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Od ‘Redakcji

Miesige uplynat od ukazania sig pierwszego zeszytu miesiecznika ,,MECHANIK”. Niewiel-
ki ten okres utwierdzil nas w przekonaniu o ogromnej potrzebie powotania do zycia czaso-
pisma, przeznaczonego dla szerokich rzesz pracownikéw przemystu i rzemiosla metalowego.

O zyczliwym przyjeciu nowego wydawnictwa swiadczy duZy i stale wzmagajacy sie na-
plyw prenumeratoréw, ktérych liczba w chwili ukazania sig pierwszego zeszytu wynosita 1500
0s6b, a w ciggu dwu nastepnych tygodni wzrosta przeszio dwukrotnie. W chwili obecnej caty
naklad pierwszego zeszytu w wysokosci 5000 egzemplarzy zostal juz wyczerpany, a dalsze
zapotrzebowanie zostanie pokryte w sierpniu po dokladnym ustaleniu liczby prenumeratoréw.

Niewgtpliwie duzym sukcesem jest zaliczenie przez Ministerstwo Wyznarn Re-
ligijnych i OS§wiecenia Publicznego miesigcznika ,MECHANIK” w poczet
pomocy naukowych w szkolach zawodowych, polozonych na terytorium Rzplitej Polskiej oraz
poparcie Ministerstwa Spraw Wojskowych, ktére wezwalo dowéddztwa od-
dzialéw i instytucyj technicznych oraz dyrekcje zaktadéw przemyslowych, pracujocych dla
Obrony Panstwa, do otoczenia szczegdlng opiekq mowego czasopisma.

W wielu zaktadach przemystowych przeprowadzono akcje propagandowq i zorganizowano
zbiorowgq prenumerate czasopisma na warunkach dogodnych dla pracownikdéw.

Nie mniej skuteczng propagande ,MECHANIKA” prowadzito liczne grono sympatykéw
czasopisma, zaréwno czltonkéw Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich, jak i techni-
kéw i rzemieslnikéw, ktérzy stworzyli wokét czasopisma przyjazng atmosfere i przyczynili sie
do jego rozwoju. '

Redakcja czasopisma ,,MECHANIK” zwraca sie do Czytelnikéw i Sympatykdw czasopisma
z gorgcym podziekowaniem za dotychczasowq pomoc, a zarazem 2z prosbg o dalszg czynng
wspélprace zaréwno w zakresie redakcyjnym, jak i propagandowym. Czym wiecej wspblpra-
cownikéw zgrupuje sig wokot czasopisma, tym pelniejsza i wszechstronniejsza bedzie teka re-
dakcyjna, tym zywsza zachodzi¢ bedzie wymiana pogladéw pomiedzy czytelnikami.

Nie zapominajmy o tym, i2 dwa pelne glebokiej tresci stowa ,,.Dzielmy sie” powinny zna-
lezé jak najszersze zastosowanie w zyciu codziennym. Dzielmy sie z mlodszymi i mniej wy-
kwalifikowanymi kolegami wynikami wlasnego doswiadczenia zawodowego, utrwalajmy na
pismie wyniki wlasnych rozwazan, spostrzezen i badan.

Niechaj dgZeniem mnaszym bedzie stworzenie z pracownikéw, zatrudnionych w rzemiosle
i przemysle metalowym jednej wielkiej rodziny, ozywionej jednym duchem i pracujgcej pod
wspolnym hastem:

POPRZEZ PODNIESIENIE KULTURY ZAWODOWEJ
DO POTEZNEJ I WIELKIEJ POLSKI!
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Inz. JAN PIOTROWSKI

(dokonczenie)

JAKIE OBRABIARKI BEDA BUDOWANE W POLSCE?

Szlifierki

HStowarzyszenie Mechanikéw” prowadzi na
wielka skale fabrykacje seryjng szlifierek
uniwersalnych typu 1SM do okraglego
szlifowania do ¢ 110 mm i diug. 400 i 600 mm.

W opracowaniu poza tym jest typ 2SM dla
$rednic 250 mm, przy diugosci do 1500 mm z po-
suwem hydraulicznym. ,,Stowarzyszenie Mecha-
nikéw” buduje tez w duzej ilosci szlifierki-
ostrzarki uniwersalne typu SAB w rodzaju
amerykanskich, ze stolem na tasmie rolkowej.
Takaz sama ostrzarke buduje rowniez f. ,W.
Krusche” — pod nazwag OU-1. Poza tym budo-
‘wane sg uniwersalne ostrzarki przez f. ,,Paschal-
ski” typu dzwigniowego, przewaznie do ksztal-
towych frezow, typu SA. ,Zieleniewski” buduje
kolumnowa ostrzarke do frezéw typ ASI i zlo-
zong szlifierke do okraglego szlifowania i do
ostrzenia typu CSH, dla $rednic do 230 mm.

Szlifierki do plaszczyzn sa bu-
dowane w jednym wymiarze przez ,,Panstwowe
Wytwérnie Uzbrojenia”.

Firmy .,W. Krusche”, ,Wt. Paschalski”, ,Wie-
pofana” i ,Zieleniewski” budujg szereg odmian
toczakow ‘
lerek. ' B

Caly szereg specjalnych ostrza-
rek: do nozy tokarskich, do nozy z twardych
stopéw, do pilek, do wiertet itd. wiaezyta do
swojego programu f. ,,W. Krusche”.

Frezarki

Najbogatszy program budowy frezarek po-
siada ,,Stowarzyszenie Mechanikéw”. Firma ta
uwaza za podstawowy program swojej wy-
tworni w Pruszkowie przede wszystkim frezarki
wszystkich odmian i nastepnie dopiero szlifier-
ki i wysoce szybkobieine precyzyjne tokarki.

Budowane sa tam w 4-ch rozmaitych wy-
miarach i w 2-ch odmianach (szybkobieznej
i wysoce szybkobieznej) frezarki pionowe
typu FY, poziome typu FX, uniwersal-
ne typu FW, o mocy od 3-ch do 10 KM, razem
24 typy — w najbardziej nowoczesnym wyko-
naniu i z bogatym wyposazeniem, wzorowane
na najlepszym typie maszyn amerykanskich.
Frezarki te posiadaja rozrzad hydrauliczny,
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szmerglowych 1 po--

pétautomatyczny. Produkcje prowadzi sie syste-
mem seryjnym w duzych ilo§ciach. Frezarki te
nadajg sie tak do masowej, jak i jednostkowej
produkceji, wymagajacej jednocze$nie najwiek-
szej wydajnosci i doktadno$ci. W tym samym
rodzaju zamierzona jest budowa frezarek po-
diuznych produkeyjnych.

Réwnolegle z tymi mocnymi typami ,,Stowa-
rzyszenie Mechanikéw” buduje i lzejsze typy
pionowe FSA i 1FPA, poziome FML, jak row-
niez pionowsq frezarke wysoce szybkobiezng dla
lekkich stopéw (do 2000 obr/min), typu OFDA
i 1IFDA.

Poza ,,Stowarzyszeniem Mechanikéw” fre-
zarki budowane sg w firmie ,,Paschalski”’, ,,W.
Krusche” i , L. Zieleniewski”. F. ,Paschalski”
podjela sie wykonania catego asortymentu 1e k-
kich pionowych, poziomych i uniwersalnych
frezarek, ktore maja sta¢ sie najbardziej popu-
larnymi typami budowanymi na sklad i przezna-
czonymi tak dla wiekszych nabywcow, jak i dla
Sredniego przemystu. Wykonuja sie tam stotowe
reczne frezarki typu GS4, reczne poziome GRS
i GR6, poziome automatyczne GPZ7, pionowe
GPN7 i poziome GPS8. Frezarka uniwersalna bu-
dowana jest w dwu rozmiarach: GU9 i GUI0.

- Zieleniewski” budﬁje wzglednie 1zejsze
frezarki produkcyjne podtuzne,
typow CFF, CFL i FFL.

Widzimy wiec, ze polski zesp o6l frezarek
przewiduje zaréwno najbardziej luksusowe, jak
i popularne maszyny.

Wiertarki

.Mate szybkobieine wiertarki, w wielu od-
mianach, budowane sa przez wytwornie: ,W.
Krusche”, ,,Pionier”, ,,Wiepofana”. Ciezkie wier-
tarki sg budowane przez f. ,J. John” i ,Pa-
schalski”. Niektore z tych maszyn sg przewi-
dziane z ciggla zmiang liczby obrotéow, jak np.:

. John'a” typu W II-40. W programie f. ,,Pio-

nier” sg tez wiertarki wielowrzecionowe.

Wiertarki promieniowe sg za-
poczatkowane przez wytwornie ,H. Cegielski”
w Rzeszowie w trzech typach: W 4, W 55 i W 8.
Konstrukeja przewidziana dla nich jest wysoce
nowoczesna.
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Wiertarka tréjwrzecio-
nowa. Typ WDIII
(Pionier)

Wiertarka pionowa,
Typ WEG (Wiepo-
fana).

Wytaczarki

Budowe wytaczarek w 4 wymiarach: typu
2WD o S$rednicy wrzeciona 60 mm; CWC —
80 mm; FWC — 100 mm i HWC — 110 mm,
objeta f. ,Zieleniewski”. Wytaczarka typu CWC
juz zostata wykonana o konstrukcji bardzo no-
woczeshej.

Gwinciarki

Budowa wszystkich wymiaréw gwinciarek
poziomych do srub 34", 1", 114" i 212" objeta
jest przez f. ,Zieleniewski”.

Mate gwinciarki pionowe do nakretek do
& 8 mm buduje firma ,Pionier” typu WG.

Diutownice, strugarki poprzeczne
i strugarki podtuzne

Wszystkie te maszyny we wszystkich naj-
bardziej uzywanych wymiarach stanowig pro-
gram ,Stowarzyszenia Mechanikow” w Zakia-
dach ,Poreba”. Budowane sg tam diutownice
o skoku 150, 200, 350 i 500 mm, strugarki po-
przeczne o skoku 250, 400 i 600 mm. Strugarki
podtuzne o szerokosci strugania 550, 750, 1000
(1250), 1500 (1750) i 2500 mm o dtugosci do
10.000 mm i wiecej. Strugarki poprzeczne o sko-
ku 250, 400 i 500 mm budowane sg roéwniez
przez f-me ,Zieleniewski”.

Pity tarczowe i dZzwigniowe
beda stanowity program firmy ,W. Krusche”.
Obrzynarki i centrowki

sg w programie f. ,Zieleniewski” i ,Stowarzy-
szenia Mechanikéw”.

Prasy

Prasy mimosrodowe, korbowe i S$rubowe
stanowig program firmy ,Tlocznie i Maszyny
pomocnicze” i sg budowane przez nig w kilku
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dziesieciu odmianach. Najciezsze prasy sa bu-
dowane przez f. ,Stowarzyszenie Mechanikow”
»L. Zieleniewski”, jak rowniez i przez wydzialy
mechaniczne niektdrych hut.

Obrabiarki rozne, ciezkie i specjalne

Nie ma moznosci wymieni¢ tu szczeg6towo
wszystkich typoéw budowanych przez polskie
fabryki. Mozna tylko zaznaczy¢, ze ciezkie typy
maszyn wchodzg w program firm: ,Zieleniew-
ski” i Zaktaddw ,Poreba” ,Stowarzyszenia Me-
chanikéw”. Ta ostatnia firma buduje maszyny,
az do najciezszych do 60.000 kg i wiecej.

Budowane sg w Polsce najciezsze tokarki
i strugarki, tokarki do walcoéw, do zestawow
wagonowych i parowozowych, do osi, do két
i obreczy wagonowych i parowozowych, ciezkie
prasy i szereg maszyn specjalnych.

Poziom techniczny wykonania

Ta krotka charakterystyka programéw pol-
skich fabryk obrabiarek winna by¢ uzupetniona
zaznaczeniem, ze organizacja prze-
mystu obrabiarkowego dotyczy
i samego poziomu wykonania. Szereg wytworni
obrabiarek zaczyna juz stosowaé kota zebate
hartowane i szlifowane, sprzegta wieloptytko-
we, wielorowkowe walki do przesuwnych kot,
automatyczne smarowanie, szlifowane prowad-
nice, caty szereg otworéw ksztattowych wyko-
nywanych na przeciggarkach itp.

Jak juz wyzej byta o tym mowa, nie wszyst-
kie prace, tak w dziedzinie rozwoju wytwdrni,
jak i opracowania nowych typow dla powyz-
szego programu sg juz wykonczone. Mozna jed-
nak przypusci¢, ze w 1939 roku prawie caty
program zostanie juz wprowadzony w zycie.

Pita tarczowa do ciecia pretow
0 $rednicach d " 200 mm. Typ
PTK-3. (W. Krusche).
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

JAKI KSZTALT POW

INNO MIEC OSTRZE

WIERTLA SPIRALNEGO?

O KSZTALCIE OSTRZA

Wiertto, podobnie jak i kazde inne narzedzie,
ma $ciSle przemyslany ksztatt. Ksztalt ten nie
moze by¢ dowolny, gdyz od niego zalezy nie
tylko predko$¢ skrawania, ale réwniez opory
skrawania, jak wreszcie gtadko$¢ powierzchni.

Wiertto jest narzedziem zlozonym z trzech
ostrzy (rys. 1) a to: z dwoch glownych ostrzy
skrawajgcych A B i A'B’ i jednego ostrza po-
przecznego BB’, zwanégo inaczej Scinem. Pod-
czas gdy ostrza gtowne AB i A'B’, jak to widaé
z przekroju X-X, posiadaja normalny ksztait
ostrza z katem skrawania 8'), mniejszym od

Ksztalt wiertla spiralnego okreflajg nastepu-
jace wielkosei (rys. 1):

a) kat nachylenia powierzchni przyltozenia
A'B'C (kat v),

b) kat nachylenia spirali 8; do osi wiertla,

c) kat zaszlifowania wierzchotka wiertla —
2« (wzgl. kat nachylenia «*®) gltéwnego ostrza
do osi wiertta).

a. Kat nachylenia powierzchni przylozenia
A'B'C.
Kat ten oznaczony na rys. 1 w przekroju
X-X literg y, musi by¢ w réznych miejscach
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‘Rys. 1.
Wiertlo spiralne.

90° (a tym -samym umozliwiajacym skrawanie),
ostrze poprzeczne BB’ (patrz przekrdj Y-Y) ra-
czej gniecie niz skrawa, gdyz kat skrawania jest
wiekszy od 90°,

1) Zainteresowanych odsylamy do artykulu inz.-
mech. K. Ocheduszko pt. ,Jaki ksztalt powinno mieé

ostrze noza tokarskiego?” Mechanik 1938 r. zeszyt 1,

str. 7 i nast.
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Rys. 3.

Powierzchnia przytozenia wiertta (w rozwinieciu).

ostrza gtéwnego rézny, gdyz zalezy od posuwu
A, przypadajacego na jeden obrot wiertta. Oczy-.
wistg jest bowiem rzeczg, ze, aby ostrze moglo
sie zaglebia¢ w material bez zadnych trudnosci
musi mie¢ nachylong powierzchnie przylozenia

2) Przy nozu tokarskﬁ.n kat k nazywamy kgtem
przystawienia.
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TABLICA IX.

Tokarka karuzelowa 1500 € Typ 1KBE (Stow.
Mechanikéw).

Tokarka karuzelowa 1000 £ Typ 2KA (Stowarzyszenie Mechanikow).
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TABLICA X.

Uniwersalna szlifierka narzedziowa (ostrzarka) Ostrzarka 3-tarczowa do nozy z nakladkami ze
Typ 1SAB (Stowarzyszenie Mechanikdéw) stopéw twardych. Typ SWE-25 ,Pabianice”
i Typ OU-1 (W. Krusche). (W. Krusche).
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TABLICA XI.

Uniwersalna szlifier-
ka narzedziowa (o-
strzarka) z automa-
tycznym urzadzeniem
do odciggania pytu.
Typ ASI (L. Ziele-
niewski).

Szlifierka 2-tarczowa do nozy tokarskich z plytkami ze stopéw twardych
do tarcz 250 mm Typ SWE-25 ,Warszawa” (W. Krusche).
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TABLICA XII.

Frezarka pozioma. Typ FML (Stowarzyszenie
Mechanikow).

Frezarka pionowa Typ 2FY (Stowarzyszenie
Mechanikow).

Frezar-
ka pio-
nowa
wysoce
szyb-
kobiez-
na Typ
1FDA
(Sto-
warzy-
szenie
Frezarka pozioma Typ 2FX (Stowarzyszenie Mecha-

Mechanikow). nikow).
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TABLICA XIII.

Frezarka pionowa automatyczna Typ GPN7 Frezarka uniwersalna Typ GU9 (W. Paschalski).
(W. Paschalski).
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TABLICA XIV.

Frezarka pozioma Typ CFF (L. Zieleniewski)
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TABLICA XV.

Wiertarka szybkobiezna precyzyjna stotowa do
wiercenia otworow d 10 mm Typ WE-10/st
(W. Krusche).

Wiertarka szybkobiezna kolumnowa
do wiercenia otworéw d 16 mm
Typ WE-16jk (W. Krusche).
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TABLICA XVI.

Wytarczarko-frezarka pozioma o $rednicy wrzeciona 80 mm. Typ CWC (L. Zieleniewski).

Strugarka poprzeczna o skoku 500 mm. Typ FHA (L. Zieleniewski).
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TABLICA XVII.

Strugarka poprzeczna o skoku 400 mm. Typ 2ZAA (Stéwarzyszenie Mechanikow).

Strugarka podiuzna szerokosci 1250 mm. Typ 324 HB (Stowarzyszenie
Mechanikow).
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TABLICA XVIII.

Gwinciarka z gtowicg syst. Landis do nacinania gwintéw Whitworth'a od 3/8" do 1
oraz gwintéw gazowych od 1/8" do 5/8". Typ CGD
(L. Zieleniewski).
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pod katem o kilka stopni wiekszym, anizeli to
wynika z posuwu (rys. 2) awiec kat y + e mu-
si by¢ wiekszy jak s. Tymczasem kat e ktory
jest wynikiem posuwu zalezy od odlegtosci
punktu ostrza gtéwnego od osi. Powierzchnia
ABNO (rys. 3), jako wynik posuwu .powstaje
nastepujaco:

przez zawiniecie trojkata AJK na walec
0 promieniu R powstanie linia srubowa AOK" *).
W podobny sposéb powstanie linia $rubowa
BNM', przy czym musimy pamieta¢, ze posuw
(wysokosé nawijanego trojkata) jest w kazdym
punkcie ostrza jednakowy. Widzimy wiec, ze im
punkt znajduje sie blizej osi, tym kat nachyle-
nia powierzchni ABNO wypada wiekszy, a wiec
kat mlIf odpowiadajgcy punktowi odlegtemu od
osi 0 r, jest wiekszy, anizeli kat €2, przynalez-
ny do punktu odlegtego od osi 0o R. Jesli w ten
spos6b otrzymane katy £Xi €2, wynikie z posu-
wu, powiekszymy o pare stopni, otrzymamy
kat nachylenia powierzchni przytozenia, gwa-
rantujacy, ze wiertto ostrzami gtdwnymi nie be-
dzie gniotio, lecz skrawato. Praktyka wykazata
przy tym, ze powierzchnia przytozenia posiada
wiasciwy kat nachylenia, gdy ostrze poprzecz-
ne jest nachylone do ostrzy gtéwnych pod ka-
tem 55° (rys. 1).

b. Kat natarcia.

Kat natarcia S (rys. 1 przekr6j X-X) jest
wywotany katem nachylenia linii spiralnej do
osi. Im kat nachylenia spirali jest wigkszy, tym

wiekszy jest kat natarcia. Ale niezaleznie od te-
go pamieta¢ musimy, ze ztobki (kanaly) sg wy-
konywane przy statym skoku stotu frezarki za

a) Wiadomo bowiem, ze linia $rubowa, ktéra jest
wynikiem réwnoczesnego i réwnomiernego obrotu
przedmiotu i przesuwu narzedzia wzdtuz osi obrotu te-
go przedmiotu, moze by¢ uzyskana réwniez przez na-
winiecie tréjkata o podstawie dtugosci réwnej obwodo-
wi podstawy walca (AJ) i wysokosci rownej skokowi
tej linii Srubowej.

