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Wstep*)

Jednym z powaznych czynnikow, hamuja-
cych rozwdj nauk technicznych, a w szczegdl-
nosci pismiennictwa technicznego, jest niezu-
pelnie jasne i niedostatecznie Scisle okresla-
nie pojec¢ technicznych. Brak poprawnych,
a zarazem zrozumialych dla szerszego ogoélu
okre$lenn  (definicyj) podstawowych  po-
je¢ technicznych daje sie szczegdlnie we
znaki przy opracowywaniu artykuléw i pod-
recznikéw technicznych, przy prowadzeniu
wyktadow i kurséw, w toku dyskusji na ze-
braniach i zjazdach, gdzie niejednokrotnie po
dluzszej utarczce stownej przeciwnicy do-
chodza do wniosku, iz jednemu i temu same-
mu wyrazowi przypisywali zgola odmienne
znaczenia.

Stan ten, powodujacy marnotrawstwo roz-

porzadzalnych sit i Srodkéw, powinien ulec-:

radykalnej zmianie; zbyt wiele zadan stoi
bowiem przed polskim $wiatem technicznym,
by marnowa¢ sily i $rodki na wydawanie
dziel o niewtasciwej terminologii i traci¢ czas
na jalowe spory i scholastyczne dysputy.
Wiele sposobéw moze prowadzi¢ do popra-
wy obecnego stanu rzeczy; nie wszystkie
jednakze sa jednakowo skuteczne i sprawne,
Niewatpliwie kazda zdrowa mys$l techniczna,
utrwalona -w pismie lub druku, przyczynia
sig do sprecyzowania i poglebienia istnieja-
cych poje¢ technicznych. Artykuty technicz-
ne i ksigzki, zawierajg szereg definicyj,
umozliwiajacych wzajemne porozumieni€ sie
autora z czytelnikiem. Okreélenia w ten spo-
s6b rozrzucone docieraja jednakze tylko do
pewnego kregu czytelnikéw, a warto$¢ ich
zalezy wylgcznie od wytrawnosci naukowej
i pedagogicznej autora, co wobec duzej na

*) Artykul ten zawiera wyniki wlasnych rozwazan nad

jednym z podstawowych zagadniesi polskiej kultury tech- -

nicznej, uzupelnione uwagami prof. Michala Broszki,
inz, Antoniefo Dunin-Slepicia, prof. dr Maksymiliana
Huberia, prof. dr ini. Waclawa Moszynskiego, inz.-mech.
Jana Obalskiego, dr inz. Zdzistawa Rauszera i prof. dr
ini. Bohdana Stefanowskiego.

ogot rozpietosci kwalifikacyj naukowych
i glebokich réznic w typach umystowosci
autoréw prowadzi do wynikéw réznigcych
sig od siebie wielce, zaréwno pod wzgledem

- poziomu, jak i $cistosci i jasnosci ujecia.

Do unikniecia dawuznacznosci pojec¢ tech-
nicznych przyczyniajg sie stowniki polskich
wyrazéw technicznych ANT*), zawierajace
obok rdéwnoznacznikéw w jezykach obcych,
mozliwie Sciste i zwiezle okreslenia pojec,
reprezentowanych przez poszczegdlne wyra-
zy 1 wyrazenia. Stowniki ANT mimo syste-
matycznego podzialu na dzialy, poddziaty,
ustepy itd. nie daja powiazania poje¢, po-
trzebnego do ich uwypuklenia i nadania im
pelnej, ‘a zarazem zywej tresci. Wyrazy tech-
niczne nie wystepuja bowiem oddzielnie,
lecz tworza pewne grupy, jak gdyby rodzi-
ny, ktorych czlonkowie aczkolwiek do siebie
podobni, posiadaja pewne odrebne cechy.
Subtelne i niejednokrotnie ledwie wyczu-
walne roéznice pomiedzy pojeciami pokrew-
nymi mozemy uwydatni¢, umieszczajac je
obok siebie i wskazujac na réznice, stano-
wigce o ich odrebnosci. Podobnie  jak dla
oceny charakteru czlowieka pozgdana jest
znajomos¢ srodowiska, z ktérego on wyszedt,
tak i dla pelnego zrozumienia tresci pojecia,
odpowiadajacego pewnhemu wyrazowi lub
wyrazeniu technicznemu, potrzebna jest zna-
jomos$¢ catego zbioru wyrazéw, tworzacych
rodzine pojec.

Wydobycie roéznic, zachodzacych pomiedzy
takimi pojeciami, jak hydromechanika tech-
niczna i hydraulika, przelew i jaz, stawidlo
i zastawka, zawor regulacyjny i zawdr roz-
dzielczy, zawor kulowy i zawér kulisty, od-

-puszcza¢ i wyzarza¢, lozysko rzeczne i ko-

ryto, sworzen i trzpien, itd. itd. jest mozliwe
tylko wowczas, gdy pojecia te nie sg po-
dane oddzielnie, lecz powigzane z soba wie-

zami (lancuchami) logicznymi, umozliwiaja-
cymi jasne rozgraniczenie ich elementow
skladowych.

*) ANT — Akademia Nauk Technicznych.
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Zadanie to moze speini¢ w sposob najbar-
dziej wtasciwy Polska Encyklopedia Tech-
niczna (w skrocie PET), obejmujgca cato-
ksztatt nauk i umiejetnos$ci technicznych,
oraz szczegéiowe encyklopedie techniczne,
odpaowiadajgce ‘pewnym odrebnym naukom,
czy tez umiejetnoéciom technicznym.

Potrzeba opracowania PET obok szczegdio-
wych encyklopedyj technicznych, wynika
. z nastepujacych rozwazan:

Poszczegolne nauki techniczne nie stano-
wig odrebnych, zamknietych w sobie dzie-
dzin wiedzy, lecz przenikajg sie wzajemnie,
tworzac t. zw. specjalnosci techniczne, ktore
z natury rzeczy. postugujg sie naukami tech-
nicznymi, przynaleznymi do rdéznych grup
nauk, j. np. budowa turbin wodnych (mecha-
nika) i zakladow o sile wodnej (inzynieria
wodna), budowa wodociggéw (inzynieria
wodna) i utrzymanie w ruchu zakladow wo-
dociaggowych (mechanika), konstrukcja i wy-
twarzanie maszyn elektrycznych (elektrotech-
nika i mechanika), konstrukcja i budowa
urzgdzen przemystu chemicznego (chemia
i mechanika) itd. itd.

W wielu wypadkach niepodobna wprost
ustali¢ zasiegu poje¢ potrzebnych i uzywa-
nych w codziennej praktyce technicznej,
stanowigcej tres¢ wykonywanego zawodu.
W miare rozwoju techniki rozgraniczenie
staje sie coraz trudniejsze. Dlatego tez Pol-
ska Encyklopedia Techniczna, stanowigca
zbiér zwiezlych artykulow o charakterze
podstawowym, bedzie nietylko podiozem, ale
i wigzaniem dla encyklopedyj szczegdiowych,
stanowigcych zbiory obszerniejszych i bar-
dziej wyczerpujacych artykuléw technicz-
nych.

1. Zadania Polskiej Encyklopedii Technicznej

Gléwnym zadaniem PET jest: ,
1) ustalenie poprawnych polskich Wyrazow
i wyrazen technicznych,

2) podanie $cislych okre$len omawianych

poje¢ technicznych, -

3) wyjasnienie istoty omawianych pojec

technicznych, co jest szczegdlnie wazne
w pojeciach ztozonych, w ktérych de-
finicja umozliwia jedynie =zidentyfiko-
wanie danego pojegcia.

W wypadku pojeé¢ oderwanych, stanowia-
cych najczesSciej nazwy nauk i umiejetnosci
technicznych, artykuty PET powinny umozli-
wia¢ zorientowanie sie w caloksztalcie oma-
wianej nauki lub umiejetnoéci technicznej.

W wypadku pojeé konkretnych, odpowia-
dajacych najczeSciej urzadzeniom technicz-
nym (budowlom, urzadzeniom produkcyj-
nym i badawczym, narzedziom, przyrzgdom
itp), artykuly PET powinny podawac zasady
. konstrukcji i dzialania, przeznaczenie, zakres
stosowalno$ci oraz dane, dotyczace normali-
zacji przedmiotéw, stanowigcych tre$¢ poje-
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cia  podstawowego i poje¢ podporzadkowa-
nych, zawartych w danym artykule.

Nie lezy natomiast w programie PET opi-
sywanie szczegotdow konstrukcyjnych urza-
dzen technicznych, drobiazgowe opisywanie
metod wytworczych, itp. Zadania te powinny
spelnia¢ artykuly i ksigzki techniczne.

Dalsze zadania PET polegajga na:

1) ustaleniu rownoznacznikow poje¢ defi-
niowanych w jezykach: angielskim,
francuskim, niemieckim i rosyjskim,

2) podaniu klasycznych (t. zn. doskonatych
pod wzgledem tresci i formy) dziel pol-
skich i obcych z ew. krotka ich cha-
rakterystyka.

Zestawienie rownoznacznikéw w jezykach
obcych i podanie najcelniejszych dziel z za-
kresu, objetego tre$cig danego artykutu, ma
na celu ulatwi¢ poglebienie i rozszerzenie
wiadomosci, zawartych w poszczegdlnych
artykutach PET przez studia literatury ro-
dzimej i obcej.

