakretki zaciskowe, wystajace przed
dos¢ odlegla od korica wrzeciona tarcze uniemozli-
wiaja jej zetkniecie sie z przedmiotem obrabianym.
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Warszawa-New @ York-Chicago

Stowarzyszenie Mechanikdw Polskich 3 Ameryki

Warszawa, Marszatkowska 48.Tel. 106-39. Adres telegr.. ,,PMECHANICS, Warszawa”

Przedsigbiorstwa wiasne w ,,Porebie” pod Zawierciem, w Pru-
szkowie, Zbikowie, Wyszkowie i Bydgoszczy.

Warsztaty mechaniczne zaopatrzone w najlepsze obrabiarki amerykanskie.

Produkujemy:

Obrabiarki do metali: tokarki,
heblarki, strugarki, ryflarki, wiertar-
ki, szlifiarki, maszyny do gwintowa-
nia, karuzeldwki, wiertarki promie-
niowe i frezarki (w przygotowaniu).

Aparaty do frezowania dlg
tokarek.

FPodzielnice do frezarek.

#HHola zebate czofowe i stozkowe
z-zgbami surowemi i obrobionemi.

Imadla, rozwiertaki, gwinto-
wniki, — gry2y i wszelkiego
rodzaju maszyny precyzyjne.

Obrabiarki do drzewa: heblar-
ki, wyréwniarki, wiertarki, pity tas-
mowe, pity tarczowe, traki.

T'ransmisje — sprzegta Benna.
HMaszyny roinicze: kieraty, siecz-
karki, mfocarki, wialnie.

" Odlewy z zelaza i stali z wlasnych

lub nadestanych modeli. Cylin=-
dry perowozowe — odlewy
z obrébka.

Rury kanalizacyjne i wodo-
ciggowe.

Garnki i naczynia emgqljo-
wane.

Preedmioty uzytku sanitar-
nego: wanny emaljowane, zlewy,
klozety, umywalnie.

Wegiel.
Cegla czerwona i biala.

Specjalna uwaga: Mamy na skfadzie 50 gotowych ciagowek (traktorow)
wiedenskiej firmy ,Stamag”, ktére sprzedamy tanio.
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wiei T ,MECHANIK”

_4EPDWUTYGODNIK POSWIECONY OBROBCE METALI | DREWNA
; | | SPRAWOM TECHNIKI WOGOLE

WYDAWNICTWA ROK PIATY
" REDAKTOR INZ.-TECHNOLOG JAN KOMARNICKI

REDAKCJA | ADMINISTRACJA: WARSZAWA, MARSZALKOWSKA 46, TEL. 1-47. m

\

KONTO P. K. O.5630.

MECHANI K wychodzié bedzie 1-go i 1b-go kazdego miesigea, aby w ten sposéb odpowiedzieé
potrzebie systematycznego odwietlania biezacych spraw technicznych i cz¢stszego komunikowania sig z cay-
telnikami.

MECHANIK prowedzié bedzie dzialy nastepujace:
|, Dziat Naukowy. |l. Dzlal Obrébki Metall. Ill. Dzial Obrdbki Drewna. [V. Dzial Kotiéw | Mo-
torbw, V. Dzial KoleJowy. VI, Dziat Maszyn Rolniczych, VI, Dziat Elektromechaniczny.

MECHANIK wydawaé bedzie nadai specjalne zeszyty, poswigcone wylgcznie pewnym podstawowym dzialom przemyshu
krajowego.

W ROKU 1923 UKRZA SIE : '
Zeszyt Drzewny. Zeszyt Gorniczo-Hutniczy.
Zeszyt Elektrotechniczny. Zeszyt Naftowy.

Dotychczas wydane zoslaly: dwa Zeszyty Ciepline (r. 1921), dwa Zeszyty Kolejowe (r. 1922) ]
| dwa Zeszyty Obrdbki Metali (r. 1922). 0

MECHANIK prowadzi¢ bedzie dzial, poSwigcony Nowym Maszynom, w kidrym zamieszczane beda
ilustrowane opisy obrabiarek i maszyn z wytwérni krajowych,
.M ECHANIK korzysta¢ bedzie nadal z cennego wspdlpracownictwa pierwszorzednych sib naukowych | zawodowych.

Dotychczas zamiescili w ,MECHANIKU‘ pom. innemi swe prace pp.:

Prof. St. Anczyc (Lwéw, Politechnika), Inz R. Biedrzycki (£.6dz), Prof. St. Biedrzyckl (Warszawa, Glow-
na Szkola Gospod. Wiejskiego), Inz. M. Bogdanowicz (£:6d%), Inz. J. Bystrzanowski (Wilno), Prof. St. Debicki
(Poznan. Wyzsza Szkola Budowy Maszyn), Inz. St. Felsz, Inz T. Gayczak (Lwéw), Prof. C. Grabowski
(Warszawa, Politechnika), Prof. B. T, Geisler (Lwo6éw, Politechnika), Inz Jan Harabaszewski, Prof. E.
Hauswald (Lwo6w, Politechnika), Prof. M. Heilpern. Prof. B. Hummel (Warszawa, Politechnika), Inz.
T. Kociatkiewicz, Inz. St. Kruszewski, Inz J. Kunstetter, Prof. H. Mierzejewski (Warszawa, Politechnika),
Prof. J. Moscicki (Lwo6ow, Politechnika), Inz. W. Moszynski (Boryslaw), Inz. K. Nowicki (Poznan), Inz. W. Pa-
wlowski, Inz. M. Piechowski, Prof. R, Podoski (Warszawa, Politechnika), Prof. Al. Rothert Inz Z. Rytel,»
Inz B. Rzeszotarski (Krosno —Polanka), Prof. K. Smolenski (Warszawa, Politechnika), Prof. ¢. Sokolnicki
(Lwéw, Politechnika), Prof. B. Stefanowski (Warszawa, Politechnika), Prof. Suchowiak (Lwéw, Po-
litechnika), Prof. B. Toltoczko (Warszawa, Politechnika). Inz. M. Widerszal. Inz. A. K. Zieliniski i wielu innych.

B MK E Prenumerata za 1-sze polrocze wynosi 2) Administracja ,Gérnoslaskiego Przegladu Gospodarcze
w kraju Mkp, 8.000.—, w Stan. Zjedn. Ameryki Po6inocnej go“, Katowice, ul, Beaty 37, o
Dol. 1.—, w innych krajach zagranicznych Mkp. 12.000.—, 3) Wszystkie ksiggarnie i kjoski kolejowe.
Prenumerate przyjmuja: zagranica:
; 1) Konsulaty Rzeczypospolitej Polskiej.
w kraju: 2) The Polish Mechanics Co., Inc, ~- 224 East 57 th Str,
1) Administracja ,MECHANIKA¢, Warszawa, Marszalkow- New-York, N. Y.
ska 46, (od 9 do 4), tel, 147, 3) Filje Stow. Mechanikéw Polskich w Ameryce.

Prenumeratg przesyla¢ mozna réwniez przez Pocztowa Kase
Oszczednosei (P. K. O.) w Warszawie na konto Nr 5630.

PROSIMY O RYCHLE ODNOWIENIE PRZEDPLATY
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