MECHANIK
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pomoca freza profilowego, a wiec (fys. 4) kat
natarcia wypadnie inny dla punktu ostrza, od-
dalonego od osi 0 r, a inny dla punktu ostrza
oddalonego od osi 0 R. Jak to widzimy z rys. 4,
powierzchnia natarcia (powstata w sposéb po-
dobny jak na rys. 3), wykazuje na promieniu r
kat natarcia & mniejszy, anizeli & na promie-
niu R. A wiec zgodnie z tym coSmy powiedzie-
li przy omawianiu ksztattu ostrza noza tokar-
skiego, bedziemy mieli korzystniejsze warunki
pracy na obwodzie wiertta, anizeli w poblizu
Srodka, a juz najgorsze na Sciniel), gdzie kat
skrawania j8 jest wiekszy od 90°. Na skutek te-
go wystgpig na obwodzie wiertta mniejsze opory
skrawania. W tym tez lezy przyczyna dlaczego
pozadana jest korekcja (poprawianie) gtow-
nych ostrzy wiertta. Korekcja ta polega na tym,
Zz0 nadajemy ostrzu na 'calej dlugosci jeden
wspdlny kat natarcia, jak to przedstawiono na
rys. 5 przy czym rdwnoczeSnie staramy sie
skroci¢ dtugos¢ ostrza poprzecznego. Nie nalezy
natomiast przeprowadza¢ korekcji tak, jak to
przedstawiono na rys. 6, gdzie przy sposobno-
Sci korekcji ostrza gtéwnego ostabiono rdzen
wiertta nie naruszajac wogéle Scinu.

Oczywistyg jest rzecza, ze w celu zmniejsze-
nia oporéw skrawania pozadane byto by stoso-
wanie jak najwiekszych katéw nachylenia spi-
rali do osi, ale niestety i tutaj na przeszkodzie
stoi wytrzymatos¢ i twardosé materiatu skrawa-
nego, ktdre wymagajg matych katow natarcia
wierceniu w materiale twardym. Dlatego to dla
materiatdw twardych i o sypkich wiérach da-
jemy Kkaty nachylenia spirali mniejsze (patrz
tabela).

Rys. 5.
Wiasciwa korekcja
wiertta spiralnego.

Rys. 6.
Niewlasciwa korekcja
wiertta spiralnego.

c. Kat wierzchotkowy wiertta.

Kat wierzchotka wiertta 2k zalezy od mate-
riatu skrawanego, tudziez od warunkéw pracy.
Materiaty o duzej wytrzymatosci wymagajg ma-
tego kata wierzchotka, powodujgcego wydtuze-
nie krawedzi tnacej, wskutek czego ciepto po-
wstate podczas skrawania jest tatwiej odprowa-

*) W miare ostrzenia wiertta grubos$¢ scinu rosnie.
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dzane i ostrze trwa diluzej. I tak np. wiertlo
przystosowane do wiercenia otworéow w stali
zahartowanej. o wytrzymaltosci do 120 —+— 130
kg/imm?2, powinno mieé¢ kat wierzchotkowy
2k = 90° a oprécz tego skorygowane ostrza
gltéwne w sposéb przedstawiony na rys. 5.

- Wiertla o duzym kacie spirali nie powinny
mie¢ matych katéw wierzchotka, gdyz ostrze
otrzymalibySmy znacznie ostabione. A wiec
wiertta o duzym kacie spirali powinny mieé du-
zy kat wierzchotkowy.

Przy wierceniu blach nalezy stosowaé wier-
tla o duzym kacie wierzchotkowym, aby wiertto
przechodzito mozliwie nagle na dalszej stronie
blachy.

Ponizsza tabela podaje normalne katy zaszli-
fowania wierzchotkéw, a ponadto katy nachyle-
nia spirali dla wiertel.

Katy wierzchotkowe i katy nachylenia spirali dla
wiertel normalnych

. Kat nachyle-

: Kat wierz- e

Material skrawany cholka 2 y | Pid 0 spirali
w stopniach do Os"

w stopniach
elektron, skleron 100 40 +-45
glin, silumin 140 4045
miedz 140 40

Ms 58*) i Ms 60, tu-

mosiadz{ dziez male wiertia 130 18--20

Ms 63 ' 140 30

o wytrzymalto$ci na ro-
stal  zerwanie do 70 kgimm?| 118 ok. 30

lo wytrzymatoéci na roze-
rwanie ponad 70 kg/mm? 100 ok. 25
zeliwo 118 ok. 30
twarda guma, novotext 50 20

*) liczby przy symbolach Ms oznaczajg zawarto$é
miedzi w procentach.

O PRACY WIERTEL

Rozbicie otworéw.

Kazde wiertto wykonywa otwoér o $rednicy
wigkszej, anizeli wynosi jego $rednica (popu-
larnie moéwi sig, ze wiertlo ,rozbija” otwor).
Wielko$é tego rozbicia zalezy zaréwno od éred-
nicy wiertta, jak i od prawidlowosci zaostrze-
nia, a poza tym tez od stanu maszyny, jak wre-
szcie od tego czy material, w ktorym wiercimy
otwor jest twardy czy tez miekki (stopy lek-
kie). Okazuje sie¢ przy tym, ze silniejsze rozbi-
cie otworu wystepuje (rys. 7):

przy wiekszej Srednicy wiertla,

podczas wiercenia w materiale miekkim,

przy wierceniu otworu na maszynie starej

z wyrobionymi Yozyskami.

Oczywiscie odnosi sie to do wiercenia bez
prowadzenia wiertet w tulejach wiertniczych.

Przyczyny tego sa nastepujace:

1) Wigksza $rednica wiertla ma zawsze ten-

~dencje¢ do silniejszego rozbijania, choéby z racji
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trudniejszego ostrzenia. Oczywista jest przy
tym rzecza, ze bierzemy tutaj pod uwage ’tylko
wiertla zaszlifowane we wlasciwy sposob, a
wiec posiadajace jednakowsg dlugo,éé' obu ostrzy
gtéwnych. Gdyby natomiast dtugosci obu ostrzy
gtéwnych réznity sie miedzy soba, to rozbicie
wystapi znacznie silniej.

Ali[ﬂb_@!@‘_

' 2y
/ F;yme mas

20 30 40 S0 60
Srednics wierfla w mm -

E

Rys. 7.
Zaleznosé rozbicia otworu wierconego od é}*ednicy wier-
tta, rodzaju materialu przedmiotu obrabianego i ulo-
zyskowania maszyny.

2) Material miekki tatwiej poddaje sie ,,bi-
ciu” wiertla i przez to otwor silniej sie rozbija.

3) Oczywista jest rzecza, ze wiertlto bedzie
silniej bito, gdy wrzeciono wiertarki obraca sie
w tozyskach wyrobionych, anizeli gdy te tozy-
ska beda posiadaty normalne luzy.

4) Wiertla w miare skracania, spowodowa-
nego ostrzeniem, maja Srednice coraz to mniej-
szg (na dlugosci uzytecznej wiertta ~ 0,1 mm).
Z rys. T odezytujemy wiec np., ze przy Sredni-
cy wiertlta 30 mm, nalezy sie spodziewac roz-
bicia otworu na Srednicy w materiale miekkim:

w przypadku maszyny starej] 0,55 mm

w przypadku maszyny nowej 0,30 mm
Widzimy wiec z tego wykresu, Ze rozbicie nie
jest takie mate, dlatego tez przystepujac do
wiercenia otwordéw nalezy wybraé¢ wiertto od-
powisdnie]j $rednicy, aby nie wykonaé¢ otworu
zbyt duZego.

Ulamywanie i niszczenie wiertla.

Ulamywanie sie wiertla jest jednym z naj-
nieprzyjemniejszych zjawisk. Przyczyny tego
sg nastepujace:

1) Pory i utwardzenia lokal-
ne w materiale przedmiotu.
Wiertlo natrafiwszy na takie gniazdo (rys. 8)
twardych zanieczyszczen, albo na pustke, jest
spychane w bok, przez co rozbija otwér i mo-
ze sie zatrze¢ na fazach, co sie zdarza we
wierttach o matej $rednicy, utamuje si¢ czy tez
ukreca.
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2) Skoéne powierzchnie uw wy-
lotu otworu lub wiercenia
wzdluz é§cian (np.9aib) sg drugim
wrogiem wiertta. Przy wyjsciu z pelnego ma-
terialu wiertla natrafiaja z jednej strony na
pustke i sa w tym kierunku spychane, a przez
to uginane wskutek czego tatwo ltamig sig. Od-
nosi sie to zwlaszcza do wiertet o malej $red-
nicy.

3) Zabijanie sie kanalow od-
prowadzajacych wiérami zacho-
dzi wowezas, gdy glebokosé wierconego otworu
jest wiegksza nizeli diugoéé¢ spirali wiertta (rys.
10). Gdy to wiercenie odbywa sie bez kilkakrot-
nego wyciggania wiertla w celu usuniecia wi6-
réw, nastegpuje zatkanie sie kanaléw i ukrece-
nie sie wiertla.

nacisk ten gwaltownie sie zmniejsza i wiertto
jest dzieki luzowi temu wciggane. Wowezas po-
suw moze zwigkszy¢ sie do granic niebezpiecz-
nych dla wytrzymaltosci ostrzy gltéwnych; w
tych warunkach ostrza atwo ukruszajg sie,
a potem z kolei moze ukrecié sig cate wiertlo.

7) Powodem ulamywania sie wiertla moze
by¢ wiercenie w otworach uprzednio wywier-
conych lub surowo odlanych, zwlaszcza, gdy
§rednica uprzednio wywierconego otworu jest
znacznie wieksza anizeli dlugo$¢ ostrza po-
przecznego ($cinu). W takim wypadku wiertlo
wtorne pracuje niespokojnie, latwo zarywajac
material, gdyz odpada cze$¢ nacisku na wiertlo

-

Rys. 8.
Wplyw por i miejsc
twardych na prace

wiertta.

4) Niezmiernie czesto zachodzi ukrecanie sie
pletwy chwytu wiertla; powodem tego jest albo
nieczysty albo zniszczony otwor we wrzecionie,
albo tez ,zbity” wzgl. pokaleczony stozek chwy-
tu wiertla. Nalezy bowiem pamietaé, Zze opory
obrotu sg przenoszone przede wszystkim przez
tarcie na stozku, a pletwy spelniaja tylko funk-
cje pomocniczg. Z chwila wiec gdy stozek chwy-
tu nie ,trzyma”, pletwa sie ukreca.

5) Jeszcze jednym powodem niszczenia
wiertla jest wadliwe zaszlifowanie
powierzchni przytozenia ABC
(rys. 1) przez stworzenie kata przylozenia
mniejszego, anizeli to wynika z posuwu. Jeéli
w takim wypadku zalaczymy samoczynny po-
suw, wiertlo nie wglebiajac sie w materiat(gdyz
moze tylko gnie$é) wyboczy sie i zlamie.

6) Luzy wzdtuzosiowe w uto-
yskowaniu wrzeciona robo-
zego.

Dopoéki wiertlo wierci w pelnym materiale,
dopéty nie zachodzi niebezpieczenstwo znisz-
czenia, gdyz nacisk na wiertto dziala ku gérze.
Z chwilg jednak, gdy tylko przejdzie na wylot
ostrze poprzeczne, dajace duze opory posuwdu,

Z
c

Rys. 9.
Wplyw skoséw na prace wiertla.

Rys. 10.
Zakleszczanie sie widrow
w kanatkach odprowa-

dzajacych wiertla.

wywierana przez Scin. Dlatego tez otwory
uprzednio wywiercone na mniejsza srednice
winny by¢ rozszerzane tylko za pomocyg pogle-
biaczy, a nie wiertel. Jesli jednak chcemy wier-
ci¢ otwor za pomoca dwdch po sobie nastepujag-
cych wiertel, to pierwsze wiertto nie powinno
miec¢ wiekszej érednicy jak diugosé Scinu wier-
tla drugiego.

8) Zly odpltyw wiodroéow.

Zdarza sie to czesto przy wierceniu diugich
otworéw w materiatach miekkich. Wiéry nawi-
jaja sie dokola wiertta i utrudniaja doprowa-
dzenie cieczy chlodzacej. Wynikiem tego silne
rozgrzewanie sie wiertla i szybkie tepienie
ostrzy, a wreszcie ztamanie sie wiertta. Ten wy-
padek czesto zachodzi przy wiertarkach wielo-
wrzecionowych, jak tez przy wierceniu przez
otwory tulejek wiertniczych. _

9) Zte zamocowanie przed-
miotu

Male przedmioty, nie zamocowane, sg pory-
wane przez wiertto w momencie przejscia scinu
na wylot, przy czym wiertto tatwo sie utamuje.
Natomiast przy wierceniu otworéw w przed-
miotach ciezkich, nie zamocowanych, wiertto
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jest wyrywane z wrzeciona i ukreca sie
ptetwa.

10) Btedy materiatu i hartow-
nicze wiertta.

Gdy material wiertta wykazuje bledy we-
wnetrzne lub gdy proces hartowania zostat
przeprowadzony wadliwie, woéwczas wiertto ta-
kie szybko sie niszeczy.

11) Zbyt duze predkosci skra-
w ania, powoduja szybkie tepienie sie wier-
tla specjalnie na zewnetrznej érednicy, a w dal-
szej konsekwencji skrecanie si¢ jego. Dlatego
nalezy przy wierceniu stosowaé raczej mniej-
sze predkos$ci skrawania, a za to duze posuwy.

Pomiar wiertla.

Jedli wiertlo ma prawidtowo pracowaé, mu-
si by¢ we wlasciwy sposéb zaszlifowane, a to
znéw da sie stwierdzi¢ przy uzyciu sprawdzia-
néw. Jeden z takich sprawdziandéw przedsta-
wiono na rys. 11. Na rys. 1la widzimy spraw-

Inz.-mech. WEODZIMIERZ MERMON

dzanie dlugosci obu ostrzy gléwnych, a ponad-
to wielko$¢ kata wierzchotka. Na rys. 11b jest
przedstawione sprawdzanie prawidlowosci za-

\J

a

Rys. 11. ‘
Szablony do mierzenia kata wierzchotkowego wiertla.

szlifowania powierzchni przytozenia. Wreszcie
na rys. 1lc sprawdza sie kat nachylenia sScinu
do ostrzy gtownych.

ZASADY PRAWIDLOWEJ ORGANIZACIJI
WARSZTATU MECHANICZNEGO

Przebieg wykonania pracy w warsztacie me-
chanicznym podlega pewnym prawom, ktérych
zachowanie jest konieczne dla osiggniecia do-
brych wynikéw. Zadanie warsztatu mechanicz-
nego polega w ogdélnosci po pierwsze na takim
przeprowadzeniu obrobki, by czesci przedmio-
téow wykonywanych dostarczone w. formie pol-
fabrykatéw (odlewdéw, odkué, pretow) dopro-
wadzi¢ do stanu okre§lonego przez wykonawcze
rysunki konstrukeyjne, po drugie na montazu
catoéci produkowanego mechanizmu lub urzg-
dzenia, sktadajacego sie¢ normalnie z czesci wy-
konanych w fabryce i kupowanych z zewnatrz.
Rozpatrzmy szczegdlowo poszezegdlne fazy wy-
konania czg$ci oraz ich montazu.

CzynnoSci te mozemy podzieli¢ na dwie gru-
py. Pierwsza grupe tworza czynnosSci
przygotowawcze druga — czy n-
nosci wykonawcze.

Czynnoéciprzygotowawcze
obejmuja:

1. Badanie przedmiotu zamoéwienia,

2. Rozplanowanie pracy,

3. Przygotowanie witasciwe produkcji.

Czynnoéci wykonawcze:

4. Wykonanie zaméwienia,

5. Sprawdzenie.

Powyze] przedstawiony podziat i nastep-
stwo poszezegdlnych czynnosci po sobie pozo-
staja w Scistym zwiazku z prawidtowym prze-
biegiem wykonania, a pominigcie ktoérejkolwiek
z wymienionych czynnosSci wzglednie zmiana
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kolejnoéci ich prawie zawsze prowadzi do nie-
pozadanych wynikéw. W dalszym ciagu rozpa-
trzymy zakres i tres¢ poszczegdlnych czynnosei
warsztatu od chwili, w ktérej dostarczono do
biura warsztatowego rysunki poszczegélnych
czesei 1 rysunki zestawieniowe (montazowe).

1. Badanie przedmiotu zamdéwienia.

Badanie przedmiotu zaméwienia obej-
muje:

a) okreS$lenie celu, dziatania i zastosowania
przedmiotu wykonywanego (z opisu technicz-
nego, ktéry wykonywa biuro konstrukcyjne i z
rysunkow zestawieniowych).

b) ustalenie wielkosci serii (z tresei zamo-
wienia).

c) okreslenie materiatéw do produkeji (z ry-
sunkow konstrukeyjnych). .

-d) rozpatrzenie mozliwos$ci wykonania i wy-
maganej dokladnosci (z rysunkoéw).

e) ustalenie zakresu zadanej zamiennoS$ci
czesei (z danych biura konstrukcyjnego).

f) obliczenie ceny gotowego produktu (z da-
nych biura handlowego).

g) ustalenie terminu wykonania (z tresci
zamowienia).

W okresie tym nalezy rozpatrzyé mozliwosci
zmian konstrukeyjnych utatwiajacych i obniza-
jacych koszty obrobki bez szkody dla niezawod-~
nosci dziatania i trwaloSci mechanizmu — je-
zeli nie dokonano tego wezesniej, podczas pro-
jektowania konstrukcji. Wazniejsze zmiany,
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mogace wybitnie wplynaé na dziatanie lub
trwalos¢ konstrukeji — winny byé dokonywane
tylko po uzgodnieniu z konstruktorem odpo-
wiedzialnym za konstrukcje. Zmiany nieznacz-
ne, ktérych wprowadzenie bez watpienia nie
wplynie na warto$¢ konstrukeji — moga byé
wprowadzone przez -~  ‘7tat samodzielnie,
przy czym nalezy je tylk. ..godni¢ z biurem
konstrukcyjnym. Badanie wedlug wymienio-
nych punktéw przeprowadza sie zaréwno dla
catosei, jak i dla wszystkich czeSci sktadowych,
a co najmniej dla czesci gilownych, trudnych
do wykonania. W wigkszych zakladach fabrycz-
nych badaniem zajmuje sie¢ specjalne biur o
opracowan warsztatowych, w
mniejszych natomiast — kierownik warsztatu.
Po zakonczeniu badania nalezy przystapi¢ do
rozplanowania.

2. Planowanie roboty.

Planowanie odbywa sie na podsta-
wie przeprowadzonych badan — w nastepujg-
cej kolejnosci:

a) Podziat czesci sktadowych na wykonywa-
ne u siebie i kupowane z zewnatrz. Podziatu te-
go nalezy dokonywaé, biorac pod uwage mozli-
wosci i termin wykonania we wlasnym warszta-
cie, oraz poréwnujac ceny wlasne z cenami za-
kupu.

b) Podzial potfabrykatéow na odlewy, odku-
cia dokiadne (matrycowe), odkucia odreczne,
_prety, blachy itd. w zalezno$ci od wielkoéei se-
rii i cen.

c) Wykonanie plandéw operacy j-
ny ch dla wszystkich czesci sktadowych oraz
dla montazu z podaniem kolejnosci operacyj,
stanowisk pracy, treSci operacyj oraz przewi-
dzianych specjalnych przyrzadéw, narzedzi
i sprawdzian6w. Plany operacyjne nalezy opra-
cowywagé, biorge pod uwage wielko$¢ danej se-
rii, koszty produkcji, oplacalno$é¢ przyrzaddéw
pomocniczych, zgdang zamienno$¢ czesci, wypo-
sazenie warsztatu, ustalone formy poétfabryka-
tow oraz inne czynniki mniej wazne.

d) Ustalenie przyblizonych terminéw nadej-
Scia potfabrykatéw do warsztatu, terminéw wy-
konania czeéci i specjalnych urzadzen pomocni-
czych, wreszcie rozpoczecia i zakonczenia mon-
tazu. Terminy te ustala sie na podstawie infor-
macyj biura handlowego, porozumienia sie z do-
stawcami, obcigzenia stanowisk warsztatu, ilo-
Sci zmian pracy itp.

e) Ustalenie terminu doptywu czeSci na
montaz celem uzyskania réwnomiernego prze-
biegu pracy monterskiej. Punkt ten jest wazny,
poniewaz niedostarczenie na czas do montazu
nawet mniej waznych czesci wiasnego wyrobu
lub kupowanych na zewnatrz — powoduje opoz-
nienie terminu ukonezenia montazu, kosztowne
przestoje monteré6w i zwigzane z tym straty
materialne przedsigbiorstwa. Terminy doptywu

czeéci na montaz okresla si¢ na podstawie spo-
rzgdzonych plandéw operacyjnych montazu.