2. Przeznaczenie Polskiej Encyklopedii
Technicznej

Polska Encyklopedia Techniczna przezna-
czona jest przede wszystkim dla oséb, pra-
cujgcych na polu piSmiennictwa techniczne-
go, a wiec autorow artykuléw, podrecznikéw,
dziet i stownikéw technicznych; ponadto dla
wszystkich oso6b, interesujacych si¢ naukami
technicznymi, zar6wno w okresie studiow, jak
i w pracy zawodowej.

Poza tym PET odda powazne ustugi:

a) przy pracach normalizacyjnych. Arty-
kuty, zawarte w PET, beda niczym innym jak
rozszerzonymi projektami normalizacji 1 sy-
stematyki poje¢ technicznych. Stad tez arty-
kuly PET beda staly na pograniczu pomig-
dzy normami poje¢, wydawanymi przez PKN,
a pracami stownikowymi ANT, ktérych gléow-
nym zadaniem jest ustalenie poprawnych
wyrazéw technicznych; '

b) przy opracowywaniu przepisow i in-
strukcyj technicznych, oraz we wszystkich
wydawnictwach urzedowych, postugujacych
sie pojeciami technicznymi, a w szczegolnos$ci
w wydawnictwach Ministerstwa Przemystu
(rozporzadzenia techniczne, taryfy celne),
Administracji Miar (przepisy 1 instrukcje
legalizacyjne), Urzedu Patentowego (obwiesz-
czenia o udzieleniu patentu lub o rejestracji
wzoru uzytkowego) itd.;

¢) przy studiach technicznych artykuty PET
umozliwig zorientowanie sie w catoksztalcie
przedmiotu i “osiggniecie pewnej syntezy,
ktora trzeba zdobywa¢ droga dlugoletnich
wysitkow i glebszych rozwazan; _

" d) dla osob innych narodowosci, pragna-
cych zaznajomi¢ sie z polskim stownictwem
i jezykiem technicznym, Polska Encyklope-
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dia Techniczna, zawierajaca artykuly o du-
zym zageszczeniut poje¢, bedzie nieodzow-
nym i nieocenionym wprost przewodnikiem
i doradca.

3. Zakres Polskiej Encyklopedii Technicznej

We wszystkich naukach i umiejetnosciach
technicznych wystepuja pojecia, stanowiace
najczesciej podstawe tworzenia innych pojec
technicznych. Pojecia te zwiemy podstawo-
wymi pojeciami technicznymi, w odroéznieniu
od pojeé pochodnych.

Podstawowe pojecia techniczne mogg by¢
zarowno pojeciami oderwanymi (abstrakcyj-
nymi), j. np. dynamika, wloskowatos¢, chro-
powatos$¢, ciepto, temperatura, itp., jak i po-
jeciami rzeczowymi (konkretnymi), j. np. noz
tokarski, silnik spalinowy, suwnica, turbina
wodna, itp.

Ze wzgledu na stopien uogb6ol-
nienia pojecia techniczne (podobnie
zreszty, jak i wszelkie pojecia) dzielimy na:

1) nadrzedne, 2) podrzedne, 3) spdirzedne.

W przeciwienstwie do stownikéw, ktére za-
wierajg wszelkiego rodzaju pojecia, niezalez-
nie od stopnia ich uogdlnienia, tytutami arty-
kutéw PET beda w wiekszos$ci wypadkow po-
jecia nadrzedne, obejmujace swa trescia gru-
pe pojeé podrzednych.

Pojecia podrzedne (podporzqdkowane), po-
wigzane z soba weztami podobienstw, wyni-
kajgcymi ze wspolnych cech geometrycznych
Iub fizycznych, lub wspélnym przeznaczeniem,
beda stanowily kanwe logiczng poszczegdl-
nych artykutéw PET.

Np. artykut p. t. ,Turbina wodna" bedzie
obejmowal wszystkie typy turbin, ktére mo-
zna podciagna¢ pod pojecie ogdélne ,turbina
wodna'”. W tym wypadku pojecia, oméwione
w artykule p. t. , Turbina wodna', beda pols-
czone z sobag zaréwno wspolnym przeznacze-
niem wszystkich turbin wodnych, jak i pew-
nymi wspélnymi cechami konstrukcyjnymi.

Stopienn uogdlnienia, stanowiacy o tytule
danego artykutu w encyklopedii, zalezy w du-
zej mierze od tresci danego pojecia i poje¢ mu
podporzadkowanych, oraz od charakteru
encyklopedii.

Zaciesnienie obszaru encyklopedii pociaga
za soba najczesciej zwiekszenie ilo$ci haset
przez rozbicie artykulu, obejmujacego jedno
pojecie nadrzedne, na szereg artykuldow, oma-
wiajacych pojecia mu podporzadkowane.

Np. artykut p. t. ,,Wodomierze” w PET bhe-
dzie .obejmowatl catoksztalt zagadnien, zwia-
zanych z pojeciem , wodomierz”. Natomiast
w ,Polskiej Encyklopedii Metrologii”, stano-
wigcej jedna ze szczegdélowych encyklopedyij
technicznych, artykut p. t. ,Wodomierze” be-
dzie zawieral jedynie okre$lenie tego pojecia
i jego podzial na pojecia podporzadkowane,

ke itd,,

podczas gdy artykuly, opatrzone hastami:
2 Wodomierze silnikowe” {1 ,Wodomierze
zwezkowe', omawialyby w spos6b bardziej
szczegbélowy typy wodomierzy, objete powyz-
szymi pojeciami. Postepujac dalej w kierunku
zacie$niania zakresu i powotujac do zycia
,Encyklopedie Pomiaréw Wodnych”, obej-
mujgca tylko pewng grupe poje¢ z ,Pol-
kiej Encyklopedii Metrologii”, znalezliby$my
w niej obok artykuléw wyzej wymienionych
artykuly pod hastami pojeé podporzadkowa-

nych, a mianowicie , Wodomierze skrzydel-
kowe', ,Wodomierze srubowe”, , Wodomie-
rze sprzezone', ,Wodomierze Venturi'ego"
itd.

4. Uklad Polskiej Encyklopedii Technicznej

Polska Encyklopedia Techniczna bedzie sie
skladala z artykuléw, omawiajgcych w spo-
sob  zwiezly  pojecia  techniczne  oraz
ze skorowidzéw alfabetycznych w  jezy-
kach: polskim, angielskim, francuskim, nie- -
mieckim i rosyjskim, zawierajacych pojecia
techniczne, okreslane w poszczegélnych ar-
tykutach.

Uktad artykutédw moégiby byé alfabetyczny
lub systematyczny. _
Uklad alfabetyczny wydaje sie korzyst-
niejszy, poniewaz umozliwia szybsze wyda-
nie drukiem dzieta (odpadlyby bowiem dtu-
gotrwate i zmudne prace z, zakresu systema-
tyki poje¢), a ponadto nie powoduje koniecz-
nosci zamieszczania dodatkowego skorowi-

dza w jezyku polskim. .

Moégtby by¢ réwniez przyjety uklad posred-
ni, polegajacy na tym, iz Polska Encyklope-
dia Techniczna skladalaby sie z szeregu od-
dzielnych toméw, z ktdérych pierwszy obej-
mowaltby nauki matematyczno-fizyczne i nau-
ki techniczne ogodlne, jak mechanike, termi-
a dalsze tomy odpowiadalyby po-
szczegdlnym dziedzinom technicznym, jak
mechanice (w najszerszym tego slowa zna-
czeniu), elektrotechnice, chemii, architektu-
rze, naukom inzynierskim, gérnictwu, hutni-
ctwu itd.

5. Realizacja

Do opracowania Polskiej Encyklopedii Tech-
nicznej bedzie powolany caly polski. $wiat
techniczny.

Opracowanie PET bedzie podzielone na
trzy zasadnicze,.a zarazem przenikajace sie
wzajemnie w czasie, okresy:

W  pierwszym- okresie polskie instytuty
naukowo-badawcze, instytucje wydawnicze,
stowarzyszenia zawodowe, a w szczegdlnosci.
polskie czasopisma techniczne réznych kie-
runkéw i specjalnogci rozpoczng druk arty-
kutéw, przeznaczonych do szczegdlowych
encyklopedyj technicznych, badzto w postaci
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artykutow w czasopismach, badzto w postaci
odrebnych wydawnictw.

Kolejnosé oglaszania artykuléow bedzie do-
wolna, co przedstawia nastepujace korzyS$ci:

1} umozliwi szybkie uplynnienie opraco-
wanego i przygotowanego do druku mate-
riatu;

2) da pierwszenstwo wypowiedzenia sig

autorom. predestynowanym do tego rodzaju

prac;

3) szereg wzorowych artykuléw, napisa-
nych przez wytrawnych autoréw, utatwi
a tym samym przy$pieszy opracowanie dal-
szych artykuléw przez autoréw, posiadaja-
cych wprawdzie pierwszorzedne kwalifikacje
naukowe, czy tez zawodowe, a nie majacych

wiekszego wyrobienia na polu pi$miennictwa, .

a w szczegbdlno$ci w dziedzinie encyklope-
dycznej;

4) artykuly, ukazujace sie stopniowo przez
szereg lat dotrg w sposob bardziej skuteczny
do szerokiego ogoétu czytelnikow, i zostana
przez nich latwiej przyswojone.

Poszczegolne instytucje wydawnicze beda
przyjmowaly zgloszenia na prenumerate en-
cyklopedii i bedg dostarczaly swym prenu-
meratorom badzto poszczegdlne zeszyly en-
cyklopedii, badzto odbitki z artykulow, ogla-
szanych na tamach czasopism.

W okresie drugim redakcje poszczegdlnych
encyklopedyj technicznych beda gromadzily
i rozpatrywaly uwagi krytyczne, nadsylane
przez czytelnikow i zawierajace dostrzezone
usterki, btedy i braki.

W okresie tym redakcje encyklopedyj
szczegolowych wprowadzalyby zmiany, ma-
jace na celu ujednostajnienie poziomu, uje-
cia tresci i rozmiaru poszczegélnych arty-
kutow.

Inz.-mech. WELADYSLAW GWIAZDOWSKI
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Ukoronowaniem drugiego okresu byloby
wydanie drukiem encyklopedyj szczegdlo-
wych.

W okresie trzecim poszczegolne redakcje
przesytatyby poprawione artykuly do re-
dakcji Polskiej Encyklopedii Technicznej. Za-
daniem redakcji PET byloby dokonywanie
selekcji, poprawianie i uzupelnianie nadesla-
nego materiatu, celem ujednostajnienia obje-
tosci i poziomu poszczegdlnych artykuldw,
w ten sposob, by Polska Encyklopedia Tech-
niczna nie byla zlepkiem artykuléw. lecz sta-
nowila jednolite pod wzgledem budowy wy-
dawnictwo, nadajgce sie do ogloszenia dru-
kiem w postaci ksiazkowej.

Jest rzecza oczywista, iz zrealizowanie
tego planu bedzie wymagalo harmonijnej
wspolpracy poszczegolnych redakcyj, pole-

gajacej na ustaleniu typu i poziomu artyku-
tow, formatu szpalt drukarskich i wymiaréw
wydawnictw, ujednostajnienia typu rysun-
kow, itd. itd. W tym lezy wysoka wartosé
dydaktyczna PET, jako czynnika zaprawiaja-
cego do prac, wymagajacych zbiorowegc
wysitku i podporzadkowania sie pewnej dy
scyplinie dla osiggniecia celu, przekraczajg
cego swym -zasiegiem nietylko mozliwosc:
jednego cztowieka, lecz nawet grupy ludzi,
skupiajacych sie wokét jednej redakcji lub
w lonie jednego stowarzyszenia technicznego.

Opracowanie Polskiej Encyklopedii Tech-
nicznej jest przedsiewzieciem na duzg skale
i dluga mete. Doprowadzenie zamierzoneygo
dzieta do konca bedzie wymagalo nietylko
zapatu, lecz i zelaznej woli, nietylko pokona-
nia przerostow indywidualizmu, lecz i trud-
no$ci natury technicznej i finansowej. Wielki
cel, jaki przy$wieca temu zamierzeniu powi-
nien jednakze stanowi¢ rekojmie jego Dpo-
wodzenia!

SKRZYNKI PRZEKLADNIOWE NORTONA
W ZASTOSOWANIU DO TOCZENIA GWINTOW

I. UWAGI OGOLNE O NACINANIU
GWINTOW NA TOKARCE

1. Wstep.
Toczenie gwintdw na tokarce, mimo istnie-

nia szeregu innych, do tego. celu specjalnie -

przeznaczonych obrabiarek,, utrzymuje sie
jako jedna z glownych metod gwintowania.

Metoda ta bowiem mozemy uzyskiwaé
gwinty stosunkowo doktadne, tatwo przy tym
dostosowujac obrabiarke, a szczegdlnie na-
rzedzie do spelnienia zadania.

Uzbrojenie tokarki do toczenia gwintu,
sprowadza sie w zasadzie do =zastosowania
odpowiedniego przelozenia miedzy wrzecio-

nem obrabiarki, a $rubg pociggowa, celem
uzyskania Zzadanego skoku gwintu.
Narzedziem do obrébki gwintu na tokarce
jest n6z tokarski prosty i tami w ‘wykonaniu,
tlatwo dajacy sie przystosowa¢ do nacinania
gwintéw o réznych zarysach, i to gwintéw
zarowno zewnetrznych jak i wewnetrznych.

2. Zasada wykonania gwintu na tokarce.

Dostosowanie tokarki do toczenia gwintu
polega na uzgodnieniu szybkos$ci ruchu obro-
towego wrzeciona (z ktérym zlaczony jest
obrabiany przedmiot) z jednostajnym ruchem
prostoliniowym noza (rys. 1), tak, aby spel-
niony zostal podstawowy warunek:
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w czasie ] obrotu wrzeciona tokarki
WR néz powinien przesunac sie o skok
gwintu nacinanego $,.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze warunek ten
musi by¢ spelniony mozliwie jak najdoklad-
niej. Dopuszczalne btedy skoku $ruby naci-
nanej s zazwyczaj bardzo mate i nie powin-
ny przekracza¢ drobnych utamkéw milimetra
na dtugos$ci 1000 mm gwintu.

Do sharmonizowania ruchéw: roboczego —
obrotowego i posuwowego -— prostoliniowe-
go mozemy w ogolnosci zastosowac dwa spo-
soby:

i ’ Mg 2y
]__ [ —— { DIEES N aCu S‘:.];"“ A

Rys. 1. Zasada toczenia gwintu na tokarce

a) Przy stalym przelozeniu i = 1 miedzy
wrzecionem WR i "$rubg pociggowa SP
(rys. 1) dobiera sie rdézne sruby pociago-
we o skokach gwintu takich, ]ak skok
$sruby nacinanej.

Takie rozwigzanie, ktére stosowane
byto tylko w poczatkowym okresie roz-

woju tokarki (tokarka angielska Mauds-

sley’'a z konca XVIII wieku) znajduje
czasem zastosowanie w postaci urzadzen
specjalnych na tokarkach i rewolwe-

rowkach (t. zw. gwintowanie patro-
nowe). :
b) Obecnie prawie wylacznie stosowane

rozwigzanie polega na tym, ze $ruba po-
ciggowa jest niewymienna, a zmienng
jest wielko$¢ przelozenia i miedzy wrze-
cionem roboczym WR, a &rubg pocig-

gowa SP.
Przekladnie, jakie stosujemy miedzy
WR i SP, stanowia zawsze kola zebate.

Ten rodzaj przekladni uniemozliwia
poslizg, wystepujacy w innych prze-
ktadniach jak np. pasowych. Sruba po-
ciaggowa jest w swej istocie wzorni-
kiem, wedtug ktérego powstajg nacinane
na tokarce gwinty; doktadnoé¢ jej wyko-
nania, jak rowniez oszczednego uzywa-
nia i odpowiedniej konserwacji, posiada
decydujace znaczenie dla doktadnosci na-
cinanych gwintéw. W wypadku gdy to-
karka posiada $rube i walek pociggowy,
nie nalezy nigdy uzywaé $ruby do zwy-
klego toczenia. Rowniez kola zebate,
ktére stanowia przekladnie miedzy WR

Zeszyt 4
i SP, jako elementy majace wplyw na
doktadno$é¢ skoku gwintu nacinanego,

powinny by¢ wykonane i utrzymane

jak najstaranniej.

3. Urzadzenia do wyréwnywania bledéw
skoku Sruby pociagowej

Sruby pociggowe posiadajg zwykle pewne
niedoktadnosci skoku, rozne w roznych od-
cinkach $ruby. W tokarkach bardzo doktad-
nych, specjalnie przeznaczonych do nacina-
nia gwintéw stosowane sg urzadzenia, ktére
maja na celu uniemozliwienie przeniesienia
tych bledéw na gwint nacinany.

Rys. 2 przedstawia zasade dzialania takie-
go urzadzenia.

Nakretka N (w tym wypadku nie dzielona)
osadzona jest w korpusie suportu w ten spo-
sOb, ze moze sie obracac.

L 7

“\_..1._

Urzadzenie do wyréwnywania bledéw S$ruby
pociggowej

Rys. 2.

Na odcinku $ruby pociggowej, gdzie skok
gwintu jest obarczony bledem, nakretka zo-
staje pokrecona w ten sposob, ze w wyniku
otrzymujemy przesuni€cie suportu wraz z no-
zem takie, jak gdyby Sruba pociagowa btedu
nie posiadata. Pokrecanie nakretki N odbywa
sie w czasie przesuwu suportu samoczynnie.
Do tego celu stuzy palec T, ktdéry jest pro-
wadzony w wycieciu linialu L. Ksztatt wy-
ciecia jest indywidualnie wykonany do danej
$ruby na podstawie bardzo doktadnych po-
miar6w. W miejscach gdzie $ruba pociagowa
nie wykazuje btedow skoku, wyciecie w linia-
le jest proste i rownolegle do osi $ruby po-
ciagowej. (Profil krzywki w wycieciu liniatu
jest pokazany w bardzo wielkim znieksztal-
ceniu).

4. Przyblizone warto$ci do wyznaczania prze-
lozen, gdy skoki gwintu nacinanego i Sruby
pociggowej wyrazone sa w réznych jednostkach

W wypadkach, gdy skoki $ruby nacinanej
i pociagowej wyrazone sa w roznych jed-
nostkach, a wiec calach i milimetrach, albo "
modutach ($limaki) wzglednie jednostkach
Pitch ($limaki angielskie i amerykanskie),
wtedy musimy dobiera¢ przyblizone wartosci

117



Zeszyt 4

MECHANIK

Rok XIX

przetozen i pod warunkiem, ze powstaly przy
tym blad nie bedzie przekraczat pewnej,
zwykle bardzo malej wartosci.