W fabrykach wiekszych rozplanowanie do-
konywa sie czeSciowo w biurze opracowan war-
sztatowych (punkt a, b, ¢), oraz w biurze ter-
minéw (punkt d i e). W mniejszych zaktadach
rozplanowaniem zajmuje sie bezposrednio kie-
rownik warsztatu lub jego zastepca.

Po przeprowadzeniu badan i rozplanowaniu
nastepuje przygotowanie witasciwe.

3. Przygotowanie wlasciwe produkeji.

Przygotowanie wltadciwe
obejmuje nastepujace czynnosci:

a) Zamowienie materiatéw i pdéifabrykatow
z zewnatrz z uwzglednieniem ustalonych termi-
now. ‘

b) Dopilnowanie terminéw dostawy mate-
riatow.

¢) Wykonanie rysunkéw konstrukcyjnych
urzadzen pomocniczych do produkeji.

d) Wykonanie urzadzen pomocniczych do
produkeji.

e) Zakup i wykonanie odpowiedniej iloéci
narzedzi i sprawdzianéw normalnych.

f) Wykonanie kalkulacji warsztatowej na
podstawie rysunkéw konstrukeyjnych, plandéw
operacyjnych i zastosowanych urzadzeh pomoc-
niczych.

g) Dostarczenie do warsztatu materialéw,
rysunkéw wykonawezych, urzadzen pomocni-
czych specjalnych i normalnych, kart robo-
czych i innych $rodkéw pomocniczych dla wy-
konania. Czynno$ci te s3 wykonywane przez
nastepujace organy fabryki:

Biuro zakupdéw i biuro terminéw (punkt a)
ib).

Biuro opracowan warsztatowych (punkt c)
if).

Narzedziownie (punkt d) i e).

Rozdzielnie robdét (punkt g).

Wymienione wyzej oddzialy biorg udzial
w przygotowaniu w fabrykach wiekszych — na-
tomiast w fabrykach i warsztatach matych, kté-
rych organizacja nie przewiduje zbyt duzego
biura warsztatowego — przygotowaniem zaj-
muja sie bezposrednio pomocnicze organy kie-
rownika warsztatu za wyjatkiem punktu a) i b),
ktére i w tym wypadku zatatwia biuro zakupu.
Jezeli chodzi o przygotowanie pracy dla monta-
zu — to polega ona na wypelnieniu wszystkich
poprzednio podanych punktéw z ta rdznicg, ze
punkt a) odpada, a w punkcie b) i g) chodzi
o dostarczenie gotowych czeSci zamiast materia-
16w do obroébki.

Dopiero gdy wszystkie podane punkty przy-
gotowawcze zostaly opracowane, mozna przy-
stapi¢ do czynnoSci nastepnej a mianowicie do
wykonania.
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4. Wykonanie zamdwienia.

Wykonanie produktéow, objetych za-
‘méwieniem, jest wlasciwym celem podejmywa-
‘nej pracy. Material wraz z rysunkami i odpo-
‘wiednia iloScia urzadzen pomocniczych zostat
dostarczony robotnikowi ‘do obrabiarki. Robot-
nik, ze swej strony, chcac wykonaé porzadnie
powierzona mu prace — musi, w zmniejszonej
skali jedne] operacji przej$é¢ wszystkie typowe
etapy, zwigzane z wykonaniem przedmiotu.
A wiec, poczynajac od b adania, ktére po-
lega na zaznajomieniu sie z rysunkiem, trescig
operacji, przewidzianymi do obrobki urzadze-
niami — przechodzi do rozplanowania.

Rozplanowanie polega w tym wy-
padku na przewidzeniu nastepstwa czynnosci
obrobezych, kolejnosci zamocowan itp. waznych
dla bezposredniego wykonania czynnikow.

Przygotowanie obejmuje obecnie
przygotowanie maszyny do roboty, zatozenie
i zamocowanie na maszynie przyrzadow i narze-
dzi, wykonanie jednej lub kilku préobnych sztuk,
ich sprawdzenie i nastawienie mechanizmow
obrabiarki w ten sposéb, by wykonanie dal-
szych sztuk moglo odbywaé sie w sposéb pra-
widlowy. Po tych czynnosciach przygotowaw-
czych — przystepuje robotnik do wykonania,
ktorego dobro¢ zalezy w duzej czesci od prawi-
diowego speinienia wszystkich poprzednio opi-
sanych warunkéw tzn. od dobrze zamoéwionego
i dostarczonego materiatu, dobrze zastosowanej
obrabiarki i metody obrébki, dobrego przyrza-
du i narzedzi oraz innych okolicznosci przewi-
dywanych w przygotowaniu.

Wskutek réznych czynnikéw postronnych te-
go rodzaju jak niedokladno$¢ maszyn, bledy ro-
botnika, i wiele innych — bierzemy zawsze pod
uwage to, ze pewna ilo$é sztuk zostanie wyko-
nana blednie i musiala byé¢ albo poprawiona
albo odrzucona. Celem wykrycia sztuk wadli-
wie wykonanych stosujemy czynno$¢ ostatnia
w procesie wykonania to jest sprawdzenie.

5. Sprawdzenie.

Sprawdzenie polega zasadniczo na
odbiorze kazdej sztuki, na ktdérej dana operacja
lub szereg operacyj zostal dokonany. Sprawdze-
nie ma dwa cele gtéwne, z ktorych jednym jest
wyltagczenie z dalszej obrébki
sztuk wykonanych wadliwie przed koncowymi
operacjami i naprawa sztuk, ktére do na-
prawy sie nadaja — oraz jako drugi cel d o-
puszczenie do montazu tylko
sztuk wykonanych prawidtowo.
Cel pierwszy zostaje osiggniety przez wprowa-
dzenie kontroli miedzyoperacy j-
nej — cel drugi przez zastosowanie kontro-
li sztuk gotowych.

Role kontroli na montazu spelnia sprawdze-
nie dziatania mechanizmu w catosci zmontowa-
nego, nierzadko w obecnosci odbiorcy. Czasami
sprawdzanie wszystkich sztuk moze by¢ pomi-
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niete i zastapione przez sprawdzanie tylko pew-
nej czeSci sztuk wykonanych. Dzieje sie to
wowczas gdy proces obrobki jest tego rodzaju,
ze zachodzi mate prawdopodobienstwo powsta-
wania wadliwych sztuk naprzemian i w . bezpo-
srednim sasiedztwie sztuk dobrych, np. przy
obrébce na automatach i rewolweréwkach, na
ktérych praca jest zmechanizowana i powsta-
wanie brakéw wymiarowych jest powodowane
racze] zuzywaniem sie narzedzi, ktore okresowo
musza podlegaé¢ regulacji, niz czynnikami przy-
padkowymi. Kontrole miedzyoperacyjng spet-
nia w pewnych warunkach sam robotnik —
w innych warunkach — specjalnie do tego celu
przeznaczeni kontrolerzy. Ze wzgledow ekono-
micznych kontrole miedzyoperacyjng powinni
wykonywac¢ sami robotnicy, co jednak jest moz-
liwe tylko przy powaznym i sumiennym trakto-
waniu przez nich zadan i waznosci kontroli.
Kontrole sztuk gotowych wykonujg z reguty
specjalni kontrolerzy — zaréwno w pro-
dukeji czedei, jak i na montazu. Przeprowadze-
nie wykonania wediug podanego ogoélnego zary-
su czynnoSci — zapewni w kazdym "wypadku
unikniecie wiekszych btedéw w produkeji oraz
réownomierny i harmonijny przeptyw roboty
przez warsztat. Celowos¢ podanego nastepstwa
poszczegdlnych czynnosei gtownych nie wyma-
ga objasnien, poniewaz wiemy, ze np. wykona-
nie przyrzadow przed nakreleniem planu ope-
racyjnego lub wykonanie planu operacyjnego
przed obejrzeniem zestawienia — prowadzi naj-
czedciej do zupelnie ztych wynikéw. Niepozada-
ne skutki dla produkeji pociaga za soba réwniez
niedostarczenie robotnikowi wszystkich po-
trzebnych dla wykonania urzadzen i pomocy
warsztatowych, wowezas bowiem robotnik za-
miast zaja¢ sie wykonaniem — musi przygoto- -
wywac robote, szukaé narzedzi i traci¢ wiele
czasu na informowanie sie, przez co powstaje
nie tylko strata materialna, ale réwniez energia
robotnika zamiast skoncentrowaé¢ si¢ na spraw-
nym i dobrym wykonaniu — rozprasza sie na
czynnosci poboczne ze szkoda dla najistotniej-
szego jego zadania, ktorym jest bezposrednie
wykonanie zleconej pracy.

Zwiedzajcie
MUZEUM TECHNIKI
I PRZEMYSELU

WARSZAWA

ul. Krakowskie
Przedmiescie 66

ul. Tamka 1
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TOK FABRYKACIJI NOZY JEDNOLITYCH?Y

Podany ponizej tok wytwarzania jednolitych
nozy tokarskich, strugarskich i dtutowniczych
odnosi sie do nozy wykonywanych w catosci
z przecietnych stali szybkotngcych. Wazny on
jest réwniez i dla nozy ze stali narzedziowych
weglistych lub samohartujgcych sie, pod wa-
runkiem stosowania wlasciwych temperatur
przy obrébce cieplnej i plastycznej. Przytoczo-
ne ponizej temperatury nalezy traktowaé jedy-
nie jako orientacyjne. Dokladne temperatury,
jakie w praktyce rzeczywistej stosowac nalezy,
winien poda¢ dostawca danej stali narzedzio-
wej.

Wytwarzanie jednolitych, tj. nie-naktada-
nych, nozy polega na wykonaniu siedmiu zasad-
niczych operacyj, z ktérych kazda rozpada sie
na poszczegdlne czynnosei.

I. Operacja: kucie.

1. Podgrzewanie wstepne, bar-
dzo wolne, do temperatury 800 = 850 C. Przy-
blizone czasy podgrzewania wstepnego poda-
je ponizsza tablica. Wytrzymanie noza w tem-
peraturze 800 — 850 C przez wlasciwy prze-
cigg czasu jest wazne ze wzgledu na koniecz-
no$¢ zagrzania materiatu na wskros.

Przekréj trzonka noza

Czas
REZRS @ 1 SxWw podgrzewania
i é = % [)')m2 wstepnego -
w=d mm =S w minutach
4 — wyprébowad
6 - ”
8 610 10 do 12
10 8x12 1, 14
12 10X 16 13 ,, 17
16 12x20 4, 20
20 16 X 25 17 ,, 2%
25 2030 20 ,, 28
30 25 X 40 23 ,, 32
40 3050 25 ,, 35
50 40 % 60 97 ,, 38

2. Grzanie (mozliwie najszyb-
sze do temp. kucia, wynoszace]
1050 — 1100 C, oraz wytrzymanie w tej tempe-
raturze az do chwili nagrzania materialu na
wskros.

3. Obrébkaplastyczna noza
pod milotem, ktora powinna by¢ zakonczona

1) Artykut niniejszy opracowany zostal na podsta-
wie doswiadczenia warsztatowego Wytwérni Silnikéw
P. Z. .. w Warszawie.

w zakresie temperatur od 850 do 950 C. Kucie
przy nizszych temperaturach spowoduje pope-
kanie stali.

4. Chtodzenie po obrdébce pla-
stycznej winno.byé mozliwie powolne az
do chwili osiggniecia temperatury okoto 500 C.
Uzyska¢ to mozna przez wlozenie noza po obréb-
ce plastycznej do goracego popiotu. Po osiggnie-
ciu temperatury 500 C mozna w dalszym ciggu
chtodzié n6z w spokojnym powietrzu az do tem-
peratury otoczenia.

II. Operacja: wyzarzanie po kuciu.

1. Powolne ogrzewanie noza do temperatury
800 — 850 C, w sposob analogiczny jak w oper.
I-szej, p. 1.

2. Wytrzymanie noza w tej temperaturze
przez czas (4 do 8) godzin.

3. Chlodzenie wraz z piecem do temperatu-
ry otoczenia, a przynajmniej do temp. 500 C,
a potem na wolnym powietrzu.

III. Operacja: zgrubna obrébka mechaniczna.

Operacja ta polega na zgrubnym i szybkim
zaszlifowaniu na szlifierce Gisholt’a wlasciwych
katéw na czeéci roboczej noza. Jesli to jest nie-
zbedne, wykonywa sie w tej operacji réwniez
pewne roboty frezarskie, tokarskie lub strugar-
skie.

Zgrubne zaszlifowanie katow na szlifierce
Gisholt’a w tej operacji jest bardzo korzystne,
gdyz utatwia ono ostrzenie noza po hartowaniu.
Mozna tu sobie pozwoli¢ na silne dociskanie no-
za do tarczy szlifierskiej i szybkie zdzieranie
nadmiaru materiatu, gdyz ewentualne ,zapale-
nie” noza, czyli silne nagrzanie go w czasie szli-
fowania zgrubnego, nastepujacego przed harto-
waniem, nie jest szkodliwe.

IV. Operacja: hartowanie.

1. Podgrzewanie wstepne (po-
wolne) do temperatury 800 = 850 C i wytrzy-
maniu w tej temperaturze az materiat nagrzeje
sie na wskros.

2. Grzanie jak najszybsze do
temperatury hartowania, wyno-
szacej zaleznie od gatunku stali 1250 = 1320 C.

3. Jedli to mozliwe, wytrzymanie
noza w tej temperaturze az do poczatku nad-
tapiania sie ostrych krawedzi.

4. Chtodzenie do temperatury leza-
cej w granicach +5 C do +40 C z szybkoscig co
najmniej taka, jak szybko$¢ chtodzenia na wol-
nym powietrzu. Zwykle chtodzi sie w oleju.
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V. Operacja: Odpuszczanie.

Ogrzewanie do temperatu-
ry odpuszczania, wynoszacej 550 —
600 C.

2. Wytrzymanie noza w tem-
peraturze odpuszczania przez
czas 5 -+ 30 minut, zaleznie od wielko$ci noza
i rodzaju stali.

3. Chtodzenie na wolnym powietrzu,
az do temperatury otoczenia.

Istnieja takie gatunki stali szybkotngcych,
ktére na skutek kilkakrotnego odpuszczania wy-
bitnie polepszaja swoja zdolnoéé tnacg, a zatem:

4 Ewentualne powtoérzenie
czynmno$ci: 1-szej, 2-giej i 3-ciej po upty-
wie 24 godzin.

VI. Operacja: kontrola po obrdébce cieplnej.

1. Moczenie noza w nafcie przez 30 minut.

2. Czyszcezenie z zendry w strumieniu pia-
sku, czyli tzw. ,piaskowanie”.

3. Ogledziny zewnetrzne, celem stwierdze-
nia, czy néz nie ma rys i peknieé.

4. Pomiar twardo$ci noza.

VII. Operacja: ostrzenie noza.

Ostrzenie, czyli tzw. szlifowanie noza, wy-
maga obszerniejszego omdwienia i dlatego be-
dzie stanowilo przedmiot oddzielnego artykutu
pod tyt. ,,Szlifowanie nozy z ostrzami wykona-
nymi ze stali narzedziowych”,

ZYGMUNT TYSZKIEWICZ, mistrz narzedziowni

'WYKONANIE NOZY PROFILOWYCH DO ZATACZARKI

Noze ksztaltowe do zataczarek dla frezéw
(rys. 1) o doktadnych ksztaltach lub promie-
niach sg trudne do wykonania, a przez to samo
i drogie. Trudno$¢ pochodzi stad, ze profil no-
Zza inny jest w plaszczyznie roboczej, a inny
w plaszezyznie X-X, prostopadiej do tworza-
cych powierzchnie profilowa noza.

X

/ kszlaf! elipsoidalny

X-X

" Rys. 1. N6z ksztaltowy do zataczarek dla frezow.

Wstepna, a w pewnych wypadkach i osta-
teczna obrobka tych nozy przed hartowaniem
moze sie¢ odbywaé na strugarce poprzecznej
w nastepujacy sposob (rys. 2):

N6z obrabiany A przymocowujemy pod ka-
tem a do specjalnego uchwytu (katownika) K
i obrabiamy go nozem B o zadanym promieniu r
(moze to by¢ krazek toczony lub szlifowany i za-
hartowany), przytwierdzonym do uchwytu U,
wygietego pod tym samym katem, co i néz obra-
biany. Jest to ogdlnie znany sposéb wykonywa-
nia nozy do zataczarek.

Noze ze stali weglistych, kto-
re hartuje sie przy nizszych temperaturach,
mozna bezposrednio po tej obrébece hartowaé
i bez dalszych zabiegdw uzywaé do zataczania.
Natomiast sposéb ten w odniesieniu do no z y

46

ze stali szybkotnacych o wysokiej
temperaturze hartowania, przeznaczonych do
wykonywania dokladnych narzedzi, nie moze
da¢ dobrych wynikéw, za§ wykanczanie recz-
ne jest drogie i malto dokladne.

Rys. 2. Najczesciej stosowany sposob wyko-
nywania nozy ksztattowych do zataczarek.

Ponizej podajemy tatwy sposéb wykonania
nozy do zataczarek, o profilu z doktadnym pro-
mieniem wewnetrznym, przy pomocy szlifierki
narzedziowej z wrzecionem do szlifowania
otworéw (rys. 3).

Po uprzednim oszlifowaniu plaszczyzn noza,
szlifujemy powierzchnie ksztaltowa zwykla
tarczg okragly, o Srednicy D > 27, a to z tego
wzgledu, ze tarcza pracujac samym brzegiem
Sciera sie szybko i w rezultacie daje promien
mniejszy od polowy wlasciwe] $rednicy. Ustale-
nie $rednicy tarczy stosownie do wykonywane-
go promienia nie przedstawia trudnosci. N6z
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A

Rys. 3. Wykonywanie nozy ksztattowych do
zataczarek na szlifierce narzedziowej.

TOMASZEWSKI JAN, technik pomiarowy.

obrabiany A mocujemy za pomoca uchwytu
magnetycznego lub imadta J na stole szlifierki
pod - katem « do ruchu wzdluznego stotu S.
Wrzeciono szlifierskie W ustawiamy rowniez
pod tym samym katem. Przesuwajac stol pod
katem « do plaszczyzny noza, otrzymujemy Zzg-
dany profil.

Robota jest latwa i szybka; trudnosé¢ stano-
wi tylko wlaéciwe ustawienie narzedzia skra-
wajacego i obrabianego.

Nadmieniamy przy tym, ze tarczki szlifier-
skie T o matych $rednicach (od 5 — 8 mm) mo-
cujemy na przedtuzaczu P wrzeciona W za po-
mocg roztopionej siarki.

ZNACZENIE SPRZEGIEL PRZY UZYCIU MIKROMIERZY

W - nowoczesnych rozwigzaniach konstruk-
cyjnych przyrzaddw mierniczych dazymy  do
zmniejszenia btedéw, spowodowanych bagdzto
nieuniknionymi wadami przyrzadu, badzto sa-
ma metoda dokonywania pomiaréw. W mikro-
mierzach role te spelniaja specjalne sprzegia.
Zadanie ich polega na wyeliminowaniu indywi-
dualnych wplywoéw obstugi na wielko$¢ naci-
sku, wystepujacego przy pomiarze miedzy ko-
wadetkiem i wrzecionem mikromierza.

o—

=t
)

OD D O

Rys. 1.
Sprzegto z grzechotka.

Sprzegta mikromierzy dzielimy na dwa typy:
sprzegla z grzechotkq i sprzegla tarciowe.

Rys. 1 przedstawia sprzeglo z grzechotkq.