W gwintach ntodutowych skok jest wyrazo-
ny w wielokrotnoéci liczby = (x = 3,14159...)
Sruba ($limak) o module 2,5 posiada skok
s = 257 mm. Pamieta¢ nalezy, ze dla
slimaka wielozwojowego np. k-zwojowego
o module m skok gwintu wynosi

s = k.m.® mm.

Spotyka sie nieraz, szczegdélnie w maszy-
nach angielskiego i amerykanskiego pocho-
dzenia gwinty, ktérych skok wyrazony jest
w jednostkach Pitch. Jednostki Pitch ozna-
czaja ilo$¢ skokéw gwintu na dilugosci =
cali = ok. 79,796 mm. Np. 10 Pitch oznacza, ze
mamy 10 skokéw na diugoséci = cali. Zatym
skok wyniesie okolo 79796 mm.

W tablicy I mamy zestawiony szereg war-
toéci przyblizonych dla 1"¥) =«, oraz = call
wraz z podanymi bledami przyblizenia. War-
tosci te sa nam pomocne dla dobierania kot
zebatych.

Wartosci przyblizone do zamiany jednostek
calowych, metrycznych i modulowych

Tabl. I.

Warlosc/ przyblizone oo obliczaria *df zmiarowyh
2 biedami wyrazonymi w mm na dfvg. / m

/"=25400 mm T7=314/59 Tr=79796 mm
Warlosc proybl| Bigd | Warfose preyb) Blad |faitost praybl Blgd
27 qoo) 22 | g0 L1723 | 4007
ZL s L2 hgord) L2 Lgoad
290 Lops| S92 |egon 28128 | gos3
L3 g SEL 0 rquss 55 qus
20532 vqood) L2 \rooed % 5L 0203
T pws| BT en| ZE Lo

11¢l8 TT

5. Naped Sruby pociagowej

Naped Sruby pociggowej nastepuje zawsze
od wrzeciona tokarki. W tym celu na wrze-
cionie WR (rys. 3) jest osadzone na klinie
koto zebate a, z ktdérego ruch przenosi sie
na watek W, za posrednictwem kot ¢ i b.
Miedzy WR i W, znajduje sie zwykle urza-
dzenie do zmiany kierunku obrotu watka W,
a wiec i Sruby pociggowej SP, przy niezmien-
nym kierunku obrotu wrzeciona. Urzadzenie
to umozliwia nacinanie gwintéw prawych
i lewych. Przelozenie miedzy WR i waltkiem
W, wynosi przewaznie 1:1, rzadziej 1:2.

*) Dlugos¢ 1 cala = 25,4 mm. Warto$é¢ ta zostata za-
lecona przez Miedzynarodowy Komitet Normalizacyj-
ny ISA. )

Dawna polska norma PN/G-—240, ustalajgca war-
tos¢ 1" == 25,40095 mm, zostanie przypuszczalnie zmie-
niona w mys$l zalecen ISA.

7Z walka W, ruch przenosi sie na $rube
pociagowa SP, przy czym zmiennos¢ przelo-
zenia uzyskujemy:
s) zapomoca kot zmidhowych z, 2y, Z51 2,
(rys. 3), lub tez )
b) zapomoca skrzynek przektadniowych.

Rys. 3. Toczenie gwintéw na tokarce
przy zastosowanin két zebatych zmianowych

Sposob a) jest stosowany zaréwno w to-
karkach popularnych, ze wzgledu na tanios¢
rozwigzania, jak roéwniez w tokarkach precy-
zyjnych (dokladno$¢ skoku gwintu nacinane-
g0).

Sposéb b) jako kompromisowy stosowany
jest w tokarkach typu uniwersalnego. ‘

II. POROWNANIE NAPEDOW SRUBY
POCIAGOWEJ PRZY UZYCIU KOL ZMIA-
NOWYCH 1 SKRZYNEK PRZEKLADNIO-

WYCH NORTONA.

Przeniesienie ruchu z wrzeciona na S$rube
pociagowa przez zastosowanie k&é# zmiano-
wych jest rozwigzaniem najprostszym i naj-
tanszym. :

Zalety takiego napedu sa nastepujgce:

1) duza dokladnos¢ skoku nacinanego gwin-

tu, przy odpowiednim doborze kot zmia-

nowych;

2) wielka réznorodno$¢ doboru wielkosci
skoku gwintu nacinanego;.

3) tanie .i- proste rozwigzanie konstruk-
cyjne.

Giowne wady stosowania kol zmiano-

wych sa nastepujace:

1) znaczna strata czasu potrzebna na obli-
czenia i wymiane kot;

2) latwos$¢ popelnienia bledu na skutek
pomytki w obliczeniu lub zlego odczy-
tania tabeli instrukcyjnej;

3) trudnosci zwigzane z utrzymaniem w na-
lezytym porzadku zespotu ko6t zmiano-
wych. :

Zastosowanie odpowiedniej skrzynki prze-
kiadnicwej, zamiast kot zmianowych, wyklu-
cza wyzej wymienione wady, a przede
wszystkim wybitnie skraca czas przystoso-
wania tokarki do nacinania gwintu. Ten wta-
énie wzglad decyduje o ogromnym rozpo-

"~ wszechnieniu tokarek ze skrzynkami Norto-

na mimo, iz' ceny takich tokarek sa wyzsze.
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Zarzut, ze skok gwintéw, otrzymany przez
zastosowanie skrzynek przekladniowych jest
mniej dokladny na skutek dtuzszej drogi prze-
niesienia rtuchu (btedy podziatki két zeba-
tych), nie jest grozny. Powstale bowiem
btedy sa na ogoét zawarte w granicach do-
puszczalnych tolerancji skokéw gwintéw.

Tylko w wyjatkowo doktadnych gwintach
nalezy stosowa¢ przeniesienie ruchu za po-
mocg kot zebatych zmianowych.

III. ZASADY BUDOWY SKRZYNEK
PRZEKEADNIOWYCH NORTONA

1. Konstrukcja skrzynki Nortona

Podstawowa skrzynkq przekiadniowq, sfo-
sowang w tokarkach dla nacinania gwintéw

jest’ mechanizm Nortona (rys. 4). Przeniesie-
nie ruchu z watka W, na watek W, lub
odwrotnie odbywa sie za poérednictwem

két r i p osadzonych w kotysce R. Kotyska
ta daje sie odchyla¢ okoto osi watka W,,
oraz wzdtuz niego przesuwaé. W ten sposdb
kolo p moze zazebia¢ sie, w zaleznosci od

18/46-R4

Rys. 4. Skrzynka Nortona

ustawienia, z jednym z 8-miu kot zebatych
stopniowych grupy N osadzonych na state
na watku W, . Uzyskujemy przy tym 8 réz-
nych przelozen miedzy watkami W,i W,.

2. Uklad skrzynki Nortona dla gwintéow
metrycznych i modulowych

Rozpatrzmy naped $ruby pociagowej przy
zastosowaniu skrzynki Nortona w uktadzie,
przedstawionym na rys. 5. Mamy tutaj mie-
dzy WR i W, przelozonie i. oraz miedzy
W, i W, przelozenie i., a nastepnie mie-
dzy W, i $ruba pociggowag SP zmienne prze-
lozenie i, mechanizmu Nortona.

Skok gwintu nacinanego s, ‘przy skoku
$ruby pociagowej s, wynosi:

Sn=1la Iy s 0in. S,

stad

|
~—

&
Ml——l
[ e ]

16/46 - RS

Uklad skrzynki Nortona

Rys. 5.
dla toczenia gwintéw metrycznych

A zatym dla stalego przelozenia i, 1 i:
skoki gwintu nacinanego s. beda propor-
cjonalne do wielko$ci przetozenia in. Przelo-
zenie i, bedzie moglo przybiera¢ 6 rdéznych

a
wartosci od Sy do - Latwo sposirzegamy,

ze:

a) ten uklad mechanizmu pozwala na uzy-
skanie 6 réznych skokéw gwintu nacinane-
g0, .

b) ilosci zebdéw kot a..f muszg byc¢ propor-
cjonalne do wielkosci skokoéw gwintu naci-
nanego. : ’ .

Wezmy kilka normalnych skokéw gwintu
metrycznego:

S, S, S S, 8 8
0,8 1 1,25 1,5 1,15 2 mm

Dla wyznaczeni’a ilosci zebéw kot a.f
mnozymy wartosci skokdw przez pewng stala
liczbe np. 40 i otrzymujemy:

a b c d e f
32 40 50 60 70 80

Nalezy obecnie dobra¢ kola z;...z, (sta-
nowigce przektadnie i) dla calej grupy sko-
kéw zaleznie od skoku Sruby pociggowej

i wielkosci kota r. Przyjmujemy ze i. = 1,
kolo r posiada 40 zebdéw, a skok Ssruby po-
ciggowej s, = 6 mm; wtedy dla gwir:.itu na-
. 60
cinanego o skoku s, = 1,5 mm, In = —=1
S 15 __ 4 00, SRS
o 6 kg stad ke = -5 =5

Dobieramy np. kota: zy =201 z;= 120;
oraz dowolne koto poédrednie; lub tez z, = 20;
z, = 60; 2, = 40; i z, = 80.

Podkresli¢ tu nalezy, ze kola zebate sta-
nowigce przekladnie i, pozostaja te same dla
wszystkich 6-ciu powyzszych skokow. Na-
stawienie wiec przekltadni na zadany skok,
odbywa  sie tylko przez umocowanie koly-
ski R w odpowiednim polozeniu. ‘

Zapamietajmy sobie, ze skrzynka Nortona
dla nacinania gwintéw metrycznych posiada-

119




Zeszyi 4

MECHANIK

taki ukiad, ze kota zebale stopniowe a...f sq na-
pedzajqce, za$ kolo przesuwane r — napeg-
dzane.

Skrzynka w powyzszym ukladzie moze byc¢
réwniez zastosowana do tokarki, ktérej Sruba
pociggowa posiada skok wyrazony w calach.
Nalezy ustali¢ tylko odpowiedniag warto$¢
przelozenia i , korzysiajac z wartoéci przy-
blizonych wg. tabeli L

Latwo spostrzec, ze dla gwintéw modulo-
wych moze by¢ réwniez uzyta skrzynka o tym
samym uktadzie.

Liczby odpowiadajace - normalnym warto-
sciom skokéw gwintéw metrycznych i modu-
towych sa te same; a wiec np. w ukladzie
metrycznym s, =— 2 mm, a w ukladzie modu-
~ towym s,= 2 moduly. Wartoé¢ skokéw be-
dzie sie roznila stalym wspodlczynnikiem 7.

Wezmy zatym ten sam szereg gwintéow
modutowych co uprzednio metrycznych.

6,8 ~ 1 1,25 1,5 1,75 2 moduly;

skok gwintu dla tych modutow wyrazony

w mm bedzie:
Iss Sg
1,757 2z mm

-
S1 Sz Sy & S
08r =w© 1,25% 1,5%

Wobec tego, uklad két skrzynki przekilad-
niowej Nortona moze pozosta¢ ten sam, pod

warunkiem, ze nalezy ustali¢ odpowiednia
wartos¢ ix.

Zaltézmy, ze s$ruba pociagowa tokarki po-
siada skock s, — 6 mm, a kolo r posiada

40 zebow oraz ze i, = 1. Dla wyznaczenia i:
przyjmujemy np. gwint o module 1,5;
s, = 1,5 ® mm,

Réwniez i w tym wypadku mamy

stad
i__l’S“'Z*O_,ﬂ,
T 6.60 6

Wybieramy z tablicy I jedno z przyblizen

‘ ' 5.71

liczby #, np. == 113
pm B A 5.71 50 71
fTozy Tz 6.1137 607 113 °

Przy tej wartosci i mozemy nacina¢ gwin-
ty o modulach od 0,8 do 2, nastawiajac tylko
odpowiednio dzwignie mechanizmu Nortona.

Dla gwintu $ruby pociggowej o skoku wy-
razonym w calach uklad skrzynki pozostanie
ten sam. Roéwniez i w tym wypadku nalezy
tylko dobra¢ wartos¢ i. .
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3. Uklad skrzynki przekladniowej Nortona

dla gwintéow calowych

-Rozpatrzmy warunki nacinania gwintu
o skokach wyrazonych w calach, przy czym
niech ilo$¢ zwojow gwintu nacinanego na -~
1 cal wynosi j. Sruba pociggowa posiada k
skokow na 1 cal. Poprébujmy zastosowaé ten
sam uktad mechanizmu, ktéry stuzyl! do na-
cinania gwintéw metrycznych (rys. 5).

Zestawiamy wiec rownanie:

stad otrzymamy

],i':[ia.ir] .i,l:[ia.il}.g»'—lf

Warto$¢ i, oraz i, traktujemy jako war-
tosci state. B
"Wartosci j, t. j. ilosci zwojow na 1 cal
gwintu nacinanego (wielkoéci zmienne) sa
odwrotnie proporcjonalne do ilosci zebéw kol

zebatych stopniowych (a....f) mechanizmu
Nortona.
Mozemy zatym wyciagnaé wniosek, ze

uktad skrzynki Nortona uzyty poprzednio dla
gwintow metrycznych nie nadaje sie do na-
cinania gwintéw calowych. Wprawdzie istnia-
taby mozliwos¢ zbudowania takiej skrzynki,
ale jej realizacja nasteczalaby znaczniejsze
trudnosci.

Dla nacinania wigc gwintéw calowych, me-
chanizm Nortona musi by¢ przebudowany
w’' ten sposob, aby kolo r bylo napedzajace,
natomiast grupa k&t a...f byla napedzana.
Mechanizm Nortona w takim ukladzie przed-
stawiony jest na rys. 6. Dla tak zbudowanego
mechanizmu otr\zymujemy zaleznos$¢

k , r

R A .

j a.. . f

Wezmy szereg normalnych gwintow Whit-
wortha o mastepujacych ilosciach zwojéw
na dtugosci 1, cala:

, 10, 11, 12, 14, 16.

j=

16446 -RE

Rys. 6. Uklad skrzynki Nortona dla toczenia gwintéw

o skokach wyrazonych w’ calach
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Postepujac podobnie jak w wypadku po-
przednim, a wiec mnozgc te wartosci np.
przez 4 otrzymamy iloéci zebow grupy kot
zebatych a....f; a wiec

a b c d e f
32 40 44 48 56 6.

Niech kolo r posiada 40 zebdéw, Sruba po-

ciggowa tokarki k — 4 zwoje na 1". Celem

okresdlenia przekladni i, zalozmy -j = 16,

wtedy kolo r bedzie przenosi¢ ruch na koto
T r 40

f o 64 zebach, a wiec i, = [T

ko f 4 64 40

j r 1640 100 ~

ll‘:——

Uzyta wiec bedzie jedna para kot quatych

i dowolne koto posrednie.

Przy stalej przekladni i: moZzemy nacinac
gwinty o wyzej podanych iloSciach zwojéw,
" nastawiajgc tylko Kolyske R.

Opisany uklad skrzynki moze by¢ wyzy-
skany do nacinania gwintow, ktérych -skoki

werazone sa w jednostkach Piftch. Sytuacja

przy tym jest podobna, jak w wypadku wy-,
konywania gwintow modutowych w ukladzie
skrzynki dostosowanej do gwintow metrycz-
nych.

4. Zasady budowy skrzynek Nortona dla
gwintow metrycznych i calowych o duzym
zakresie skokow

Jak wynika z dotychczasowych rozwazan,
zasadnicze trudno$ci przy uniwersalnym za-
stosowaniu tej samej skrzynki Nortona po-
legaja na tym, zZe: '

a) ilo$¢ réznych skokow gwintow jest ogra-
niczona przez ilos¢ kot zebatych stop-
niowych; zastosowanie bowiem duzej
ilo$ci kol jest ze wzgledéw konstrukcyij-
nych niemozliwe. Dtugos¢ skrzynki,
a szczegdlnie Srednice kot bylyby zbyt
wielkie.

b) grupa kot zebatych stopniowych, po-
winna by¢ w wypadku nacinania gwin-
tow metrycznych elementem napedzaja-
cym, podczas za$ nacinania gwintow
calowych elementem napedzanym.

¢) ponadto w ukladzie mechanizmu muszg
sig¢ znajdowa¢ przekladnie, ktoreby
umozliwialy uzyskiwanie stalvch prze-
tozen, =zaleznych od wielkosci skoku
gwintu $ruby pociggowej i umozliwiaja-
cych nacinanie gwintow. metrycznych,
calowych i modutowych.

5. Uwielokrotnienie (powielenie) zakresu
przelozen skrzynki Nortona.

Zarowno dla. gwintéw metrycznych, jak
i calowych istnieje po okolo 24 réznych znor-
malizowanych skokow gwintu.

Oczywiscie, mechanizmu Nortona, ktéryby
posiadat 24 kota stopniowe, zbudowa¢ nie po-
dobna. '

Istnieje natomiast mozliwos¢ pokonania tej
trudnosci w inny sposéb. Mianowicie obok
mechanizmu Nortona, ktéry posiada np. 6 kot
stopniowych, stosujemy inny mechanizm,
ktéry uwielokrotni (np. czterokrotnie zwiek-
szy) ilod¢ przetozen.