Namoletowane kétko (1), zaopatrzone w uze-
bienie na swej powierzchni czotowej, opiera sig
jednym ze swych zebdw o $ciety skoénie kotek
(2), ktory jest stale dociskany za pomocg spre-
zyny (3).

Jezeli nacisk, wywierany przez zeby kot-
ka (1) na kotek (2) jest mniejszy niz sita dzia-
lania sprezyny (3), to obrét kétka (1) spowo-

duje obrét bebna (4) wraz z polgczong z nim
$rubg mikrometryczng.

Jezeli natomiast nacisk na zeby koétka prze-
wyzszy sile dzialania sprezyny (3), to obrot
kélka (1) nie bedzie powodowal dalszego obro-
tu éruby mikrometrycznej, jedynie kotek (2)
bedzie przeskakiwal po zebach (1), wywotujac
charakterystyczne grzechotanie.

i

T

g, %l;
® O®@20DO

Rys. 2.
Sprzeglo tarciowe.

Sprzegto tarciowe (rys. 2) sklada sie ze
sprezyny (2), zamocowanej jednym ze swych
koncoéw w obrotowej tulejce (1).

Drugi koniec sprezyny (2) opiera si¢ o czo-
lowa powierzchnie koinierza (4), ktéry jest
skrecony z wrzecionem (5) mikromierza.

Jezeli, obracajac tulejke (1), otrzymamy od-
powiedni nacisk miedzy roboczymi powierzch-
niami mikromierza, to swobodny koniec spre-
zyny (2) $lizga sie po czolowej powierzchni
kolnierza (4), pozostawiajac beben (6), oraz
wrzeciono (5) nieruchome.
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Normalny nacisk pomiarowy, jaki daje
sprzeglto mikromierza, powinien wynosi¢ nie
wiecej niz 1 kg.

Spotykamy sie jeszeze z do$é duza rozbiez-
noscig tego nacisku, w mikromierzach, pocho-
dzacych od réznych wytworcow.

Sprawa ta dla pomiaréw warsztatowych ma
jednak duze znaczenie i nalezy w niediugim
czasie nacisk pomiarowy mikromierzy znorma-
lizowaé¢ i okresli¢c dopuszczalne jego odchyiki.

Wielko$é nacisku, ktéry wystepuje miedzy
powierzchniami roboczymi mikromierza przy
uzyciu sprzegta, mozemy okresli¢ w sposéb na-
stepujacy.

Badany mikromierz mocujemy za kabtgk (1)
w potozeniu pionowym, wrzecionem do dotu,
jak to pokazuje rys. 3.

Na wrzecionie (2) umieszczamy specjalne
ciezarki (6), najlepiej w ksztatcie plaskich kraz-
kéw, latwo dajgcych sie obsadzi¢ na wrzecio-
nie. Catkowity ciezar (6) dobieramy skokami
co 50 gramow, az do tej maksymalnej wielko-
Sci, przy ktorej sprzeglo (5) jest jeszcze w sta-
nie obraca¢ srube mikrometryczng i beben (4).
Znaleziona w ten sposéb wielkoé¢ obciazenia
odpowiada naciskowi pomiarowemu sprzegla.

1
T

i

E

Rys. 3.
Sprawdzanie nacisku pomiarowego mikromierza.

Wsrod starszej generacji pomiarowcow war-
sztatowych rozpowszechnione jest mniemanie,
ze mikromierz daje daleko wigkszg doktadnosé
pomiaréw, jezeli wrzeciono jest dokrecone ,na
czucie” bez uzycia sprzegta. Mniemanie to jest
najzupeiniej bledne.

Niecheé¢ do uzywanta sprzegla przy pomia-
rach mikromierzem wynika na ogét z nieumie-
jetno$ci postlugiwania sie tym sprzegtem.

Niewatpliwie mozna doj$¢ do wielkiej wpra-
wy przy mierzeniu mikromierzem ,na czucie”.
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Pomiarowiec, stosujac umiejetnie taki sposdb
mierzenia, bedzie otrzymywal przy pomiarze
tego samego wymiaru wyniki zgodne z duzg
dokladnoscia, jednak roéznice wynikow pomia-
réw, jakie uzyskaja poszczegblne osoby przy
mierzeniu mikromierzem ,na czucie”, okazg sig
bardzo duze.

Doswiadczenie wykazalo, ze ten sam wymiar
mierzony tym samym mikromierzem ,na czu-
cie” przez réznych do$wiadczonych pomiarow-
cow dawal réznice odezytéw, dochodzace do
0,007 mm, podczas gdy przy odpowiednim uzy-
ciu sprzegta, regulujacego docisk pomiarowy
w dobrym mikromierzu, réznice odczytéw nie
przekraczaja 0,002 mm.

Osoby, majace nawet dos$¢ duza praktyke
pomiarows, rzadko kiedy umieja postugiwaé sie
we wilasciwy sposéb mikromierzem.

Nalezy zdaé¢ sobie sprawe, Ze przy uzyciu
sprzegta, regulujacego docisk, trzeba temu urza-
dzeniu pozwoli¢ dziataé. W tym celu $rube mi-
krometryczna, zwlaszcza tuz przed zupeinym jej
dokreceniem, powinno sie obracaé¢ zupetnie wol-
no, unikajac wszelkiego rozmachu, ktéry powo-
duje szkodliwe zaciskanie sie powierzchni ro-
boczych mikromierza.

Réwniez nalezy zwraca¢ uwage, aby przy
obrocie namoletowanego kotka, Ilub tulejki,
dzialajacej na sprzeglo, jednoczesnie nie trzeé
palcem o czedci mikromierza, zwiazane bezpo-
§rednio z wrzecionem.

Stosujac powyzsze ostroznosci, osiagamy %a-
two, oczywiscie przy uzyciu dobrego mikro-
mierza, bardzo wysoka dokladno$¢ wskazan.
Doktadno$¢ ta, w wypadku zastosowania mikro-
mierza pierwszej klasy dla poréwnania mierzo-
nego wymiaru z odpowiedniej wielkosci ptytka
wzorcowa, moze wynosi¢ nawet =+ 0,001 mm.

Zwiedzajcie
WZORCOWNIE
OSLON
OCHRONNYCH

przy MUZEUM TECHNIKI i PRZEMYSLU

Pomieszczenia wzorcowni znajduja
sie w olicynie gmachu Muzeum Techniki
i Przemyslu (Warszawa, ul. Tamka 1. Do-
jazd tramwajami P, Z i autobusem B).

Wzorcownia jest otwarta dla zwie-
dzajacych w srody, czwartki, pigtki i nie-
dziele od godz. 9 do 14, a w piatki do-
datkowo od 17 do 20.

. Bilet wstepu 45 gr, przy wycieczkach
zbiorowych 25 gr.

Szczegodlowych objasnien, polagczo-
nych z pokazami dzialania ochron, udzie-
la sie po uprzednim porozumieniu sie
z sekretariatem Wzorcowni w godz. 9-15,
telefon 5-93-98.
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LEON NASTULA, mistrz wzorcarski

UWAGI O NARZEDZIACH WZORCARSKICH

Zawod wzorcarza posiada wiele cech indywi-
dualnych, odrézniajacych go od innych specjal-
noéei warsztatowych. Te cechy indywidualne
pracy wzorcarza znajduja swoje odbicie réow-
niez i w stosunku do narzedzi pracy. Narzedzia,
uzywane przez wzorcarza, podzieli¢é mozna na
dwie grupy. Do jednej zaliczy¢ nalezy normalne
narzedzia warsztatowe uzywane np. przez $lu-
sarzy, jak wiertla, nawiertaki, rozwiertaki,
gwintowniki, pilniki, kamienie karborundowe,
zaciski, miotki itp.

Sa to narzedzia, stuzgce do witasciwe] obrob-
ki metali i dla wzorcarza sg w wiekszosci na-
rzedziami do pracy zgruba. W tej grupie wzor-
carz jest zwykle obstuzony w sposob dostatecz-
ny przez normalne wyposazenie warsztatu. Bez
poréwnania wazniejszg role odgrywa grupa na-
rzedzi, ktére nazwaé mozemy narzedziami po-
miarowymi lub kontrolnymi. Te narzedzia sg
pomocyg we witasciwej pracy wzorcarza w na-
dawaniu przedmiotom prawidlowych geometry-
cznych ksztaltow i doktadnych wymiaréw z ble-
dem dopuszczalnym czestokroé nie wiekszym
niz 2 mikrony. Do tej grupy nalezy zaliczy¢ li-
nie, katowniki, watki i ptytki kontrolne, kato-
mierze, mikromierze, suwmiarki itp. Jesli cho-
dzi o te grupe narzedzi, to dokladno$¢ i wydaj-
nos¢ pracy wzorcarza jest $cisle uzalezniona od
ich jakoé$ci. Jest rzeczg jasna, ze jezeli narzedzia
te maja umozliwi¢ wykonanie sprawdzianéow
z tak wielkg doktadnoscia, to same muszg mieé
doktadno$é i prawidlowo$¢é nie mniejsza.

Trzeba jednak pamietaé, ze narzedzia takie,
jak linia wzorcarska czy katownik, mimo ze
wykonane byly z jak najwieksza dokladnoscig
i ostroznoscig z czasem dokladno$¢ te stracié
musza. /

Sktadaja sie na to dwie przyczyny: normalne
zuzycie od pracy przez Scieranie, a w wigkszym
jeszcze stopniu normalne odksztatcenia mate-
riatu, ktérych catkowicie usunaé¢ niepodobna,
nawet na drodze bardzo starannego sezonowa-
nia, zwlaszcza jezeli chodzi o narzedzia cienkie
i dlugie. Stad wyplywa prosty wniosek, jesli
nie mozemy mie¢ narzedzi o bezwarunkowej
doktadnosci w kazdej chwili, to niebezpieczen-
stwo wykonania zlej roboty przez postugiwanie
sie niepewnymi narzedziami zmniejszy sie wie-
lokrotnie, je$li przynajmniej nieuniknione drob-
ne bledy tego narzedzia znamy. Mozna dobrze
znaé narzedzie i byé jego pewnym tylko wow-
czas, gdy ono stuzy wylacznie jednemu czlowie-
kowi, czy to oddane do jego wylacznego uzytku
przez kierownictwo warsztatu, czy tez stano-
wigce jego osobista wilasnosé. Oczywiscie jest
rzeczg niemozliwa zadaé¢ od kierownictwa war-
sztatu oddania do dyspozycji kazdego wzorca-
rza wszystkich potrzebnych mu narzedzi. Lep-

szym rozwigzaniem jest, jesli wzorcarz posiada
sam zasadnicze narzedzia, od ktérych w swej
pracy jest tak bardzo uzalezniony. I tu na za-
sadzie mego wieloletniego doswiadczenia, jako
wzorcarza, a poOzniej mistrza, ktory wyszkolit
w swej praktyce wielu samodzielnych wzorca-
rzy, pragnalbym zacheci¢ wszystkich miodych
kolegow, by za punkt honoru uwazali sobie
stopniowe dorobienie si¢ na wtasnos¢ kompletu
niezbednych dla wzorcarza narzedzi. Do dzi$
dnia przechowuje z najwiekszg pieczotowitoscia
skrzynke, ktérg kiedy$ kazatem wykonaé spe-
cjalnie do tego celu, a w niej wszystkie zasa-
dnicze narzedzia, ktorych dorabiatem sie sto-
pniowo, przez wiele lat pracy. Podobnie niemal
kazdy z moich bytych uczniéow, zachecany przeze
mnie stowem i przykitadem, posiada swéj zespdt
wlasnych narzedzi, utatwiajgcych mu niezmier-
nie prace. Bez przesady moge powiedzie¢, ze
wzorcarz zgltaszajgcy sie do pracy, a nie posia-
dajacy wlasnych narzedzi robi na mnie zte wra-
zenie, bo znaczy to, ze nie docenia on wcale
wielkiej roli, jaka spelnia w pracy wzorcarza
jego wlasne, przez niego pielegnowane i wsku-
tek tego dobrze mu znane narzedzie. ’
A wiec kazdy wzorcarz, wediug mej opinii,
powinien posiadaé na witasnos¢, po kilku latach
pracy, nastepujace narzedzia:
- 2 linie o diugos$ci 50 i 120 mm,
2 kqtowmniki 55 X.75 i 75 X 120 mm,
2 mikromierze do pomiaréw od 0 do 25 i od
25 do 50 mm,
1 pryzme z dwoma waltkami kontrolnymi,
2 zaciski do szlifowania,
1 kostke prostopadiosciennq, tzw. kubik,
1 suwmiarke typu ,,Mauser”,
cienkie kamienie do docierania od wym. 5X15X60
1 clensze,
1 plytke prostokgtng 20 X 120 X 120 dla kontroli kq-
townikéw i linii.
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Te narzedzia stanowig pewne minimum wy-
posazenia. W miare moznosci dazy¢ nalezy do
uzupetnienia tego zestawu narzedziami dalszy-
mi wg. ponizszego zestawienia:

Kamienie wzorcarskie duze o ziarnie drobnym
i grubszym, 25 X 50 X 250,

czujnik z podstawa,

katomierz optyczny,

lupa o trzykrotnym powiekszeniu,

suwmiarka do trasowania ze szpicami,

mikromierze o rozwartosci wiekszej niz 50 mm,

wysokosciomierz,

gtebokosciomierz,

komplet ptytek kontrolnych.

Oczywiscie zdaje sobie sprawe, ze sg to na-
rzedzia dos¢ drogie i dla wielu niedostepne, nie-
mniej jednak posiadanie ich tak ulatwia prace,
ze stopniowe ich nabycie optaci sie stanowczo
przez powiekszenie wydajnosci pracy.

Ze wszystkich wymienionych w obu grupach
narzedzi za najwazniejsze uwazam komplet pty-
tek kontrolnych i tylko ze wzgledu na wysoka
cene nie umiescitem ich w grupie pierwszej.
Sam rdéwniez nie mogtem sobie pozwoli¢ na za-
kupienie kompletu ptytek, ktdére jednak posia-
dam w ilosci 76 szt. dzieki temu, ze wykonatem
je wiasnorecznie.

FLORIAN PRZYBYLEK
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Cata wartos¢ plytki lezy w jej doktadnosci,
a dociera¢ ptytke mozemy w wolnych chwilach
nawet w domu, wiec przy dobrych checiach
i wytrwatosci kazdy dojsé moze do posiadania
takiego kompletu. Na fotografii podaje wyglad

mojej skrzynki do narzedzi i goraco zachecam
wszystkich miodszych kolegéw, ktorych te sto-
wa zainteresowaty, zeby ustuchali mych rad,
a napewno kiedys$ bedg mi wdzieczni za nie.

KOLA ZEBATE WYKONANE ZA POMOCA

SPAWANIA

Zaleta odlewania jest moznos$¢ otrzymania
jednakowych przedmiotéw o ztozonej budowie
w duzej iloSci i z taniego materiatu, jakim jest
zeliwo.

Zalety te majg znaczenie tylko wowczas, gdy
wykonywa sie wieksze ilosci odlewow. Wtedy
koszt wykonania modelu i prac przygotowaw-
czych, rozktadajac sie na wiekszg ilo$¢ sztuk,
stanowi nie wielkg pozycje w catkowitym kosz-
cie odlewu. Natomiast przy, wykonywaniu sztu-
ki pojedynczej lub niewielkiej serii koszt wy-
konania modelu i przygotowan moze nieraz kil-
kakrotnie przewyzszy¢ wartoS¢ samego mate-
rialu. Trzeba sie réwniez liczy¢ z mozliwoScig
nieudania sie odlewu wskutek pecherzy, pek-
nie¢, niedostatecznych wymiaréw itp. W tym
wypadku kota zebate wykonane ze stali zlew-
nej za pomoca ciecia tlenem i spawania sa tan-
sze. Ponadto termin wykonania kota spawanego
wynosi 1 2 dni, a kota lanego pare tygodni.

Rowniez pod wzgledem jakosci wyrobu kota
spawane posiadaja niewatpliwe zalety.

Struktura odlewu bywa czesto niejednolita,
zaleznie od szybkosci stygniecia poszczegdlnych
partyj odlewu; np. z reguty na powierzchni od-
lewu istnieje twarda skorupa, ktéra utrudnia
obrobke i ujemnie wplywa na jej doktadnosc.
Wymiary pojedynczego kota i z kolei catego

| CIECIA

systemu kot zeliwnych sg wieksze, niz wymiary
podobnego systemu kot stalowych, przenosza-
cych to samo obcigzenie. Dzieje sie to dlatego,
ze stal zlewna przenosi znacznie wieksze napre-
Zenia, niz zeliwo.

W jednej z fabryk w todzi, w okresie bar-
dzo intensywnej produkcji na oddziale ciggarek
byta duza partia drutu do przekalibrowania.
Poniewaz zamoéwienie byto pilne, ciggarki pra-
cowaly na trzy zmiany. W czasie najwiekszego
pospiechu w jednej z ciggarek wytamato sie kil-
ka zebdéw na zeliwnym kole napedowym. Za-
tozono zaraz zapasowe koto, lezace w pogoto-
wiu w magazynie. Po Kilku jednak godzinach
koto zapasowe ulegto podobnemu uszkodzeniu.

Niewykonanie na czas kalibrowania drutu
zatrzymatoby produkcje w innych oddziatach.
Fabryka znalazta sie w bardzo trudnej sytuacji,
bo termin wykonania dostawy byt krétki, a za
kazdy dzien opdznienia fabryka musiataby pta-
ci¢ do Kilkuset ztotych kary. Nalezato wiec zna-
lez¢ wyjscie z tej nadzwyczaj przykrej sytuacji.
O wykonaniu modelu, odlaniu i obrobieniu no-
wego kota nie mogto by¢ mowy, poniewaz
w najbardziej sprzyjajacych okolicznosciach
trwatoby to co najmniej péttora tygodnia.

Potrzeba jest matkg wynalazkéw. Zdecydo-
wano sie wiec na wykonanie kota spawanego
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z gotowych ksztattownikéw, bedacych stale na
skfadzie. W tym celu kowal z grubszego pita-
skownika zwinat wieniec, z cienszego ptaskow-
nika wygigt szprychy i z watu odcigt palnikiem
piaste. W spawalni na poczekaniu potgczono
wszystko razem i oddano do obrébki mechanicz-
nej, tj. do wywiercenia otworu w piascie, wy-
rownania (splanowania) na tokarni i do zrobie-
nia zebdéw na frezarce. Catkowity czas wykona-
nia kota razem z obrobka mechaniczng trwat
niespetna 1 dzien roboczy.

Rys. 1. Koto zebate wykonane catkowicie za pomoca

ciecia tlenem. Po wywierceniu otworu na wat i szeregu

otworoéw na obwodzie, tworzacych dolny zarys zebow,

wycieto zeby na maszynie do cigcia tlenem. Catkowity
czas obrobki — 6 godz.

Spawane koto zebate pracuje dotychczas bez
zarzutu i bez niespodzianek.

Nalezy wiec, zwlaszcza przy produkcji jed-
nostkowej, budowaé i stosowaé spawane stalo-
we (stal miekka) kota zebate, poniewaz:

1) mozna je we ,wlasnym zakresie” tatwo
i tanio wykonywa¢ w kazdej ilosci,

2) wymiary kot stalowych sg mniejsze, co
wydatnie wplywa na zmniejszenie wymiardéw
i ciezaru, zaréwno samych koét jak i catej kon-
strukgji,

3) kota stalowe daja gwarancje pewnego
ruchu i sg odporniejsze na naturalne zuzycie
(Scieranie),

4) stalowe kota zebate dajg sie tatwiej na-
prawiaé, niz kota zeliwne, np. w razie pekniecia
lub wytarcia zebdw,

5) stalowe koto od zeliwnego jest odporniej-
sze na gwattowne i zmienne obcigzenia.

Sposéb wykonania stalowych kot zebatych
zalezny jest od ich wielkosci.

Kota zebate matych Srednic
przeznaczone do przenoszenia duzych obcigzen
jak np. kota do srednicy 100 mm (rys. 1) naj-
lepiej jest wycina¢ wedtug szablonu lub rysun-
ku z grubej blachy lub blokéw za pomocg ma-
szyny do ciecia (rys. 2).