Jako mechanizmy uwielokrotniajqce prze-
lozenia mechanizmu Nortona sg najczesciej
stosowane:

mechanizmy z
rys. 7 i rvs. 8),
mechanizmy z kolami przesuwnymi,
mechanizmy zygzakowe, znane réwniez
pod nazwg mechanizméw meandrowych
(rys. 9).

a) Mechamrizm z przesuwnym klinem znaj-
duje, z powodu zwarto$ci budowy, sze-
rokie =zastosowanie w mechanizmach
posuwowych obrabiarek. Z watka pe-
dzacego W2 (rys. 7} przenosi sie ruch

[E— WR [T
la

przesuwnym  klinem

=¥
i> [€eg | ¥,
W = ‘“’—T‘-“E-JLH I

16/95-R7

Rys. 7. Skrzynka przekladniowa Nortona
z mechanizmem uwielokrotniajgcym (powielajgcym)
do toczenia gwintéw calowych

na watek pedzony W; przy pomocy
jednej z par kot zebatych a-b, c-d, e-f,
g-h w zaleznoéci od polozenia klina
znajdujacego sie wewnatrz waltka W,

P -
mm“\\;)\\\

»/N
‘ =3

1058673

Rys. 8. . Klin przesuwny

Na rys. 8 pokazany jest sposéb przesu-
wania klina K. Przekrecajgc korbke M,
kolo zebate z powoduje przesuwanie
waltka D z uzebieniem pierScieniowym,
na koncu ktérego osadzony jest klin K,
dociskany sprezyng s. Klin K ‘przesu-
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wany w podminym ztobku O wydrazo-
nego watka W moze laczy¢ z nim po-
szczegolne kota b, d, f lub h.

b) Mechanizmy z przesuwnymi kofami
zebatymi znajduja coraz szersze zasto-
sowanie w napedach obrabiarek takze
dla zmiany wielkoéci posuwu. Mecha-
nizmy z przesuwnymi kolami =zajmuja
jednak znacznie wiecej miejsca niz me-
chanizmy z przesuwnym klinem, moga

natomiast przenosi¢ znaczniejsze sily.
/Vapédodwa/ka[
A% 17
Bl%- rzgg %— y4
Il AE: %azggng P
0| §4 o B uBt &
/Vapeo’ od watka 7
PRI R AN o
‘ B #=%= ya
T '_-l A Sl._g=%.§g= ?f
i I DEFI-BBE +

nefrsR9 b)

Rys. 9. Mechanizm zygzakowy

¢) Przekiadnia zygzakowa rys. 9, sklada
sie z kot, osadzonych pojedynhczo lub
parami na watkach Ii II, oraz kota ri p
osadzonych w' kolysce R przesuwnej
wzdluz watka III, tak jak to wyste-
puje w mechanizmie Nortona. Wszyst-
kie te kola a i wszystkie kola b posia-
dajg te samg ilo§¢ zebdéw, przy czym
kola b posiadaja dwukrotnie wiekszg
ilos¢ zebow niz a. Wszystkie kola na
watkach I i II sa luzne. Wielkosci prze-
tozen w zalezno$ci od tego, ktory
z walkow I lub II jest napedzajacym,
zestawione sg w tabelce rys. 9b. Wig-
czanie ruchéw odbywa sie za pomoca
sprzegiet K; lub K,. W tym mecha-
nizmie ruch przenosi sie sposobem
zygzakowym z jednego watka na drugi,
stad nazwa mechanizmu.

6. Skrzynki przekladniowe Nortona w pola-
czeniu z przekladniami powielajacymi

Skrzynki tego typu znane pod nazwa ,pel-
nych Nortonéw” mozna podzieli¢ na dwie
grupy:

a) skrzynki przektadniowe, umozliwiajace
nacinanie gwintéw badZz tylko metrycz-
nych (i modutowych), badz tez tylko
calowych.
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b} skrzynki przektadniowe wmozliwiajace
nacinanie gwintéw zarowno metrycz-
nych (modutowych) jak i calowych.

7. Skrzynki Nortona dla gwintéw calowych
z pelnym zakresem skokow.

Na rys. 7 przedstawiony jest schemat
skrzynki przekiadniowej, sktadajgcej sig z pod-
stawowego mechanizmu Nortona, oraz me-
chanizmu  powielajqcego (z  przesuwnym
klinem). Mechanizm taki pozwala na uzy-
skanie 24 roéznych skokow gwintu. %Ratwo
spostrzec, ze ten uklad mechanizmu Nortona
umozliwia jedynie nacmanle gwintow calo-
wych.

Gwmty metryczne i modulowe mozna ua-
cina¢ przy zastosowaniu tylko ko6t zmiano-
wych; kola skrzynki przekladniowej nie
wchodza przy tym w gre. W tym celu
nalezy sprzegto K przesuna¢ w lewo, a przez
to walek W, zostanie zlaczony bezposrednio
ze s$ruba pociggowa SP. Przeniesienie ruchu
z watka W, na $rube pociggowa odhywa sie -
przy pomocy kot zmianowych.

Dla nacinania gwintéw calowych, sprze-
glo K przesuwa sie w prawo. Ruch
przenosi sie z walka W, na W; =zapomocs

mechanizmu z przesuwnym Xklinem, a z wal-
ka W; na s$rube pociggowag SP za pomoca
mechanizmu Nortona.

Niech przetozenia przektadni
nym klinem wynoszg:

Z przesuw-

g _l.e 1.c_1.a_ 2,

R 3 f27d  17b 1

Celem wyznaczenia przelozen mechanizmu,
obierzemy 24 rézne ilosci zwojow gwintéw
na ditugosci 1 cala (tablica II).

Tablica II. Zestawienie ilo$ci zwojow gwintu
E|lF|G|IHIAL
D 32128262220/ 16
Clewe |2l |r] 9
Fag 8 7 6 | Sl 5| ap
A 4 |3 3| 2% 2% 24

16/46- T

Poréwnujac te tabelke z mechanizmem
przedstawionym na rys. 7, widzimy, ze ilosé¢
zwojow na 1" w kazdym poziomym rzedzie
uzyskujemy przez zmiane potozenia E...L
uktadu dzwigni Nortona R. Pionowe rze-
dy D, C, B, A powstajg przez podzielenie
przez 2 kazdego poprzedniego. Z tego wy-
nika, ze mozna uzyska¢ je przez powielenie
podstawowej grupy D zapomoca mechanizmu,
w tym wypadku z przesuwnym klinem.

Ilosci zebow mechanizmu Nortona przyjaé
moZemy po prostu takie jakie sa ilo$ci zwo-
jow w pierwszym rzedzie tabeli, a wiec
32...18.
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Wartos$¢ 1, ustalamy uwzgledniajac war-
tos¢ i, , skok gwintu $ruby pociagowej, ilo$¢
zebow kota r, oraz przekladnie z przesuw-
nym klinem.

8. Skrzynka przekiadniowa dla gwintéw calo-
wych, metrycznych i modulowych
Skrzyn\ka przekiadniowa wg  schematu

przedstawionego na rys. 10, umozliwia (bez
korzystania z két zmianowych) toczenie gwin-
tow zaréwno calowych, jak i metrycznych
i modutowych.
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Rys. 10. Skrzynka przekladniowa do toczenia

téw metrycznych, calowych i modutowych

W tym celu konstrukcja skrzynki przektad-
niowej powinna odpowiada¢ nastepujacym
warunkom: )

a) przeniesienie ruchu we wlasciwym me-

chanizmie Nortona powinno sie odbywaé tak,
aby zesp6t kot zebatych stopniowych byt
W jednym wypadku elementem napedzajacym
w drugim za$ elementem napedzanym,
- b) zastosowanie w obrebie skrzynki (bez
korzystania z kot zmianowych) stalych prze-
tozen w ten sposob, aby z dostatecznag do-
‘ktadno$cig uzyska¢ zamiane jednostek me-
trycznych calowych i modutowych,

c) takie dobranie przelozen mechanizmu
powielajgcego, aby uzyska¢ mozliwie szero-
ki zakres roznych skokow gwintu.

Skrzynka przekladniowa wg rys. 10 po-
siada zasadniczy mechanizm Nortona o 6-ciu
kotach zebatych stopniowych, przektadnie
powielajaca zygzakowa w takim ukladzie,
jaki zostal omowiony osobno i przedstawio-
ny na'rys. 9. ,

Sruba pociggowa tokarki posiada 4 zwoje
na 1”. Zastosowanie $ruby pociggowej calo-
wej, a nie metrycznej, ulatwia dobdr statych
przetozen w obrebie mechanizmu dla gwin-
tow, calowych, metrycznych i modutowych.

1) Toczenie gwintéw o skokach wyrazZonych
w calach odbywa sie w nastepujacy sposéb:

Z watka W,za posrednictwem kot 30 i 52
przenosi sie ruch na watek W, (koto 36
stale pozostaje w zazebieniu z kolem 52);
w tym celu musi by¢ wilaczone sprzeglo K.
Nastepnie ruch przenosi sie z kola r i posred-
niczacego kota p (osadzonych w ko-
tysce R), na jedno z kol zebatych stopnio-
wych mechanizmu Nortona, osadzonych na
watku W,. Z watka W, przez przekladnie
zygzakowa (sprzeglo K, wlaczone) i kota

zebate osadzone w dzwigni od-
chylnej R, na Srube pociggowa

Uzyskujemy w ten sposéb 24
rézne wielkosci skokéw gwin-
tow calowych. Ilosci zwojow na
dtugosci 1" oraz potozenia dzwi-
oni zestawione sg w tabeli IIIL

2) Toczenie gwintdw meilrycz-
nych odbywa sie w nastepujacy
sposob: .

Sprzegto K, jest wylaczone;
z walka W, ruch przenosi sie
za posrednictwem kola 61 na
koto 49 i na tuleje T luZno osa-
dzona na S$rubie pociagowej SP
(koto 44 jest przesuniete w lewo
i zlaczone z koltem 61); nastep-
nie z kota 37 przez koto 45 na
watek W,; w dalszym ciggu
przez jedno z - két zebatych
stopniowych mechanizmu Nor-
tona oraz kola p i r osadzone
w dzwigni odchylnej, na watek W, i w koncu
przez przekladnie zygzakowa na $rube pocig-
gowa SP (sprzeglo K, jest wlaczone).

Wobec tego, ze Sruba pociggowa posiada
skok calowy,,K musiatly by¢ zastosowane spe-
cjalne kota dla uzyskania zamiany cala na
milimetry.