Kota zebate po uprzednim wywierceniu
otworu na wat i wyfrezowaniu rowka na klin,
wychodzg z pod maszyny do ciecia tlenem od
razu gotowe do uzytku (rys. 1). Doktadnos¢ cie-
cia maszynowego tlenem przy znacznych na-
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wet grubosciach wynosi 0,5 mm. O ile specjal-
nie zalezy na precyzji wykonania, to zeby moga
by¢ najwyzej wygtadzone na maszynie szlifier-

skiej.
Kota zebate przecietnych
§rednic, przeznaczone do przenoszenia

Srednich obcigzen, mozna wykonywa¢ wedtug
nizej podanego schematu (rys. 3).

Po obliczeniu przekroju zebow, wienca, oraz
Srednicy kota ucinamy palnikiem do ciecia pla-
skownik o szerokosci odpowiadajgcej dtugosci
zeba z matym zapasem na splanowanie, 0 wyso-
kosci réwnej sumie wysokosci zeba i wienca.
Ptaskownik zaginamy na gorgco na szablonie.
Otrzymany pierscien przycinamy doktadnie na
miare. Brzegi ukosujemy na X i spawamy naj-
lepiej lukiem elektrycznym, uzywajac elektrod
dajacych stopiwo zblizone do rodzaju spawane-
go materiatu. Trzeba sie staraé, zeby szerokos¢
spoiny nie byta wieksza niz odstep miedzy zeba-
mi. W wypadku spoiny szerszej mielibysmy je-
den lub dwa zeby z dwéch rodzajéw materiatu
(materiat i stopiwo), co nie jest wskazane ze
wzgledu na konieczno$¢ réwnomiernego Sciera-
nia sie zebdow.

Piaste B (rys. 3) wykonywamy w ten spo-
séb, ze od watu odcinamy palnikiem do ciecia
walec odpowiedniej sSrednicy i wysokosci. Na-
stepnie na maszynie do ciecia (gdy S$rednica
otworu jest wieksza) albo na wiertarce lub to-
karce (mniejsza $rednica otworu) wiercimy
otwdr na wat, na ktéry ma by¢ nasadzone koto
zebate. Wewnatrz piasty mozna teraz lub po po-
taczeniu czesci ze sobg, wyfrezowaé rowek na
klin. Wieksze otwory w piascie lepiej jest wy-
cina¢ maszyng do ciecia, poniewaz mozna wy-
cigé otwor i rowek na klin podtug szablonu. Ma
to duze znaczenie przy produkcji seryjnej.

Wykonany juz wieniec A (rys. 3) kiladzie-
my np. na stole, wewnatrz niego umieszczamy
piaste. Palnikiem odcinamy odpowiednich wy-
miaréw paski i zaginamy je w spos6b widocz-
ny na rys. 3 i otrzymujemy pary szprych C. Te-
raz wkiadamy je miedzy piaste i wieniec i do-

Rys. 2. Wycinanie trybéw na maszynie ,,Oxytom” do
ciecia tlenem podtug szablonu wykonanego z paska
miekkiego metalu.
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kladnie pasujemy, odpowiednio je przyginajac
i przycinajac. Po doktadnym dopasowaniu i wy-
centrowaniu piasty w stosunku do wienca,
wszystkie czesci ostroznie ze sobg sczepiamy
i jeszcze raz sprawdzamy pasowanie.

Rys. 3. Kolo zebate spawane z normalnych ksztat-
townikéw. A — wieniec, B — piasta, C — szprychy.

Tak przygotowane elementy kola lgczymy
ze sobg na dobre, spawajac najpierw szprychy
z wiencem, a nastepnie piaste ze szprychami.
O ile spoiny wypadaja wielowarstwowe, to na-
lezy najpierw we wszystkich miejscach pola-
czenia utozy¢ po jednej warstwie, a nastepnie
w tej samej kolejnosci warstwy drugie i na-
stepne.

W tym stanie kolo jest przygotowane do
obrobki mechanicznej, tj. do planowania, wy-
rownania i obrébki zebow na frezarce.

Obrébka mechaniczng nie bedziemy sie bli-
zej zajmowa¢c, poniewaz wychodzi ona poza ra-
my tematu poruszonego w artykule.

Kotn zebate duzych §rednic
przeznaczone zwlaszeza do przenoszenia duzych
obcigz.ni, buduje sie z wiekszym zapasem bez-
pieczenstwa. Opisane w poprzednim ustepie ko-
ta nie mogtyby przenosi¢ bardzo diizych, nagle
zmieniajgeych sie obcigzen, tzw. uderzen obcig-
zenia. Stabe szprychy, jak rowniez i wiotki wie-

Rys. 4. Duze kolo zebate stuzace do napedu dziwigu.
Mocna budowa gwarantuje zupelng pewnosé przeno-
szenia duzych obciazen.

nie¢ pod wplywem sit skrecajacych musiatby
sie odksztalci¢, przyjmujac prawdopodobnie po-
sta¢ wieloboku. Zeby zwiekszy¢ wytrzymatosé
catego ukladu na skrecanie nalezy wprowadzié
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miedzy piaste a wieniec element odpowiednio
sztywny. Jako element dostatecznie sztywny
i odporny na skrecanie uwaza sie tarcze peing
przy mniejszych érednicach koét tego rzedu, tar-
cze azurowa (dla zmniejszenia ciezaru) dla
przecietnych $érednic i tarcze azurowa z zebra-
mi usztywniajacymi dla najwiekszych kol

Na rys. 4 podany jest przykitad duzego kota
zebatego stuzacego do napedu dzwigu. Drohne
stosunkowo zeby nie pozwolilty konstruktorowi
da¢ zbyt grubego i sztywnego wienca. Dlatego
to cze$¢ oporu musiata by¢ przeniesiona na
reszte uktadu, tj. na tarcze i Zebra.

Sposdb postepowania przy spawaniu duzego
kota zebatego, poza odmiennym nieco przygo-
towaniem poszczegélnych czeéci skladowych,
jest taki sam, jak przy spawaniu kota Sredniej
wielkosci. Polega wiec na spasowaniu czesci,
sczepieniu, sprawdzeniu i1 ukladaniu spoin
w sposob przewidziany przez technike spawa-
nia. Przy spawaniu takiego badZz co badz zlozo-
nego uktadu, jak na rys. 4, nalezy przestrzegaé
wlasciwej kolejnosci i kierunku ukladania spoin,
azeby unikna¢ naprezen skurcznych i zwichro-
wania sie ptaszczyzny kota.

Artykut powyzszy nie daje wyczerpujgcych wska-
zéwek do samodzielnego wykonywania kot zebatych za
pomocq spawania i ciecia. Autorowi artykuiu chodzi-
lo tylko o wskazanie mozliwosci, jakie stwarzajq me-
tody spawalnicze w konstrukcji czesci maszyn, przy-
rzadéw, narzedzi, sprawdziandw itp. w szczegdlnosci
w tych wypadkach, gdy zalezy na szybkim wykonaniu
niewielkiej ilosci egzemplarzy.

Sztuka spawalnicza, podobnie zresztq jak i kazda
niemal specjalnos$é techniczna, posiada swe tajniki
i subtelnodci, bez znajomosci ktérych trudno przystq-
pié do samodzielnego spawania i ciecia metali. Dlatego
tez czytelnikéow, interesujgcych sie blizej zagadnienia-
mi spawalnictwa, odsylamy do literatury fachowej
ksigzkowej i periodycznej, a w szczegdlnosci do czaso-
pism, referowanych w dziale bibliograficznym ,,Mecha-
nika” (Przyp. red.).

PRENUMERUJCIE I CZYTAJCIE
FACHOWE CZASOPISMO

e SPAWACLZe

omawiajgce zagadnienia z prakiyki

spawania lukowego i acetylenowego
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

Redakcja czasopisma ,,MECHANIK” zwraca si¢ do ogétu czytelnikow
z usilng prosbg o nadsylanie notatek i opiséw do niniejszego dziatu, za-
réwno z zakresu zainteresowan samodzielnego rzemiosta, jak i z praktyki
warsztatowej duzych zakladow przemystowych.

Pozgdane sq zaréwno opisy wilasnych pomystéw i doswiadczen, jak
i notatki o rozwigzaniach obcych, napotykanych w praktyce warsztatowej.

W dziale tym bedg réwniez zamieszczane najlepsze odpowiedzi na py-
tania konkursowe, podane w ,,Skrzynce pocztowej”.

Jak w szybki i tani sposéb wyremontowaé
" bhoczne prowadnice loza tokarki?

Jezeli boczne prowadnice loza przedstawio-
nego na rys. 1, staly si¢ niedoktadne wskutek
zuzycia, co zachodzi normalnie w miejscu sa-
siadujgcym z wrzeciennikiem — mozna prosto-
linijnoéé bocznych prowadnic poprawi¢ przez
ich przestruganie i doskrobanie. Sposéb ten jed-
nak jest drogi i mozliwy do przeprowadzenia

miejsca uszkodzone wskulek zuzycia

prowadhnice konika

w wielu wypadkach tylko w fabryce obrabia-
rek. Istnieje poza tym inny sposéb naprawy
toza, ktory odznacza sie tanioscig i szybkoscig —
poza tym moze byé wykonany bez ruszania lo-
za z fundamentu. Sposéb ten polega na tym,
ze dla poprawy bocznych prowadnic suportu
wyzyskujemy prowadnice konika, ktére normal-
nie nie podlegaja zuzyciu i zachowuja swa pier-
wotng dokladno$¢ do konca zyecia tokarki. Do
plyty suportu S przykrecamy, sporzadzore spe-
cjalnie do tego celu, prowadzenie suportu P
(rys. 2), dopasowane $cisle do powierzchni pro-
wadnic konika. Nastepnie wycofujemy nieco,
lub calkiem wyjmujemy listwe stuzaca do gu-
bienia luzéw bocznych i przymocowujemy za
pomocg $rub 2 ptaskie noze Ny i N,'do bocznych
powierzchni ptyty suportowej. Otwory na sruby
w nozach N; i N, nalezy wykonaé owalnie ce-
lem umozliwienia ich przesuwu. Po nastawieniu
nozy w miejscu zuzytym — wlaczamy mecha-
niczny posuw suportu i w ten sposéb przeskro-
bujemy stopniowo calg diugoéé toza. Po kilku
lub kilkunastokrotnym przejéciu suportu wzdiuz
toza uzyskamy nowe powierzchnie prowadzace,
ktére wymagaja tylko lekkiego wykonczenia za
pomoca skrobania. Po usunigciu dodatkowego

prowadzenia P i zalozeniu listwy — tokarka
jest gotowa do uzytku, przy czym boczne pro-
wadzenie wzdluz calego toza jest prawidiowe,
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poniewaz zostalo wykonane z prowadnic koni-
ka, ktorego zgodnoséé z osig wrzeciona jest pod-
stawowym warunkiem dokladnosci tokarki.

W. M.

Tarcza napedowa zaopatrzona w urzadzenie,
zabezpieczajace maszyne
przed uszkodzeniem.

Przy konstruowaniu obrabiarek automatycz-
nych do masowej produkcji bardzo czesto spo-
tykamy sie z koniecznoscia urzadzenia napedu
w ten sposob, zeby przecigzenie maszyny spo-
wodowane zakleszczeniem sie lub jakimikol-
wiek innymi wzgledami, nie pociggnelo za soba
powaznego uszkodzenia. Jednym z najbardziej
prostych napedow, ktéry mozna dostosowaé do
kazdej przystawki, jest tarcza wskazana na ry-
sunku.

Naped ten dziala w ten sposéb, ze walek na
przystawce laczy sie z luzno osadzonym na
watku kotem pasowym K za pomoca ramienia
B, po czym kolo pasowe przenosi naped do da-
nej maszyny. Wykonanie tarczy napedowe]j jest
proste. Nalezy wykonaé podtoczenie w piascie
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kota pasowego K i wcisngé mocno w piaste kra-
zek stalowy A (dla zabezpieczenia mozna da¢
klin). Ramie B nalezy polaczy¢ z watkiem za
pomoca kotka stozkowego F. W drugim koncu
ramienia B nalezy wpasowa¢ posuwiscie stalo-
wy utwardzony pilot C, zakonczony stozkiem.
Sprezyna D ma na celu wypychanie pilota na-
przéd. Sruba E sluzy jako gniazdko i opér dla
sprezyny D. W pier§cieniu A nalezy wykonaé

gniazdko dobrze dopasowane do stozkowego
~ konca pilota C.

K

B
@L A
F

. Sprezyna powinna by¢ silna, zeby przy nor-
malnym obcigzeniu maszyny, pilot nie wyska-
kiwal z gniazdka. W razie nadmiernego obcia-
zenia maszyny koto pasowe staje, natomiast wa-
lek z ramieniem B nie przestaje sie krecié¢, gdyz
pilot wyskakuje z gniazdka i przy bezustannym
kreceniu sie ramienia powoduje stukanie, kto-
rym musi zwréci¢ uwage pracownika, zajetego
w danej chwili obstugiwaniem innej maszyny.

Edmund Wanecki, technik-mechanik.

Uchwyt centrujacy.

Centryczne zamocowanie przedmiotu na ob-
robionej powierzchni eylindrycznej o $rednicy d,
bez pokaleczenia jej, mozna osiagnaé za pomo-
cg zwyklego samocentrujgcego uchwytu troéj-
szczekowego w nastepujgcy sposob:

Na kazda szczeke S nakladamy pierScienie P
z miekkiej stali; zeby nie niszczyé¢ szczek uchwy-
tu, ustalamy polozenie pierscieni wzgledem
szczek koltkami miedzianymi K, wbitymi mie-
dzy szczeke a pierScien. Na wrzeciono tokarki
zakladamy uchwyt i wytaczamy tukowe wcie-
cia w zalozonych pierScieniach na wlasciwg
$rednice i gtebokosé.

Chwytajac wytoczonymi powierzchniami
przedmiot obrabiany, osiggamy centryczne i o
odpowiedniej glebokoSei zamocowanie, bez usz-
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kodzenia zewnetrznej powierzchni przedmiotu.
Oczywiscie, ze do innej roboty uchwyt ten nie
bedzie sie nadawaé; gdy chcemy go uzy¢ do za-
mocowania przedmiotu cylindrycznego o innej
$rednicy, wowczas przekrecamy o pewien kat

S 3 SZ

K i{/ =

nasadzone pierscienie i ponownie wytaczamy
tukowe wglebienia o promieniu, réwnym poto-
wie $rednicy przedmiotu obrabianego. W ten
spos6b postepujae, mozemy uzy¢ zespot trzech
pierscieni do kilku robét, az do zupelnego ich
zuzycia sie.

£ A
]
WK%

Ny

Jozef Futerski, tokarz.

Odlewy plytek aluminiowych.

JeSli nalejemy roztopionego ‘aluminium do
zimnej foremki, otrzymamy po ostygnieciu plyt-
ke o przekroju wykazanym na rysunku (sto-
sunek a:b dochodzi do 2,5), chociaz chcieliSmy
mie¢ plytke o rownej grubosci. W $rodku, gdzie

\ A
TSN ;

plytka jest znacznie ciensza, material bedzie
bardzo porowaty. Co robi¢, zeby tego unikngé.
Ustawiamy forme w piecu kowalskim lub kuzni
polowej dnem nad wylotem dmuchawy, boki
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za$ obkladamy zarzacym sie koksem. Nalewa-
my roztopionego aluminium do formy i pusz-
czamy na jej dno strumien powietrza. Metal
krzepnie wtedy od $rodka. Dzieki temu otrzy-
mamy plytke o prawie jednakowe]j grubosci

i jednolitej strukturze.
Z. H.

Urzadzenie do obliczania pierscieni
obcinanych na rewolweréwce.

Przy obcinaniu na rewolweréwce lub tokar-
ce pierscieni mozna oszczedzi¢ wiele czasu sto-
sujac zderzak A, ktérego koncoéwka jest cze-
Sciowo spilowana, oraz kawatek drutu C wpu-
szczony jednym koncem w rure, z ktérej wyko-
nywamy pierscienie, drugim za$ w otwor w dnie
skrzynki B, stojacej obok na ziemi.

5
>A

—
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W czasie odcinania, wiory spadajg na loze,
za$ obciety pierScien zsuwa sie po drucie do
skrzynki. Na drucie nalezy ponacinaé karby
wskazujgce ilosé sztuk nanizanych. Gdy zbierze
sie okreélona ilo§é pierécieni wyciggamy koniec
drutu z otworu w dnie i zsypujemy je do
skrzynki. Taki sposob liczenia nie zabiera wiele
czasu:

(H. H. Niemann. ,,The Machinist”, tom 81, str. 1042).

Zabezpieczenie przed widrami.

Stale zanieczyszczajacy sie widrami uchwyt
przy seryjnej obrobce powoduje wiele ktopotéw
i strate czasu, szczegdlnie gdy na spodzie znaj-
dujg sie powierzchnie oporowe, ktére kazdora-
zZowo musimy starannie czyscié.

Czesto mozna sobie tatwo poradzi¢. W wy-
padku przedstawionym na rysunku, nalezy

wzigé kawal skory wzglednie fileu B, wyciaé
W him otwor, stosownie do ksztaltu przedmiotu
A i nakrywaé uchwyt w czasie obrobki. Obro-

A B
= ii
e
A B

=

biony przedmiot zdejmujemy razem z tym far-
tuchem, widry strzasamy i zakltadamy go po-
nownie. Oszczednos¢ czasu jest znaczna.
(F. Muir. ,,The Machinist”, tom 81, str. 322).

Odkuwka z bloku.

Pokazany na rysunku przebieg odkucia jest
nastepujgcy: najpierw rozecinamy blok przeci-
nakiem, wskutek czego otrzymujemy przedmiot
w ksztalcie litery W, a nastepnie kujemy az do
otrzymania odkuwki o zadanym ksztalcie.

Jesli masz pomyst lepszy od jednego z wy-
zej opisanych, nadeslij krytyke i podaj opis
pomystu wlasnego wraz ze szkicem.
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GOSPODARKA NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE -~ BOGACTWA NATURALNE —- WYTWORCZOSC — HANDEL

Inz-mech. A. T. TROSKOLANSKI.

WALKA O KAUCZUK

Kauczuk nalezy — obok nafty, wegla, ba-
welny i zelaza — do tych podstawowych surow-
cow, ktorych posiadanie wigze sie Scisle z dzi-
siejsza gospodarka i polityka swiata. Stanowi
on jeden z gldéwnych czynnikéow nie tylko do-
brobytu, lecz i niezalezno$ci gospodarczej kaz-
dego panstwa wspodlczesnego; totez o surowiec
ten toczy sie miedzy narodami coraz zacieklej-
sza walka. Dramatyczny przebieg tej walki opi-
suje ksigzka W. Jiingera pt. ,,Walka o kau-
czuk” 1), z ktérej w obecnym artykule przyto-
czymy szereg wyjatkow.

Pierwsze wiadomosci o kauczuku 2) zawdzie-
czamy kolonizatorowi Paterowi Havier de
Charlevoix.

Doktadny czas odkrycia i zuzytkowania zy-
wicy drzewa kauczukowego jest nieznany. Nie
ulega jednakze watpliwosci, iz na szereg wie-
kow przed odkryciem Nowego Swiata mieszkan-
com Srodkowej Ameryki byly znane nie tylko
wlasnosci mleka kauczukowego, lecz i sposoby
jego przerobki. Wykopaliska Swiadezg o szero-
kim zakresie zastosowan wyrobéw gumowych
wsrod szezepdéw indyjskich.

Historyk Antonio Herrera Tordesillas poda-
je, iz w r. 1495 w Indiach Hiszpanskich Kolumb

1) Wolfgang Jiinger. ,Walka o kauczuk”. Z cyklu
wydawnictw Ksigznicy-Atlas ,,Przemiany”.

2) Kauczuk jest produktem, wystepujacym w przy-
rodzie w postaci soku niektérych roslin podzwrotni-
kowych (np. Hevea brasiliensis), ktéry ped wplywem
kwasu octowego lub mréwkowego $cina sie na ciasto-
watg substancje.

i jego towarzysze widzieli czarne elastyczne ku-
le, ,ktére lepiej podskakiwatly, niz kastylijskie
pitki, napelniane powietrzem”.