W tym wypadku zastosowane zostalo przy-
blizenie

gwin-

o oe . 00.13.49
1" =254 111111—015. 3761

Biad tego przyblizenia jak wynika z ta-
beli II wynosi w tym wypadku -+ 0,004 mm
na diugosci 1000 mm (czyli 1 mm bledu przy-
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pada na dlugosci 250 metré4w nacinanego
gwintu).

Jak widzimy kota 37, 49 i 61 zebow zostaly
zastosowane bezposrednio, natomiast koto 90
zastapione jest kolem o 45 zebach, 13 kolem
o 52 zebach.

Wielkosci skokow w mm, ktére uzyskali-
$my przy zastosowaniu tego mechanizmu ze-
stawione sg w tablicy III

Tablica III. Tabela instrukcyjna dla skrzynki prze-
kladniowej umozliwiajacej nacinanie gwintéw me-
trycznych, calowych i modulowych
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3) Toczenie gwintéw modulowych odbywa
sie¢ zasadniczo tak jak metrycznych, z tym,
ze zmienione jest przelozenie miedzy wal-
kiem W, a tulejg T, osadzona luzno na $ru-
bie pociggowej.

Aby dobra¢ pare koé! odpowiednig do uzy-
skania mozliwie doktadnego przyblizenia
liczby = w tym ukladzie ‘mechanizmu roz-
patrzmy nacinanie 2 gwintéw o zblizonych
skokach np.:

S, = 6 mm, oraz s, = 1,5% mm.

Wtedy zamiast ko6t o 61 i 49 zebach mu-
simy dobra¢ inne, a mianowicie o * i o y
zebach. ‘

Zachowana musi byé¢ przy tym proporcja

stad

Konstruktor, jest tutaj skrepowany zacho-
waniem statej odlegtosci osi. Dobra¢ wiec
nalezy odpowiedni modul ewentualnie zasto-
sowac korekcje zebow.

Wartoéci skokow w modutach, ktére mo-
zemy uzyskac¢ zapomoca naszego mechanizmu
zestawione sa w tabeli IIL

IV. URZADZENIA DO TOCZENIA
GWINTOW O DUZYM SKOKU

Wartosci skokéw gwintéw nacinanych, kto-
re mozna uzyska¢ zapomoca opisanych urza-
dzen, naogo6! nie przekraczaja kilkunastu mi-
limetrow. Zachodzi jednak nie raz potrzeba
wykonania - gwintu, ktéry posiada skok kil-
kadziesigt i wiecej milimetrow (np. wielo-
zwojowe S$ruby pras). Niektore tokarki po-
siadaja urzadzenia, umozliwiajace wykony-
wanie takich gwintéw. Najczesciej spotyka- -
ne urzgdzenie przedstawione na rys. 11, po-
lega na tym, ze watek W, otrzymuje naped
nie - bezpos$rednio z wrzeciona, a wyzyskane
jest przetozenie przekladni zebatej wrzecien-
nika i, két zebatych 4, 3, 2, 1. Przelozenie to
wynosi w tych wypadkach 8:1 lub 10:1.
W ten sposob uzyskujemy skoki gwintow 8
lub 10-krotnie wieksze, niz w wypadku gdyby
naped byt bezposrednio z wrzeciona. Urza-
dzenie wrzeciennika, przedstawione na rys. 11,
umozliwia nacinanie badz gwintéw o skokach
maltych (wtedy kolo przesuwne a zlaczone
jest z cze$cia sprzegta K, osadzonego na
wrzecionie), badz gwintéw stromych (kolo «a
zlaczone jest z tuleja kola stopniowego A:).
Przy zastosowaniu urzqdzenia do toczenia
gwintéw stromych, mozemy korzysta¢ z tabel
instrukcyjnych dla gwintéw zwyklych (np.
z tabeli III), mnozac wielkosci skoku przez
8, 10 it d (t. j. przez przetozenie przektadni
dodatkowej wrzeciennika).

W wypadkach gdy tokarka nie posiada
urzadzenia do toczenia gwintéw stromych,
wbudowanego we wrzecienniku, bywaja sto-
sowane do tego celu dodatkowe urzadzenia
zakladane na tokarke.

Urzadzenie we wrzecienniku tokarki

Rys. 11.
do toczenia gwintéw stromych
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Jedno z takich wurzadzen wprowadzone
przez firme ,,Monarch Machine Co" przedsta-
wia rys. 12, za§ schemat napedu $ruby po-
ciggowe]j przy zastosowaniu tego urzadzenia
rys. 13.

118 /86-%¢2

Rys. 12. Urzadzenie ,,Monarch- Machine Co*
do toczenia gwintéw stromych

Koto zgbate 1, posiadajgce gwintowany
otwor piasty jest osadzone na wrzecionie
w ten sposob, jak uchwyt tokarski. Na pia-
Scie tego kota znajduje sie obrotowe kolo 4.
Otwory 0 w kole 4 stuza do osadzenia wy-

TADEUSZ DOBRZANSKI

gietego zabieraka (sercowki). Kola 2 1 3 sa
ze soba polaczone i obracajg sie luzno na
watku I. W ten sposob przedmiot obrabiany
wykonuje ilo$¢ ob;otow takg jak kolo 4,
a mniejsza niz wrzeciono tokarki. Cato$¢
urzadzenia, zmontowang w korpusie M, osa-
dza sie na tozu tokarki.

(%3
4
/ T
1 ) Lj@
"a \WR
] [ i ™)
Laam) - 116/96-R13
& pd J
=y .
Rys. 13. Schemat napedu S$ruby pociggowej

przy zastosowaniu urzadzenia ,,Monarch“

Przetozenie ko6t 1, 2, 3 i 4 wynosi zwykle
okragla warto$¢. Obliczenie koét zebatych
zmianowych odbywa sie tak jak poprzednio;
uwzgledni¢ nalezy tylko przelozenie is mie-

-dzy przedmiotem obrabianym, a wrzecionem

WR.

Urzadzenie powyzsze posiada te wade, ze
uniemozliwia mechaniczne cofanie suporty,
przez zmiane kierunku obrotu wrzéciona, gdyz
w tym wypadku kolo 1 zostatoby z wrzecio-
na wykrecone,

WIERTLA KRETE

Wiertlo krete (rys. 1) ma ksztalt walca
z dwoma rowkami $rubowymi, ktérych po-
wierzchnie, w przecieciu ze stozkowym kon-
cem narzedzia, tworza dwie krawedzie tngce.
‘Sklada sie ono z dwoch zasadniczych czesci:
I cze$ci roboczej i 11 chwytu z szyjka (8, 9,
10 i 11 na rys. 1).
Elementami.czedci roboczej sa (rys. 1):
krawedz tngca — 1,
powierzchnia przylozenia — 2,
rowek Srubowy — 3,
tysinka prowadzqca — 4,

powierzchnia bocznego odsadzenia — - 5,
poprzeczna krawedZ tngca ($cin) — 6
rdzen — 7.

Chwyt wiertla moze byé:

stozkowy (zawsze stozek Morse'a) z ple- -

twa — 8, :
cylindryczny (z zabierakiem 12-1lub bez
niego) — 9, . o :
kwadratowy zbiezny — 10.
Wszystkie trzy rodzaje chwytéw moga mieé¢
szyjke ‘lub nie.
Wiertlo krete, w przeciwienstwie do pior-
kowego'), jest narzedziem stosunkowo no-

1) Patrz art. inz. S. Kunstettera: ,Wiertta piérkowe"
w zeszycie 3/46 czasopisma ,Mechanik":

Widok w kierunku. A

33/48-11

Wiertlo krete i jego elementy

Rys. 1.
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wym, gdyz zastosowane zostalo do wiercenia
po raz pierwszy w 1863 r. w Szwajcarii.
Pierwsze proby wypadly pomysélnie, jednak-
ze ze wzgledu na pewne trudnosci zwigzane
z wykonaniem samego narzedzia, oceniono
wiertto krete jako pomyst ciekawy, ale nie
nadajacy sie do praktycznego uzytku i préby
zarzucono. Wznowiono ‘je po pewnym cza-
sie w Stanach Zjednoczonych Am. Péin. i po
zastosowaniu nowych metod wykonywania
wiertet kretych (o czym bedzie mowa nizej),
wyparly one w krétkim czasie wszystkie do-
tychczas uzywane narzedzia do wiercenia,
pozostawiajgc im jedynie role narzedzi spe-
cjalnych, do $cisle okreslonych celow.

To nadzwyczaj szybkie rozpowszechnienie
sie wiertel kretych bylo spowodowane tym,
ze odznaczaja sie one, w pordéwnaniu z inny-
mi typami wiertel, calym szeregiem zalet.

O zaletach tych poméwimy po zaznajomie-
niu sie z konstrukcja wiertta kretego.

KONSTRUKCJA WIERTEA KRETEGO .

Wiertlo krete, mimo niezbyt zloZzonego
ksztaltu, nie jest narzedziem latwym do skon-
struowania. Sklada sie na to wiele czynni-
kow.