Mate kawalki nierozpuszczajacej sie w wo-
dzie elastycznej substancji dotarty do Hisszpanii
w poczatkach XVI wieku, lecz nie znalazly
praktycznego zastosowania.

Odkrycie drzewa kauczukowego zawdziecza-
my podréznikowi de la Condamine, ktéry jako
botanik, chodzac niezbadanymi Sciezkami natra-
fit w prowincji Esmeralda na drzewo kauczu-
kowe, zwane przez tubylcéw hhevé.

Dopiero w 300 lat po odkryciu Ameryki an-
gielski mechanik Nairne spostrzegl, iz guma
wymazuje linie nakreslone otowkiem. Z tego
najprostszego zastosowania, ktore obieglo caly
Swiat, powstata angielska nazwa ,rubber”, czyli
wycleracz, a poniewaz przypuszczano, ze po-
chodzi z Indii zachodnich, nazwano go ,,West-
india Rubber” lub krétko ,India Rubber”.

W 1791 niejaki Samuel Peal zamierzal opa-
tentowaé¢ wynalazek, chroniacy wg jego zapew-
nien wszelkie materialy od wilgoci, a w dziesigé
lat potem siodlarz Rudolf Ackermann pocieral
tkaniny roztworem kauczuku i otrzymywal po
wyschnieciu material nieprzemakalny. Zastuga
szkockiego chemika Karola Mackintosh’a byto
ulepszenie sporzadzania plaszczy nieprzemakal-
nych. Jego tkaniny, impregnowane benzolowym
roztworem kauczuku, i oblozone z obu stron
materiatem, stuzyly do wyrobu pierwszych, mo-
zliwych do noszenia nieprzemakalnych ubiordéw.

Wtiasnosci kauczuku nie zwrocity na siebie
jednakze nalezytej uwagi spoteczenstw europej-
skich, tak iz w 1824 r., mimo rozpraw chemika
angielskiego J. Priestley’a, wskazujacego na
mozliwoéci stosowania gumy, roczna produkcja
kauczuku nie przekraczata 100 ton.

Zwiekszenie zakresu stosowalnosci kauczu-
ku zawdzieczamy Karolowi Nelsonowi Good-
year’owi, ktéry w pierwszej potowie XIX stu-
lecia rozpoczal produkcje gumowego obuwia.
Zycie tego czlowieka to nieprzerwany ciag do- -
Swiadczen, majacych na celu uzyskanie gumy
przydatnej do uzytku. Spos$réd niezliczonej ilo-
Sci chemikalii, ktéorymi dziatal na surowg gu-
me, udalo sie Goodyear’owi uzyska¢ gume od-
porna na wplywy atmosferyczne. Srodkiem tym
okazal sie kwas siarkowy. Pierwsza metoda
wyrobu nazwana przez Goodyear’a ,,solaryzacjg”
nadawata sie tylko do wyrobu cienkich warstw
gumowych; w grubszych bowiem warstwach
Srodek pozostawal kleisty. Ta okoliczno$é stata
sie¢ powodem nie tylko narzekan, lecz oskarzen
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i szyderstw. Po kilkumiesiecznej depresji mo-
ralnej Goodyear rozpoczal dalsza serig¢ mozol-
nych doswiadczen.

Dopiero w 1839 r. zauwazyl! Goodyear, iz
kauczuk w stopionej siarce pomalu sie zwegla.
Dokladna obserwacja temperatur pozwolita mu
okreslié warunki, w ktorych widkna gumy, sta-
waly sie elastyczne, suche i ciggliwe. Dzien ten
byt narodzinami wulkanizacji 3). Wynalazek ten
nie przyniést mu jednakze ani stawy, ani korzy-
$ci materialnych; trawiony chorobg zmart 1 lip-
ca 1860 r., pozostawiajac rodzinie jedynie diugi.

Dzieki wynalazkowi wulkanizacji $wiatowa
produkcja kauczuku podskoczyta w 1855 roku
z 350 na 3000 ton.

Dalsze dzieje doskonalenia metod produkeji-

gumy sa zwigzane z rozwojem pojazdow me-
chanicznych, a w szczegdlnosci z wynalazkiem
roweru (1855), o ktérego zbudowanie wiodg
spor Niemcy, Anglia, Francja i Wiochy.

W polowie ubiegtego stulecia Robert William
Thompson, syn bogatego kupca, powodowany
litoScig nad zwierzetami pociagowymi, wyna-
lazt nadeta powietrzem obrecz gumowg. W czter-
dziesSci lat pdzniej irlandzki weterynarz John
Boyd Dunlop wpadl na pomyst zastosowania
opon pneumatycznych do tréjkotowego roweru

- swego syna.

W 1890 r. na wyscigach rowerowych poja-
wit sie angielski wys$cigowiec Shortland na ro-
werze, zaopatrzonym w grube obrecze gumowe.
Publicznos¢ uznala to za zart, jednakze po 10
minutach wszyscy wspoéizawodnicy pozostali w
tyle, poniewaz Shortland wyprzedzit ich prawie
o sze$é okrazen. Wkroétce obrecze gumowe roz-
powszechnily sie po catlym S$wiecie.

W 1889 r. na torze wyscigowym pod Berli-
nem pierwszy motocykl, zaopatrzony w detki
gumowe, osiggnat szybko$¢ 50 km/h.

W tym samym czasie Daimler i Michelin za-
stosowali opony gumowe do samochodéw.

Olbrzymi zakres stosowalnosci gumy stwo-
rzyt niestychanie korzystng koniunkture dla po-
lawiaczy kauczuku, ktérego produkcja koncen-
trowata sie niemal wytacznie w Brazylii, gdzie
w dorzeczu Amazonki w klimacie podzwrotni-
kowym rosty drzewa bogate w mleczny sok
kauczukowy.

Ogromne przestrzenie plantacyj kauczuko-
wych znajdowaly sie w reku kilku ludzi, ktérzy
uzyskawszy od rzadu brazylijskiego koncesje,
starali sie o mozliwie szybkie wyeksploatowanie
wydzierzawionych terenéw.

Podnoszgce sie stale zapotrzebowanie na kau-
czuk powodowalo fantastyczne podnoszenie sie
cen, wskutek czego wydobywano kauczuk w

3) Wulkanizacja kauczuku na goraco, stanowiaca
proces wyrobu gumy, odbywa sie w ten sposéb, iz
kauczuk uprzednio ugnieciony miesza si¢ z siarka, na-
pelniaczami biernymi i czynnymi, substancjami zmigk-
czajacymi, barwnikami, przy$pieszaczami procesu wul-
kanizacji i czynnikami, zabezpieczajacymi przeciw sta-
rzeniu sie. Siarki dodaje sie zwykle 2—4%; w eboni-
cie (twardej gumie) ilo$¢ ta waha sie w granicach
40 —50%.

sposob rabunkowy, starajac sie wyttoczyé caty
sok z drzewa w mozliwie najkrotszym czasie.
Drzewa barbarzynsko nacinane, a nawet obala-
ne, usychaty, wskutek czego z konicem ub. stu-
lecia drzewa kauczukowe w miejscach dostep-
niejszych staly sie rzadkoscig. Zamiast mysleé
o zaprzestaniu rabunkowej gospodarki, cieszono
sie ze wzrostu cen, i wdzierano sie w nowe
mniej dostepne tereny, zapedzajac miejscowe
plemiona grozba i podstepem do zbioru mleka
kauczukowego. O$rodki potudniowo-amerykan-
skiego handlu gumg, Para, Manaos i Iquitos
przezywaty okres niebywalego rozkwitu.

W poczatkach jednakze gospodarki kauczu-
kowej tkwity zarodki kleski. W 1871 r. wpadio
w rece Sir Josepha Hooker’a, botanika i podréz-
nika angielskiego, sprawozdanie angielskiego
plantatora Henry Wickham’a o Hevea Brasilien-
sis, roslinie dostarczajacej kauczuk. Sprawe te
przediozyt Hooker w towarzystwie Markiza of
Salisbury prezydentowi ministréw Disraeliemu.
Argumenty botanika przekonaty wybitnego me-
za stanu. W 1876 r. angielski plantator Henry
Wickham, zamieszkaty od kilku lat w San-
tarem, otrzymal polecenie zebrania jak naj-
wiekszej ilo$ci nasion Hevea Brasiliensis i wy-
stania ich do Anglii. Nie pomogly zarzadze-
nia ochronne rzadu brazylijskiego, zabrania-
jace wywozu nasion i miodych drzewek hevei.
Pod ostong nocy Wickham zatadowal na statek
s2Amazonka” 70000 nasion Hevea Brasiliensis,
ktore uprzednio zgromadzit na skraju wyzyny
pomiedzy Tapajoz a Madeira. Statek wiozacy
cenng przesyltke przebrnat przez kontrole brazy-
lijskich wtadz celnych, a w kilka miesiecy p6z-
niej pierwsze roslinki zaczely kietkowaé w za-
ciszu angielskich cieplarn. Z 70000 nasion zeszlo
2800. W sztucznym, zblizonym do poludniowego
klimatu pomieszczeniu, przewieziono 2000 wy-
hodowanych ro$linek na Cejlon i zasadzono je
w botanicznym ogrodzie w Paradeniya. Stad
dostaty sie te mate drzewka do innych miej-
scowosci, gdzie po raz pierwszy zasadzono je
na wolnym powietrzu.

Byly to zaczatki angielskich plantacyj kau-
czukowych. W r. 1889 zebrano ponad 500 kg
azjatyckiego kauczuku, po 17 latach udziat plan-
tacyjnego kauczuku w swiatowej produkeji wy-
nosit okoto 500 ton, a wigec niespelna 0,8%,
w 1907 udziat ten podniodst sie do 1,4%, a w 1908
r. na 65.000 ton swiatowej produkcji osiggnieto
1800 ton na plantacjach.

Ten powolny wzrost byt spowodowany tru-
dnoéciami uprawy drzew kauczukowych. Po-
niewaz zapotrzebowanie na kauczuk wzrastato
stale z roku na rok, przeto ukazanie si¢ na ryn-
ku- $wiatowym kauczuku plantacyjnego nie
wptyneto hamujaco na wzrost cen, ktére w 1909
roku osiggnety maksymalny poziom: za 100 kg
placono okolo 2800 marek. Nawet gdy w 1913
roku rzucono na rynek 47500 ton kauczuku
plantacyjnego, a cena za 100 kg spadia do 1000
marek, nikt w dorzeczu Amazonki nie wziat na
serio tego ostrzezenia.
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W 1914 roku ilo$¢ kauczuku uprawianego
przewyzszyta juz ilos¢ gatunkéw, produkowa-
nych w Brazylii. Kauczuk dziko rosnacy utracit
swe pierwszenstwo, a plantatorzy brazylijscy
znalezli sie w rozpaczliwym potozeniu.

Obliczano wprawdzie, iz na terenie Brazylii
znajduje sie okolo 300 milionéw drzew kauczu-
kowych, z ktorych moznaby wysaczyé 500.000
ton kauczuku, lecz wiekszo$¢ z nich rosta na nie-
dostepnych terenach, a powtoére rozrzutny sy-
stem handlowy w Brazylii nie moégl sprostaé
racjonalnemu systemowi plantacyjnemu. Go-
spodarka rabunkowa nie mogla sie oprzeé¢ kon-
kurencji gospodarki planowej. W Iquitos rocz-
ne obroty handlowe spadly ze 125 milionéw na
9 milionéw marek. Olbrzymi spadek cen, spo-
wodowany rzuceniem na rynek dziesiatek ty-
siecy ton kauczuku plantacyjnego, podciagl opta-
calno$¢ nacinania dziko rosnacych drzew kau-
czukowych. Upadly wielkie towarzystwa gu-
mowe w Para i Manaos. Ogromne lasy wyludni-
ty sie, a miasta i wsie, w ktéorych niegdy$
wrzalo Zzycie zmienity sie w gruzy.

Na tym zamknela sie jedna karta walki
o kauczuk., Walka ta jednakze nie ustala, lecz
przeniosita sie tylko na inne tereny.

W czasie wojny $wiatowej plantacje azjaty-
ckie wzrosty gwattownie. Od roku 1914 do 1918

dostarczono z Azji do Ententy przeszio 700.000

ton kauczuku. W 1920 r. notowano na rynku
Swiatowym przeszto 300.000 ton kauczuku plan-
tacyjnego. Natomiast wzrost spozycia kauczuku
byl znikomy w pordéwnaniu ze wzrostem pro-
dukcji. Naturalnym wynikiem nadprodukeji by-
ta 'gwahowna znizka cen, ktore w 1922 r. ksztal-
towaty sie na poziomie 250 marek, za 100 kg.
Azjatyckie o$rodki produkcji kauczuku ulegly
depresji, a tysigczne rzesze bezrobotnych staty
sie ciezarem terendéw kolonialnych Anglii i Ho-
landii. Porozumienie plantatoréw o ogranicze-
niu eksportu o 20% przyniosto chwilowg ulge,

nie rozwigzato jednakze kwestii ostatecznie. Wy~

toniono specjalng komisje, ktéra pod przewo-
dnictwem sir James Stevensona dokonata po-
dziatu produkecji pomiedzy azjatyckie tereny
plantacyjne.

W latach 1924 i 1925 plan Stevensona wyka-
zal swe skuteczne dzialanie, tym bardziej, iz
wzmogt sie zakres stosowalno$ci kauczuku w
przemysle i zyciu codziennym. Lecz juz w 1925
roku spostrzeozno na rynku kauczukowym nie-
pomyslne objawy. Ceny spadaty, bezrobocie
wzrastato, a objawy niezadowolenia miejscowej
ludno$ci musiano ttumié przy uzyciu broni.

O wiele wigcej troski przysporzylo Angli-
kom stanowisko najwiekszego odbiorcy, jakim
byla Ameryka. Sekretarz urzedu handlowego
Polocnych Stanéw Zjednoczonych Herbert
Hoover wypowiedzial otwartg walke systemowi
Stevensona. Gdy protest, zlozony w 1925 r.
przez posta Stanéw Zjednoczonych w Londynie
przeciw stosowaniu tego systemu nie odniést
skutku, organizacje gospodarcze w Ameryce
rozpoczely propagande pod hastem: ,Use less
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rubber” — uzywajcie mniej gumy. Te trzy
stowa kosztowaly Anglie miliony. W 1925/26 r.
uzyto opon o 18% mniej, a detek o 23% mniej,
niz w roku poprzednim. Dalszym czynnikiem
powodujacym spadek importu bylo przerabia-
nie niezdatnych do uzytku opon gumowych,
a tak zwane ,reclaimed rubber” — guma rege-
nerowana — stanowita w 1928 r. blisko polowe
importu.

Zarzadzeniom amerykanskim majacym na
celu przeciwdziatanie monopolowi angielskiemu,
staneta na przeszkodzie coraz bardziej rozwija-~
jaca sie produkcja przemystu automobilowego.
Dlatego tez Ameryka postanowila zatozyé¢ wia-
sne kolonie kauczuku. Nabyto obszary planta-
cyjne w Indiach Holenderskich, a réwnoczesnie
rozpoczeto badania naukowe celem stwierdze-
nia, czy amerykanskie terytoria nie nadajg sie
pod uprawe drzewa kauczukowego. Obok ame-
rykanskiego przemystowca Harveya Firestona
stangl do walki o stworzenie wlasnych planta-
cyj kauczukowych krol samochodowy Henryk
Ford. Fireston nabyl plantacje drzew kauczu-
kowych w Liberii, a Ford zwrécil uwage na
tereny potudniowo-amerykanskie, gdzie istniaty
najlepsze, bo przyrodzone warunki hodowli
drzew kauczukowych, i zawarl kontrakt z rza-
dem brazylijskim, w sprawie eksploatacji pu-
szczy nad Rio Tapajoz. Mimo wiozenia ogrom-
nych kapitatow, mimo istnienia przyrodzonych
warunkéw uprawy, impreza Forda doznala
w 1934 r. powaznego zalamania, a powodem
tego byla kwestia robotnicza. Mieszkancy oko-
lic podzwrotnikowych, nie przywykli do regu-
larnej pracy, i urzadzajacy sobie przy pierwszej
lepszej sposobnosci ,fiestas”, byli powodem po-
razki Forda.

Zadowolenie Anglikéw z niepowodzenia For-
da bylo jednakze przedwczesne. Ford przezwy-
ciezyl te trudno$ci, sprowadzajac z wysp za-

PRODUKCJA SWIATOWA I CENY KAUCZUKU.

Dziko Kauczuk Swiatowa Cena
Rok rosnacy plan- produkcja za 100 kg
kauczuk cyjiny

1822 31 — 31

1870 9100 —_— 9 100

1890 28 900 — 28 900 M 1300
1899 49 800 4 49 804 M 1600
1906 65 700 510 66 210 M 2075
1909 66 000 3 600 69 600 M 2650
1910 62 300 8200 70 500 M 2800
1912 70 000 - 28 500 98 500 M 2050
1913 61 000 47 500 108 500 M 1000
1914 49 000 71400 120 400 M 975
1917 52 000 213 000 165 000 M 1100
1920 39 000 305 000 344 000 M 400
1922 25 000 355 000 380 000 M 245
1924 30 000 391 500 421 500 M 500
1925 34 000 482 000 516 000 M 650
1926 38000 577 000 615 000 M 450
1928 29 000 620 000 649 000 M 200
1930 19 000 797 000 816 000 M 110
1932 7700 700 700 707 000 M 32
1934 11 500 997 400 1 008 900 M 59
1936 17 000 1062 250 1079 250 M 82
1937 —F 1164 950 — % M 90

* jeszcze nie obliczone.
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chodnio-indyjskich czarnych robotnikéw. W 1935
roku wykarczowano 4.000 hektarow ziemi i za-
sadzono 1.800.000 drzewek. W 1940 roku bedzie
mozna oceni¢ wielko$é¢ zbioréw z tych plantacyj.

Za przykladem Ameryki poszly inne pan-
stwa, posiadajace kolonie w pasie podzwrotni-
kowym. Plan Stevensona upadl. Po zniesieniu
programu Stevensona produkcja kauczuku wzro-
sta wprawdzie, lecz ceny spadly katastrofalnie,
osiggajac w 1932 roku najnizszy poziom: 32
marki za 100 kg.

Polozenie bylo rozpaczliwe. Dopiero zawar-

cie ukladu pomiedzy Anglia i Holandia, wpro- -

wadzajacego ograniczenia produkcji kauczuku,
spowodowato podniesienie sie ceny na rynkach
$wiatowych do poziomu, umozliwiajacego opla-
calno$¢ hodowli drzew kauczukowych. Wzrost
zapotrzebowania na kauczuk spowodowat ten-
dencje wzmocniong. W ubieglym roku cena za
100 kg dochodzila do 90 marek. Skutki nowego
planu ograniczen ponosi gtéwnie Ameryka, do-
poki nie doczeka si¢ zbioréw z wlasnych plan-
tacyj. :

Niezaleznie od walki o kauczuk naturalny,
podjeto usilowania, majace na celu wyproduko-
wanie sztucznego kauczuku. W 1912 r. profesor
Fritz Hofman przedstawit na zebraniu niemiec-
kich fizykéw i lekarzy wyniki swych badan nad
produkcja sztucznej tzw. syntetycznej gumy?).
Gdy na sale wykladowa wtoczyl kilka opon
samochodowych, ktére przebiegly ponad 100.000
kilometréw, spotkat sie z ogbélnym niedowie-
rzaniem.

Niestety, sztuczny produkt nie posiadat tej
elastyczno$ci, co naturalny, a wysokie koszty
i zlozony proces produkeji uniemozliwily szer-
sze wyzyskanie tej zdobyczy naukowej.

Problem produkcji sztucznego kauczuku na-
bral szczegolnego znaczenia w Niemczech w
czasie wojny $wiatowej. Gdy posiadane zapasy
surowej gumy byly na wyczerpaniu, a wszelkie

1) Syntetyczny kauczuk wyrabia sie najczesciej
z dwumetylobutadienu (CeHio) droga ogrzewania pod
ci$nieniem.
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usitowania przerwania blokady morskiej oka-
zaly sie bezskuteczne, w fabryce farb Bayer’a
w Leverkusen, 160 chemikéw pod kierunkiem
profesora Duisberga prowadzilo badania nauko-
we, ktérych wynikiem bylo znalezienie miesza-
niny, ustepujacej wprawdzie kauczukowi, lecz
nadajgcej sie do wyrobu na skale przemystows.
Byt to tzw. kauczuk metylowy, ktérego pro-
dukcje wskutek nieoplacalnosci wstrzymano
bezposrednio po wojnie.

Badan jednakze nie zaniechano. Uwiehcze-
niem ich bylo wypuszczenie na rynek w 1936 r.
przez zaklady przemystowe ,I. G. Farbenindu-
strie” tzw. buny, opartej na surowcach: weglu
i wapieniu, i bedacej wynikiem szeregu przemy-
stowych procesé6w chemicznych. Badania wy-
trzymatosciowe wykazaty, iz buna nie ustepuje
naturalnemu kauczukowi. Ze wzgledu jednakze
na stosunkowo wysoki koszt produkeji buna nie
odgrywa dotad na swiatowym rynku powazniej-
szej roli.

Mineto 60 przeszio lat od chwili podstepnego
wywiezienia nasion Hevei z puszcz brazylij-
skich. Inicjator tego brzemiennego w skutki
wydarzenia Hooker, zmart w 1911 roku, prze-
zywszy lat 94, a w 1928 r. na cmentarzu lon-
dynskim ztozono zwiloki Henryka Wickham’a,
ktéry za zycia doczekal sie uznania i zaszczy-
tow. Usuneli sie w kraine cienidw pierwsi
uczestnicy walki o kauczuk.

Walka ta jednak trwa nadal przy uzyciu
wszelkich mozliwych $rodkéw. Trudno z calg
ScisloScig przepowiedzie¢, jakie beda jej wyni-
ki. Jedno jednakze wydaje sie niewatpliwe, iz
formy gospodarki rabunkowej poniosty dotkli-
wg porazke, a walka dzisiejsza prowadzona
przy uzyciu naukowych S$rodkéw moze raczej
ztamaé monopole i zwigkszy¢ iloé¢ krajow, ho-
dujacych drzewo kauczukowe.

Nas w szczegdlno$ci interesowalby problem
hodowli drzew kauczukowych w klimacie umiar-
kowanym. Zagadnienie to wykracza jednakze
poza ramy artykutu technicznego.

BRAZYLIA
11,5 1ysdon
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UCHWYT UMOZLIWIAJACY DOKLADNE
I SZYBKIE CENTROWANIE.

Czesto, przy obroébce postawiony jest warunek za-
chowania Scistej wspolosiowosci poszczegoélnych czesci
obrabianego przedmiotu, jak zewnetrznych powierz-
chni cylindrycznych wzgledem wewnetrznego otworu
cylindrycznego lub gwintowanego itp.

Np. w wypadku obroébki przedmiotu pokazanego
na rysunku 1, nalezy =zachowaé¢ wspotosiowosé po-
wierzchni cylindrycznej II wzgledem wewnetrznego
otworu gwintowanego I.
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Rys. 1.

Daje sie to atwo osiagnad,
uchwyt, przedstawiony na rys. 2.

stosujac do obroébki

Do obsady zeliwnej (2), umieszczonej na wrzecio-
nie (1) obrabiarki, umocowana jest nastawnie za
pomoca czterech $rub hartowana tarcza (3).

Tarcza posiada otwér z dokladnie wykonanym
gwintem, przy czym o§ tego ofworu powinna byé do-
kladnie prostopadla do szlifowanych powierzchni a i b.

Nasada (4) stanowi wymienna czesé¢ uchwytu do-
stosowana do osadzenia obrabianego przedmiotu. Kon-
cébwka f nasady moze stanowié trzpien, $rube itp.
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Rys. 2.

Nasada na rys. 2 dostosowana jest do obrébki
przedmiotu przedstawionego na rys. 1. (Szlifowanie
powierzchni II, $ci§le wspodlosiowe] wzgledem wyko-
nanego juz otworu gwintowanego I). .

Nasada powinna byé hartowana i powierzchnie b,'
d, e — jak rowniez, o ile to jest mozliwe, gwinty po-
winny byé szlifowane.

Bardzo doktadne wyregulowanie biegu odbywa
sie w krotkim czasie przy pomocy czujnika przysta-
wionego do powierzchni d nasady.

Regulacje umozliwia luz w otworach dla §rub mo-
cujacych.

Te same uchwyty mozna uzywaé do réznych obra-
biarek, zmieniajgc ewentualnie tylko obsade (2).
(Werkstattstechnik 1938, str. 40).

w. G.

{ ROZWIERCANIE OTWOROW
STOZKOWYCH.

Do rozwiercania otworow
stozkowych uzywa sie naj-
czesciej zwyklych wiertel kre-
tych, a zatem narzedzi odwu
ostrzach skrawajacych lub po-

glebiaczy czolowych o kilku

3?)# ostrzach roboczych. Wiertla
[~ spiralne umozliwiaja wykona-

nie otwordéw stozkowych o

zbiezno$ci, odpowiadajacej ka-

towi wierzchotkowemu wier-

j—m—aﬁfzm tta (kat ten np. w wiertlach

dla zeliwa wynosi 118°), a pogtebiacze o kilku ostrzach
daja czesto powierzchnie nieréwne.

Wad tych nie posiada poglebiacz, uksztaltowany na
wzér wiertta dzialowego (ob. szkic). Poglebiacz tego
typu umozliwia osiagniecie gladkiej powierzchni w o-
tworach stozkowych o dowolnej zbieznoéci. Nadaje sie
do rozwiercania najmniejszych nawet otwordéw. Jest
tani i daje sie tatwo szlifowaé na zwyklych szlifier-
kach do okraglego szlifowania. (Brammertz. — Werk-
statt und Betrieb. r. 1938. str. 142).

A T. T

ZGINANIE MALYCH RUREK STALOWYCH.

Do zginania rurek z miekkiej stali ($rednica ze-
wnetrzna 10 mm, dlugo$é 60 mm, grubosé Scianki 0,15
mm, promien zgiecia 22 mm, kat zgiecia 110°) uzyto
bardzo prostego przyrzadu (ob. rysunek), ktéry umoz-
liwia wykonanie 500 do 600 opisanych ponizej opera-

- ¢yj w godzinie.

Rurke wtyka sie w pionowy kanat cylindryczny,
wywiercony w czeéci B i stanowigcy zarazem prowad-
nice dla zginanej rurki. Za pomoca stempla S przepy-
cha sie rurke przez kanal krzywoliniowy, o osi w
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ksztalcie tuku o danym promieniu, stanowiacy prze-
dtuzenie kanalu pionowego. Kanal ten jest utworzony
przez dwa potkoliste wglebienia, wyzlobione syme-
trycznie w obu czeSciach C i D opisanego przyrzadu.
Stempel S jest zakonczony gtéwka centrujaca, ktéra
umozliwia zachowanie kotowego przekroju u wylotu
rurki. Zgieta we wskazany sposéb rurke wypycha
z przyrzadu rurka nastepna.

Kanatek prowadzacy wykonywa sie w bardzo pro-
sty sposéb na tokarce, jako dwa potokragle ztobki
w powierzchniach czotowych C i D, przy czym w obu

tych powierzchniach przewiduje sie naddatki na ze- -

szlifowanie. Po zlozeniu obu czesci C i D kalibrujemy
przewéd prowadzacy przy pomocy kuli o odpowiedniej

$rednicy, przez co uzyskujemy szczelna i gladka po- -

wierzchnie.

(Werkstattstechnik und Werksleiter, XXXII Jrg.
Heft 10. Mai 1938).

A.T. T

BIBLIO

,KALENDARZ TECHNICZNO - WARSZTATOWY
NA ROK 1938” pod redakcja inz. J. Falkiewicza i inz.
M. Thugutta. Format 165>X120. Stron LII-4 716. Nakia-
dem Ksiegarni Technicznej Przegladu Technicznego.
Cena zt. 10,—.

Z zadowoleniem witamy ukazanie sie drugiego wy-
dania ,Kalendarza Techniczno - Warsztatowego”. Pod-
recznik ten umozliwia zaznajomienie sie z zasadniczy-
mi zagadnieniami technicznymi, napotykanymi w prak-
tyce warsztatowej oraz podaje szereg wzoréw, spot-
czynnikow i wartosci liczbowych, potrzebnych w prak-
tyce.

Na pocezatku Kalendarza.umieszczono tablice mate-
matyczne, ktérymi zostalo uzupelnione drugie wyda-
nie. Szkoda, ze jednocze$nie nie podano w skrécie wia-
domosci z matematyki elementarnej i mechaniki ogél-
nej, po ktérej dopiero powinien nastepowaé¢ rozdziat
o wytrzymatosci materiatow (rozdzial ten ujeto w Ka-
lendarzu zbyt zwiezle). '

W .rozdziale zatytulowanym ,,Wiasno$ci metali” po-
dano teorie metaloznawstwa, wiadomoéci o stalach
weglistych i stopowych, i innych metalach stosowanych
w budowie maszyn, oraz technologie obrébki cieplnej.
Na podkreslenie zastuguje zamieszczenie tablic, zawie-
rajacych rézne gatunki stali, ich sktad chemiczny
i znaki fabryczne. Nie wiadomo z jakich powodéw po-
minieto w tych tablicach symbole stali wg PNW.
Przejrzysta i logiczng budowa odznacza sie rozdziat
o badaniu metali,' zawierajacy opis statycznych i dy-
namicznych préb wytrzymatosciowych oraz ustep o ba-
daniu twardosci metali.

W dalszym ciaggu nastepuje opis proceséw hutni-
czych roznych metali oraz metod obrébki plastycznej
metali, a w szczegélnosci walcownictwa i kuZnictwa.

Wiadomosci ogdélne z zakresu spawania i ciecia me-
tali przynosi nastepny rozdzial.

Na specjalna uwage zastuguje rozdzial o obrébce
metali za pomoca skrawania, zawierajacy podstawowe
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wiadomosci z teorii skrawania oraz praktyczne wska-
zowki warsztatowe, uzupelnione licznymi tablicami
liczbowymi z zakresu obrobki skrawajacej. Oddzielne
rozdzialy omawiaja konstrukeje narzedzi skrawajacych
i przyrzadoéw, stosowanych w obrobce skrawajacej
i plastycznej. Rozdzial o miernictwie warsztatowym,
zawierajacy okreSlenie biedéw pomiarowych, zasady
tolerancyj i pasowan, oraz opis najczeSciej stosowa-
nych przyrzadéw pomiarowych, jest w stosunku do
wazno$ci zagadnienia niezmiernie maty. Zasady kal-
kulacji obejmuja zaledwie 9 stron.

\ Zbyt szczuply jest réwniez rozdzial o obliczaniu
czeSci maszyn; obejmuje on tylko sprezyny, kola ze-
bate i lozyska toczne., Przytoczone sposoby obliczen
zyskalyby wiele, gdyby jednoczes$nie byly podane
przyklady liczbowe oraz spolczynniki, stosowane w
praktyce. Same schematy obliczen sa do$é przejrzyste.

Na koncu kalendarza umieszezono wiadomosci pod-
stawowe z elektrotechniki warsztatowej. Bardzo szcze-
§liwa to inicjatywa, gdyz braki w tym kierunku od-
czuwa kazdy mechanik. Forma ujecia jest dobra i obje-
to$¢ rozdziatu odpowiednia. Elektrotechnika warszta-
towa zawiera przepisy obowiazujace i normy elektro-
techniczne, opisy niektérych instalacy] elektrycznych,
silnikow elektrycznych, urzadzen sterujacych i urza-
dzen rozdzielczych, wskazéwki o sposobie obliczania
mocy oraz warunki jakie nalezy stawiaé przy zama-
wianiu i odbiorze urzadzen elektrycznych.

" Wtlasciwa ocene caloéci kalendarza moze wydaé ze-
sp6t fachowcéw. Jednakze nawet przy pobieznym
przejrzeniu cato$ci nasuwa sie uwaga, ze kolejnosé
poszczegdlnych rozdzialow jest raczej przypadkowa,
niz celowa, oraz ze poszczegdlne dzialy zostaly ujete
nie jednolicie pod wzgledem tresci i niewspoéimiernie
pod wzgledem objetosci. Wynika to przypuszczalnie
stad, iz nie okreslono w sposdéb $cisly przeznaczenia
kalendarza i nie ustalono kregu czytelnikéw, dla ktd-
rych kalendarz mial byé opracowany. Zaznacza sie
wyrazny przerost wiadomosci o metalurgii i metalo-
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grafii kosztem rozdzial6w o pomiarach warsztatowych,
przyrzadach obrébezych, obliczen czeéci maszyn, kal-
kulacji itd.

Z tytulu kalendarza wynikaloby, iz przecietnym
uzytkownikiem kalendarza mial by¢ technik warszta-
towy. Argument uzyty w przedmowie, iz taki ,kom-
promisowy” program zostat przyjety ze wzgledow fi-
nansowych nie wytrzymuje krytyki, gdyz w tej samej
objetosci mozna $miato zawrzeé odpowiednio dobrany
material bez zwiekszenia kosztow.

Mimo wyzej wskazane niedociagniecia, kazdy me-
chanik znajdzie w tej ksigzce nie jedng ciekawg wia-
domosé i wskazéwke fachowa, potrzebng w codziennej
pracy warsztatowej.

»BEZPIECZENSTWO i HIGIENA SPAWACZA”,
Warszawa, 1938. Nakladem czasopisma ,Bezpieczen-
stwo i Higiena Pracy”. Format 170 X 120. Stron 64.
Cena zl. 1,50.

Nakladem czasopisma
»Bezpieczenstwo i Higiena
Pracy” ukazala sie broszur-
ka, omawiajagca warunki
bezpieczenstwa 1 higieny
spawacza. Publikacja ta
zostala wydana przy wspo6t-
udziale ,,Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali”, ktére od dzie-
sieciu lat prowadzi w tym kierunku niezwykle owoc-
na dziatalnosé.

Spawanie uchodzi za prace niebezpieczng, gdyz
zjawiska towarzyszgce spawaniu i cieciu tlenem (%a-
twopalnosé acetylenu, o$lepiajace $§wiatto tuku, wysoka
temperatura itp.) dzialaja Zywo na wyobraznie. Sta-
tystyka jednakze wykazuje, iz ilo§¢ nieszezesliwych
wypadkow wérdéd spawaczy jest bez poré6wnania mniej-
Sza, niz w przemysle drzewnym lub transportowym,
ktore napozér wydaja sie mniej niebezpieczne. W rze-
czywistosci bowiem przestrzeganie elementarnych prze-
pisow zapéwnia catkowite bezpieczenstwo i ochrone
zdrowia, zaréwno spawaczy, jak i otoczenia. Wykazuje
to dowodnie omawiana broszura, rozwiewajgca tym
samym legende o niebezpieczenstwie spawania, poku-
tujaca po dzi§ dzien wsrdéd sfer technicznych.

W slowie wstepnym zaznacza dr. A. Sznerr, iz
petne bezpieczenstwo polega na
petnej §wiadomos$ci zjawisk, jakie
zachodza przy pracy. Mysl te rozwinie-
to w broszurze, opisujac
w poszczegdlnych rozdzia-
tach gazy, uzywane w spa-
waniu gazowym oraz urzg-
dzenia i przyrzady spawal-
nicze, wlasciwe sposoby
obchodzenia sie z nimi oraz
srodki ostrozno$ci, jakie
nalezy przy spawaniu za-
chowaé. W broszurze tej
omoéwiono réwniez przepi-
pisy i rozporzadzenia urzedowe, dotyczace urzadzen
acetylenowych.
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Wydanie broszurki nalezy powitaé ze szczegdlnym
zadowoleniem; ulatwi ona bowiem zapoznanie sie z.ca~
toksztaltem zagadnien, zwigzanych z bezpieczenstwem
pracy przy spawaniu i przyczyni si¢ do zwiekszenia
bezpieczenstwa oso6b, zatrudnionych przy spawaniu.

Przy nastepnych wydaniach broszurki nalezatoby
rozwazy¢ mozliwo§é staranniejszej oprawy graficznej,
ktora niewgtpliwie podniostaby walory propagandowe
broszury, tymbardziej iz koszt papieru stanowi nie-
znaczny odsetek ogdélnych kosztéw wydawniczych.

Inz. H. Honheiser i inz. A. Wittels: ,STAL W BU-
DOWNICTWIE PRZECIWLOTNICZYM”. Format 210X
148. Stron 67. Nakladem Poradni Stosowania Zelaza
w Katowicach. Cena zi. 2.—.

Nakladem Poradni dla Zelaza w Katowicach uka-
zala sig¢ broszura p.t. ,,Stal w budownictwie przeciw-
lotniczym”, omawiajgca zakres stosowalno$ci zelaza
w nowoczesnym budownictwie ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem obrony przeciwlotniczej.

Olbrzymi rozwoj techniki wojennej, a w szczegdél-
nosci rozszerzenie zasiegu dzialan przez wprowadzenie
lotnictwa i nowoczesnych $rodkéw burzacych, spowodo-
walo konieczno$¢ zmian w konstrukeji doméw mie-
szkalnych, budynkéw fabrycznych oraz zakladéw uzy-
teczno$ci publicznej. W tych zmienionych warunkach
szczegblnego znaczenia w budownictwie nabrala stal,
ktorej wlasnosci wytrzymatosciowe moga byé w pelni
wyzyskane dla celéw obrony przeciwlotniczej.

Na wstepie broszury oméwiono pokrdtce nowocze-
sne $rodki, uzywane w napadach lotniczych, a wiec
bomby burzace, bomby zapalajace i bomby gazowe,
a zarazem opisano sposob ich dziatania. Nastepnie okre-
§lono warunki, ktérym powinien odpowiada¢ materiat
konstrukeyjny, uzywany w budownictwie przeciwlot-
niczym. Opisano konstrukcje stalowo - szkieletowe,
stropy przeciwlotnicze, dachy, $ciany, urzadzenia do
komunikacji pionowej, okna i drzwi, oraz urzadzenie
wnetrza budynku, dostosowanego do obrony przeciw-
lotniczej.

Niezwykla aktualnoscia odznacza sie rozdzial, oma-
wiajacy sposoby dostosowania starych budynkéw do
wymagan obrony przeciwlotniczej. Oddzielny rozdzial
omawia zagadnienie obrony przeciwlotniczej w budo-
wnictwie przemystowym; zagadnienie to niestychanie
wazne, jeSli sie zwazy, jakie znaczenie dla wynikéw
akeji wojskowej ma cigglo$é produkeji przemystu, pra-
cujacego dla Obrony Panstwa. W koncowych roz-
dzialach oméwiono sposoby zabezpieczenia budynkow
przed broniag chemiczng oraz opisano schrony przeciw-
lotnicze o konstrukeji stalowej.

Broszurka ta, ze wzgledu na wage poruszanych
tematéw, powinna znalezé jak najwieksze rozpowszech-

‘nienie, a przede wszystkim dotrzeé do rak tych, ktérzy

decyduja o wyborze wtasciwego materiatu konstruk-
cyjnego w budownictwie.

Bogate wyposazenie graficzne, piekny i wyrazny
druk, przyczyniaja sie znakomicie do podniesienia wa-
loréw wydawnictwa.
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KSIAZKI NADESLANE

,,Bezpieczenstwo i higiena spawacza”. Warszawa,
1938. Naktadem Wpydawnictwa Bezpieczenstwo i Hi-
giena Pracy. Format 170X 120. Stron 58. Cena zi. 1,50.

Dr Teofil Bissaga. ,,Geografia Kolejowa Polski”.
Warszawa, 1938. Nr 9 Wydawnictw Technicznych Mi-
nisterstwa Komunikacji. Format 245X 170, Stron 273.
Cena zt. 3,50.

Prof. Dr. Inz. W. Korewa~Borowicz. ,,Teoria drgan
gietnych waléw wirujacych”. Warszawa, 1938. Naktla-
dem Komitetu Wydawniczego Podrecznikéw Akade-
mickich. Format 250X175. Stron VI+4129. Cena zi. 8.—.

Prof. Dr. Inz. W. Korewa-Borowicz. ,,f.o0zyska ma-
szyn wirujgcych”. Warszawa, 1938. Nakladem Komi-
tetu Wydawniczego Podrecznikéw Akademickich. For-
mat 250X 175. Stron VIII+488. Cena zt. 4.—.

Inz. Eugeniusz Czyz. ,,Obliczanie statyczne komi-
néw fabrycznych”. Warszawa, 1938. Nakladem Komi-
tetu Wydawniczego Podrecznikéw Akademickich. For-
mat 250X175. Stron X-+184+VII tablic. Cena zt. 3.—.

CZASOPISMA NADESLANE

»2AUTO” Nr 6. Czerwiec 1938 r. zawiera m. i. ar-
tykut inz. A. Mincheimera pt. ,,Dzial samochodowy na
Targach Poznanskich 1938 r.”, B. Andrzejowskiego
,»,Walka o wlasny kauczuk”, oraz opis najmniejszego
amerykanskiego samochodu ,,Bantam 60”.

Miesiecznik spoleczno-gospodarczy ,DROGI POL-
SKI” Nr 5. Maj 1938 r. zawiera artykuly Dr B. Woj-
ciechowskiego ,,O nowa polityke przemystowa”, Dr S.
Buczkowskiego ,,Ekonomia w odwrocie”’, omawiajacy
doniosto$é podniesienia ogdlnej o$wiaty ekonomiczne]j
dla zycia gospodarczego, J. Gostynskiego ,,Przemiany
strukturalne w polskim hutnictwie zelaznym” i in.

»,GAZ, WODA i TECHNIKA SANITARNA” Nr 4.
1938 r. zawiera m. in. artykul inz. Z. Krzesza ,,0 ela-
stycznych potaczeniach rur zeliwnych ,,Union”, ich
produkeji i zastosowaniu”.

,INZYNIER KOLEJOWY” Nr 6/166 1938 r. zawiera
poza artykulami interesujacymi specjalistéw, nastepu-
jace prace: Prof. inz. A. Miszke ,,Przyszto$¢ i rozwoj
‘kolei - polskich na tle ogdlnego stanu nowoczesnych
Srodké6w komunikacyjnych”, inz. A. Kraczkiewicz
., Wiosenne Targi Techniczne w Lipsku”.

»PRZEGLAD GOSPODARCZY” zeszyt 11. 1938 r.
zawiera enuncjacje Centralnego Zwigzku Przemysiu
Polskiego w sprawie konsolidacji programu gospodar-
czego oraz szereg aktualnych artykuléw i notatek prze-
myslowo-gospodarczych i handlowych.

,PRZEGLAD GORNICZO - HUTNICZY” Nr 4/5
1938 r. zawiera poza artykulami specjalnymi notatke
historyczng J. Piernikarczyka o pierwszej maszynie pa-
rowej kontynentu europejskiego.

,SPAWACZ” Nr 2. 1938 r. przynosi w stowie wstep-
nym wyniki ,,gtosowania”, majacego na celu ustalenie
potrzeby wydawania spawacza. Na 6000 pytan w po-
staci bezplatnego egzemplarza okazowego otrzymano
1600 odpowiedzi twierdzacych w postaci zgloszen pre-
numeraty, osiagajac swego rodzaju rekord, ktérego
przed tym zadne czasopismo techniczne w Polsce nie
osiagnelo. Nowy zeszyt zawiera dalszy ciag artykuiu

inz. R. Sznerra ,,Nowoczesne metody spawania acety-
lenowego”, artykutr F. Przybylka ,,Spawanie tukiem
w Dpozycji udogodnionej”, artykul inz. B. Szuppa
»Utrzymanie sprzetu do spawania acetylenowego”, kil-
ka ciekawych przykladéw napraw zapomoca spawania
oraz dalszy ciag obszerniejszej pracy F. Przybylka
,»Podstawowe wiadomosci z elektrotechniki”. Bogata
i ciekawa tre$é 2. numeru uzupelnia skrzynka poczto-
wa, $wiadczaca o nawigzaniu S$ciSlejszego kontaktu
z czytelnikami, porady dla wiascicieli matych warszta-
téw, kronika, przeglad prasy, rzeczy ciekawe oraz we-
soly spawacz.

»TECHNIKA CIEPLNA” Nr 5/6. 1938 r. przy-
nosi fragment obszernego artykulu prof. dr inz. W.
Chrzanowskiego o obecnie dominujacych kierunkach
w budowie turbin parowych oraz artykuly: inz. J. Wéj-
cickiego ,,Wytyczne dla programu energetycznego
w Polsce”, inz. B. Grabowskiego ,,Zeliwne kotly ogrze-
wan centralnych i ich sprawno$é”, oraz szereg intere-
sujacych przykladéw badan, przeprowadzanych przez
Oddziat Cieplny Stowarzyszenia Dozoru Kottéw w Ka-
towicach.

SWIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE” — cza-
sopismo dla elektrykéw-praktykéw. Zeszyt 4 1938 r.
Tre§é¢ zeszyt: Inz.-el. L. Gaszynski ,,Elektryczne roz-
ruszniki samochodowe”, inz.-elektr. P. Jaros ,,Silniki
wietrzne oraz ich zastosowanie do wytwarzania energii
elektrycznej”, inz.-elektr. H. Jakubowicz ,,0 sieciach
zupelnie zamknietych” oraz szereg drobnych notatek
i nowin z zakresu elektrotechniki.

Zeszyt 5. Tre$é zeszytu: inz.-elektr. T. Zarnecki
,,Elektryczne spawanie fukowe”, oraz ciagi dalsze arty-
kuléw inz. Gaszynskiego i inz. Jarosa.

Nadmienié wypada, iz ,,Wiadomo$ci elektrotech-
niczne” sg utrzymane na poziomie dostepnym dla szer-
szych warstw czytelnikow, a zagadnienia techniczne
w nich poruszane moga zainteresowaé kazdego me-
chanika.

L»WIADOMOSCI POLSKIEGO KOMITETU NOR-
MALIZACYJNEGO” Nr 4/5, rok 1938. Wiadomosci
PKN sg przegladem prac tej instytucji; przewazajaca
bowiem ilosé stron zawiera projekty norm, opracowa-
nych przez poszczegdlne komisje PKN. W zeszycie po-
wyzszym zamieszczono projekty nastepujagcych norm:
Armatury, warunki techniczne odbioru, stal weglowa
walcowana (blachy cienkie), klasyfikacja mosiadzéw,
kolnierze do rur walcowanych, obraczki do rur stalo-
wych, odkuwki stalowe, wykonywane swobodnie
i w ksztaltownicach oraz artykul inz. L. Krauze ,,Zna-
kowanie stali”.

,ZYCIE TECHNICZNE” zeszyt 4, kwiecien 1938. Ze-
szyt ten zawiera nastepujace artykuly: inz. A. W. Krii-
ger ,,Wzloty do stratosfery”, prof. dr M. Wolfke ,,Pro-
blemy naukowe wypraw stratosferycznych”, dr P. Ma-
cewicz ,Higiena pracy i zawodowstwo”, inz. gérn.
M. Konecki ,,Problem pokrycia naszego zapotrzebowa-
nia na produkcje naftowa w czasie wojny”, inz. E. Cze-
twertynski ,,Prace zastrzykowe dla uszczelnienia pod-
loza przy budowie zapory w Roznowie”, inz. T. Kura-
tow ,,Télegramy w Ameryce Péinocnej”, inz. W. Czaj-
kowski ,,Komunikacja w Libii” i sprawozdania z wy-
stawy samochodowej w Berlinie.
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POWOLANIE DO ZYCIA WZORCOWNI URZADZEN
OCHRONNYCH.

Zorganizowana przez Zarzad Muzeum Przemystu
i Techniki tacznie z Zakladem Ubezpieczen Spotecz-
nych w marcu 1937 roku instytucja dla szerzenia wie-
dzy i umiejetnosci w zakresie bezpieczenistwa pracy
nosi nazwe: ,Wzorcownia Urzadzenn Ochronnych i Po-
radnia Bezpieczeristwa Pracy”.
W zakres dziatalnosci Wzorcowni wchodzi:
a) opracowywanie specjalnych zagadnien z dziedzi-
ny bezpieczenstwa pracy,
b) organizowanie kurséw, pokazéw i wystaw za-
bezpieczenn i urzadzen ochronnych,
c) gromadzenie i demonstrowanie wzoréw zabez-
pieczen,
d) przeprowadzanie préb wartosci nowych pomy-
stéw i projektéw poszczegdélnych zabezpieczen,
e) wspoipraca z instytucjami krajowymi i zagra-
nicznymi o pokrewnym zakresie dziatalnosci.
Fundusze Wzorcowni powstajg z subwencyj Zakta-
du Ubezpieczen Spotecznych i przemystu zorganizowa-
nego, oraz z dochodéw wiasnych.

Wzorcownia posiada warsztat dosSwiad-
czalny, wyposazony w obrabiarki dla metalu i drze-
wa i urzadzenia dla demonstracji urzadzen ochron-
nych. Pomieszczenia Wzorcowni znajduja sie na par-
terze i 1 pietrze oficyny gmachu Muzeum Przemystu
i Techniki, ulica Tamka Nr 1.

W sali na parterze oficyny, znajdujg sie ekspona-
ty — obrabiarki z zabezpieczeniami, demonstrowanymi
w czasie pracy maszyny, a mianowicie pita tarczowa
do ciecia podtuznego, frezarka do drzewa, strugarka do
drzewa, i obok, pita do ciecia podtuznego — w mon-
tazu.

Z maszyn do obrobki metali zgromadzone sa:

1) prasa mimosrodowa z urzadzeniem ochronnym

systemu Stefanskiego.

2) tokarka ze zmontowanym zabezpieczeniem oczu
pracujacego.

3) szlifierka dwutarczowa stupowa z zabezpieczong
tarcza systemu amerykanskiego z wyciggiem.

4) szlifierka z zabezpieczeniem systemu Naxos
z wyciagiem.

5) frezarka do metali w montazu.

6) tokarka z kotami stopniowymi z zabezpiecze-
niem oczu pracujacego. Celowo wybrano naped
jak najwiecej skomplikowany z zastosowaniem
wszelkich racjonalnych zabezpieczen.

Obok sali maszyn znajduje sie wzorowy warsztat
lakierniczy dla barwin o zasadzie wybuchowej
lub szkodliwej dla zdrowia.

W zakresie urzgdzen przemystowych
i technicznych zebrano rézne typy beczek
i urzadzenn do bezpiecznego przelewu plynéw gryza-
cych lub tatwopalnych, bezpiecznych drabin warszta-
towych i racjonalnych urzadzen higienicznych.

Dziat ochronny oczu obejmuje 97 ty-
pow okularéw ochronnych pochodzenia zagranicznego
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i 45 okularéw ochronnych wyrobu krajowego, oraz 26
przytbic, ekranoéw itp. okazéw z catego Swiata, stano-
wigc najwiekszy zbiér tego rodzaju w Polsce.

Dziat ochron osobistych stanowia:
kolekcja 65 ubran impregnowanych w rézny sposéb
i roznymi preparatami, oraz rekawice, trepy i buty

ochronne, skafandry itp.

Dziat niebezpieczenstw elek-
trycznych obejmuje eksponaty przepisowych
i niedozwolonych konstrukcyj.

Dziat przeciwpozarowy demonstruje
urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne.

Na tym konczymy powierzchowny opis eksponatow;
szczego6towe i doktadne opisy kazdego dziatu podamy
w oddzielnych artykutach.

BRON PANCERNA OTRZYMALA 10 CZOLGOW
OD PRACOWNIKOW PANSTWOWYCH ZAKLADOW
INZYNIERII.

W Panstwowych Zakladach Inzynierii w Warsza-
wie na Pradze odbyta sie dnia 15 ub. miesigca uroczy-
sto$¢ przekazania Broni Pancernej 10-ciu czotgoéw,
ufundowanych przez pracownikéw PZInz.

My$l ta powstata mniej wiecej rok temu; wszyscy
pracownicy PZlInz. postanowili oddawaé¢ na powyzszy
piekny cel cze$¢ swych zarobkéw, przyczem urzednicy
sktadali zadeklarowane kwoty w gotéwce, a pracowni-
cy fizyczni w postaci pracy w godzinach nadliczbo-
wych. W ten sposob powstat kapitat 104.000 godzin ro-
boczych, ofiarowanych przez robotnikéw i 45.000 zi,
wptaconych przez pracownikéw umystowych.

W uroczystosci wzieli udziat: 11 Wiceminister Spraw
Wojskowych gen. brygady Al. Litwinowicz, Dowddca
Broni Pancernej gen. Kozicki, gen. Krok-PaszkowskKi,
gen. Ruppert, delegaci Rzadu i Wojewoddzkich Wiadz
Administracyjnych, dyr. W. Januszewski, dyr. Soroko,
dyr. Grzesinski, kierownicy oddziatéw i przedstawi-
ciele pracownikéw.

Po przeméwieniu powitalnym dyr. Januszewskiego,
zawierajacym zarys rozwoju czolgéw, przemawiali
przedstawiciele urzednikéw p. Faliszewski i robotni-
koéw p. Szellenbaum, ktéry wreczyt gen. Litwinowiczo-
wi szkatutke z kluczami od ofiarowanych czotgéw.

Ksigdz dziekan Feliks de Ville poswieca czotgi ofiaro-
wane Broni Pancernej przez pracownikéw PZInz.
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W tym momencie obok monteréw PZInz., stanowigcych
obstuge dotychczasowsa czolgéw, staneli podoficerowie
Broni Pancernej.

Gen. Litwinowicz podziekowal w imieniu armii za
cenny dar i przekazal Kklucze gen. Kozickiemu. Na-
stepnie ksiadz dziekan F. de Ville dokonal poéwiecenia
czolgéw, ktore ruszyly do pierwszej] w swym Zzyciu
defilady.

FIRMA LILPOP, RAU I LOEWENSTEIN BUDUJE
W LUBLINIE WYTWORNIE SILNIKOW
SAMOCHODOWYCH.

W ub. miesigcu zaklady Lilpop, Rau i Loewenstein
nabyly w Lublinie plac pod budowe fabryki silnikéw
samochodowych.

W zakres zamierzen wytwoérni wchodzi wypuszcze-
nie w koncu przyszlego roku pierwszej serii silnika
3,6 litrowego (licencji General Motors Comp.), wyko-
nanego caltkowicie w Polsce przy uzyciu materialéw
krajowych.

Prace nad przygotowaniem nabytego terenu pod
budowe fabryki maja byé rozpoczete jeszcze w bieza-
cym miesigcu.

OGOLNO-POLSKI ZJAZD SEKCJI SZKOLNICTWA
DOKSZTALCAJACEGO ZWIAZKU NAUCZYCIEL-
STWA POLSKIEGO.

W miare rozwoju polskiej wytworczosci zagadnie-
nie ksztatcenia i doksztatcania zawodowego staje sie
przedmiotem uwagi zaréwno Wladz Panstwowych, jak
i organizacyj spotecznych. Wyrazem troski o polepsze-
nie stanu szkolnictwa zawodowego byl OGOLNO-
POLSKI ZJAZD SEKCJI SZKOLNICTWA DO-
KSZTALCAJACEGO ZWIAZKU NAUCZYCIELSTWA
POLSKIEGO (12 czerwca 1938), na ktérym wyglo-
szono m i. nastepujace referaty:

Inz. J. Witkowski — ,,Aktualne zagadnienia zwig-
zane z rozwojem szkolnictwa doksztaicajacego’.
Dr T. Czystohorski — ,,Potrzeby szkolnictwa za-

wodowego w dobie obecnhej”.
Inz. St. Piechowicz — ,Nowy program nauki
w szkotach doksztalcajacych ogoélno-zawodowych”.
Nalezy wyrazi¢ zyczenie, by obrady zjazdu przy-

czynily sie do przy$pieszenia prac, majacych na celu-

opracowanie szczegéltowych programéw w réznych ty-
pach szk6t doksztalcajacych, jak i do oZzywienia ksigz-
kowej akeji wydawniczej dla potrzeb szkolnictwa
doksztalcajacego. =

WESOLY MECHANIK

Frezarka reczna stolowa w uprzejmej podziece za wia-
$ciwe obchodzenie si¢ z nia. (Zaczerpniete z ,,The
Machinist”. Vol. 81, Nr. 13).

Z KLOPOTOW UCZNIA RZEMIESLNICZEGO:
»ZA KROTKIE”,

Czeladnik (mierzac wykonany walek):
bracie za krotko ucigl!”

,»Los§ ty

Chlopak (ptaczliwie): ,Trzy razy ucinalem”.
Czeladnik (dziwi 'sie): ,Patrzcie go!
z rzedu obcinal i jeszcze za kroétkie!”

Trzy razy

O JEDNEGO ROBOTNIKA ZA MAZLO.

Do wtasciciela malej wytwoérni kotléw zwraca sie
klient z zadaniem wykonania 10-ciu walczakéw nito-
wanych z kolpakami o $rednicy 250 mm. Wiasciciel
kotlarni odpowiada, iz moze wykonaé¢ takich kotléw
tylko 9. ,,Dlaczego?” — pyta zaciekawiony Kklient. ,,Bo
mam tylko 10-ciu robotnikéw” — brzmi odpowiedz.

TRZY OFIARY NIEWELASCIWEGO OBCHODZENIA SIE.

Sprawdzian gwintowy, ktéry spel-
niat role gwintownika.

Frez modutowy z wylamanymi
zebami.

7
Y%

peC:
; (25 U m\k

=

Sruba, ktérg bito po ibie.

(Zaczerpnieto z ,,The Machinist”. Vol. 81, Nr. 13).
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Zgodnie z zapowiedzig otwieramy w =zeszycie niniejszym skrzynke pocztowq.
W dziale tym bedziemy zamieszczaé komunikaty od redakcji, wyjatki z listéw, uwa-
gi i zapytania czytelnikéw oraz odpowiedzi na nie; oglasza¢ zadania konkursowe
i udzielaé porad fachowych.

Redakcja czasopisma zwraca sie do czytelnikéw z wezwaniem do korzystania
ze skrzynki pocztowej, ktéra ma ulatwié nawigzanie bezposredniej stycznosci z re-
dakcjg oraz pozostatymi czytelnikami.

Ponizej zamieszczamy kilka zadefh do rozwiqzania. Za trzy najlepsze odpowie-
dzi na dany temat bedq przyznane nagrody ksigikowe. Nazwiska ew. pseudonimy
(jesli biorgey udziat w konkursie wyrainie to zastrzeie) oséb magrodzonych bedg
podawane obok odpowiedzi. Termin nadsylania rozwigzan uplywa z dniem 15 kaz-
dego nastepnego miesigca po ogloszeniu zadania konkursowego. .

Bierzcie jak najliczniejszy udziat w rozwigzyweniu zadan konkursowych. Roz-
szerzycie w ten sposéb zaséb swych wiadomosci, ¢ w razie trafnego rozwiqzania mo-
2ecie powigkszyé swaq biblioteke fachowgq.

ZADANIE 1.

Jak sprawdzié¢ doktadno$é skoku Sruby pociggowe] e
w istniejacej tokarce, nie dysponujac zadnymi przy-
rzagdami pomiarowymi?

N
ZADANIE 2. J

W okraglej ptycie Zzelaznej o $rednicy 200 mm %
wywierci¢ 5 otworéw & 15 mm rozmieszczonych w spo-
s6b podany na szkicu, tak by odleglo$ci miedzy osiami /
poszczegblnych otwordéw byly zachowane z dokladno-

Scia + 0,01 mm.

Rozporzadzamy wiertarka pionowa oraz tokarka (D
precyzyjna.
ZADANIE 3.

Jaki ksztalt powinno mieé ostrze wiertta normal- N
nego do wiercenia otworéw w stali zahartowanej o wy- ¢ 200 20 -
trzymato$ei 120 — 130 kg/mm?=?

TRESC 2 ZESZYTU:
Str. Str.
OD REDAKCJI . . 385 Mistrz L. Nastula ,,Uwagi o narzedziach wzor-

Inz. J. Piotrowski ,,Jakle obrablarkl beda budo- carskich” . 49
wane w Polsce” (dokonczenie) 36 F. Przybyiek ,,Koka zebate wykonane za pomocq
Inz.-mech. K. Ocheduszko ,Jaki ksztalt powmno spawania i ciecia” . 50

mieé ostrze wiertta spiralnego?” . . 38 POMYSLY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE 53
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