Przede wszystkim rdzen wiertla w stosun-
ku do dlugosci narzedzia jest b. staby, zwiek-
szanie za$ Srednicy rdzenia jest niepozadane
ze wzgledu na wynikajace z tego zmniejsze-
nie pojemnosci rowkow widrowych i zwiek-
szenie $cina, co wplywa ujemnie na prace
wiertta. Poza tym wiertlo krete w poréwna-
niu z innymi narzedziami, pracuje w warun-
kach wyjatkowo niekorzystnych.
ksztattu narzedzia oraz tarcie wiéréw o po-
wierzchnie wierconego otworu -powoduja
znaczne zwiekszenie sie momentu skrecajg-
cego, wystepujacego w czasie wiercenia,
za$ niekorzystny kat skrawania $cinu, wiek-
szy od 90°, powoduje réwniez znaczny wzrost
sity poosiowej, wymaganej dla uzyskania
okreslonego posuwu (przy kacie skrawania
wiekszym od 90° ostrze 'narzedzia nie skra-
wa, lecz skrobie materiat obrabiany).

Aby ograniczy¢ do minimum ujemny wplyw
powyzszych czynnikéw, nalezy przy kon-
strukcji. wiertta tak dobra¢ ksztalty i wy-
miary jego elementéw, aby narzedzie bylo
jak najbardziej przystosowane do warunkow,
w jakich ma pracowad.

Badanie poszczegdélnych elementéw wiertta
kretego oraz ustalanie zwigzkéw miedzy nimi
rozpoczniemy od czesci- roboczej narzedzia.
Prawidlowos$é bowiem zaprojektowania jej
ma decydujacy wplyw na prace wiertta.

Rozpatrzymy kolejno nastepujace elementy:

b) kqt wierzchotkowy,

b) kat pochylenia rowkéw,
c) ksztait krawedzi tnaqcej,
d) kaqty ostrza,

126

Smuklosé

e) powierzchnie przylozenia i Scin,
f) lysinke prowadzqcgq,
g) rdzen, )

h) ksztatt rowka na widry.

a) Kat wierzchotkowy ¢.

Kaqt wierzchotkowy (rys. 2) wraz z kalem
pochylenia rowkéw © wywiera najwiekszy
wplyw na prawidtowosé¢ pracy wiertta. Od
tych katow zaleza bowiem katy ostrza i pro-
fil rowka na widry.

29/45-R2

Rys. 2. Sity dzialajgce na widory w czasie pracy wiertla

Kqgta wierzchotkowego$ nie mozna zmienia¢
w szerokich granicach, bez jednoczesnej
zmiany katow z nim zwigzanych i ksztaltu
krawedzi tnacych. Jesli np. wierzcholek
wiertlta o kacie » = 116° zaszlifujemy pod
innym katem, to otrzymamy w wyniku krzy-
woliniowe krawedzie tnagce (rys. 3), co wply-
nie niekorzystnie na prace narzedzia i jego
trwatos$¢.

33/46-R3

Rys. 3. Wplyw kata wierzchotkowego wiertta na
ksztalt krawedzi tnacych (przy statym kacie pochyle-
nia rowkow $rubowych)

Kat wierzchotkowy wplywa réwniez na
sile poosiowg, ktéra wzrasta ze zwieksze-
niem kata ® (rys. 4). Z rysunku wida¢, ze
rownym sitom N dziatajacym w kierunku
prostopadltym do krawedzi tngcych odpowia-
daja rozne sity poosiowe P, przy czym w wier-
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tle o kacie wierzchotkowym = 140" sita po-
osiowa, wymagana dla uzyskania takiego sa-
mego posuwu, jest znacznie wieksza niz
w wiertle o kacie = 60°.

Rys. 4. Zalezno$¢ sity’ poosiowe]
od kata wierzchotkowego wiertia.

Wiertlta o duzych katach wierzchotkowych
sg narazone poza tym na ztamanie w chwili
wychodzenia z materialu (przy wierceniu
otworéw przelotowych), poniewaz sila poo-
siowa wtedy nagle maleje. Z tych wzgledow
nalezaloby unika¢ nadawania duzych war-
tosci katowi ».

Z drugiej jednak strony ze zmniejszeniem
kata ¢ jest zwigzane zwiekszenie kqta na-
tarcia v, a zmniejszenie kqta ostrza 3 (patrz
punkt d), co pogarsza odprowadzanie ciepla
i oslabia  ostrze narzedzia. Poza tym przy
wierceniu. otworow przelotowych wiertlami
o maltych katach wierzchotkowych powstaje
u wylotu otworu duzy‘zadzior.

Z wszystkich wyzej wymienionych czynni-
kow, wplywajacych na wielko$¢ kata wierz-
chotkowego, najwazniejszym jest kqt natarcia
Yoraz zwiazany z nim kqt skrawanias. Ponie-
waz oba te katy uzalezniamy od.obrabianego
materiatu, -przeto i kat wierzcholkowy nalezy
przyjmowaé w zaleinosci® od materiatuy,
w ktérym wiertto ma pracowaé. Wartosci

kata 9 dla réznych materialtdw zawarte sa

w tablicy I

TABLICA 1
Materat | @° | w-
stal < 70 kglmm? 30
stal > 70 kg/mm? | 116-118 25
zeliwo 25-30
elektron 100
Stlumin, aluminium 40 - 43
brazy - L m-14
mosigaze | 130-140| 13- 30
miegz 40

15/46°T1

Tak zwane wiertla handlowe maja kat
© = 116° — 118°. Wiertla o tym kacie wierz-
chotkowym mogag stuzy¢ do wiercenia otwo-
réow w wiekszosci metali.
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b) Kat pochylenia rowkéw o

Wiertlo krete ma na obwodzie dwa prze-
ciwlegte rowki sSrubowe. Rowki te stuzg do
odprowadzania wiéréw z wierconego otworu.
Srubowy ksztalt rowkéw powoduje, ze sita P
(rys. 2), powstala przy obrocie wiertla na
skutek tarcia widréw o $cianki otworu wier-
conego, rozklada sie na dwie sily skladowe:
N przyciskajagca wiory do powierzchni rowka
i S dzwigajaca wiory w gore. Pomoca w od-
prowadzaniu widrow w goérnej czesci otworu
sg tworzace sie na dnie otworu nowe widry,
ktére wypychaja znajdujace sie nad nimi
widry.

Katem pochylenia rowkdéw © (rys. 5) na-
zywamy kat miedzy tworzaca zewnetrznej
powierzchni walcowej wiertta, a stycznag do
linii $rubowej s, powstatej z przeciecia tej
powierzchni z powierzchnig Srubowag rowka.
Z rysunku wida¢, ze

skok linii - Srubowej
rowka:

h==.d .ctgw

t. zh., przy statym sko-
ku h katy linii $rubo-
wej sg rozne dla roz-
nych punktéw krawe-
dzi tnacej. Dla punk-
tow krawedzi tngcej,
blizej osi wiertta katy
linii $Srubowej sa mniej-
sze niz dla punktow
w poblizu powierzchni
zewnetrznej wiertla.

Nominalng warto$cia
kata pochylenia rowkow o jest zawsze jego
wartos¢ dla punktu A krawedzi thgcej (rys. 5)
t. zn. dla zewnetrznej powierzchni wiertta.

Kqt pochylenia rowkdw winien by¢ tak do-
brany, aby odplyw widrow nastepowat ptyn-
nie, oraz aby kgt natarcia ¥ odpowiadal
obrabianemu materialowi. Kat pochylenia
rowkow jest $ci$le zwigzany z katem natar-
cia, poniewaz powierzchnia s$rubowa rowka
w poblizu krawedzi tnacej jest jednoczesnie
powierzchnig natarcia ostrza (powierzchnia a
na rys. 4). Zwiekszenie kata © powoduje
wiec automatyczne zwiekszenie kata natar-
cia. Ta zalezno$¢ sprawia, ze przy wiekszych
katach pochylenia rowkow polepszaja sie
warunki skrawania, moment skrecajacy i na-
cisk poosiowy zmniejszajg sie.

Poczatkowo przyjeto przy wytwarzaniu
wiertel kretych kat pochylenia rowkow o =
45", Kat ten okazal sie odpowiedni dla me-
tali lekkich i migkkich, dla metalittwardszych
musiano jednak kat o zmniejszy¢, gdyz
ostrze narzedzia bylo zbyt stabe (kat ostrza ?
zmniejsza sie ze wzrostem kata pochylenia

rowkow).
127

Rys. 5. Kgt pochylenia
-rowkéw w wiertle
kretym.




MECHANIK

Rok XIX

Dos$wiadczenia®) pozniejsze
przy wierceniu w stali moment skrecajacy
i sita poosiowa maleja ze wzrostem kata o
do 30°% po czym wartosci ich pozostaig pra-
wie niezmienne, niezaleznie od gatunku stali
i stosowanych posuwow.

W wierltach handlowych, przystosowanych
glownie do pracy w stali $redniej twardosci
przyjeto kat ® == 30%, z tym, Zze wiertla o ma-
tych $rednicach winny mieé¢ kat © nieco
mniejszy niz wiertla o Srednicach  duzych,
gdyz wyzejc wspomniane oslabienie ostrza
wystepuje silniej w wierttach o matych $red-
nicach (przy tym samym kacie pochylenia
rowkow).

Tablica I =zawiera orientacyjne wartosci
kataw w zalezno$ci od wierconego materiatu.

c) Ksztalt krawedzi tnacej

KrawedZ tngca wiertta kretego jest linia
przeciecia stozka wierzchotkowego 1 po-
wierzchni Srubowej rowka. Zaleznie od

ksztaltu tych dwoéch powierzchni, moze ona
by¢: wypukla, prosta lub wklesta (rys. 6).

Wypukta krawedZ tngca (rys. 6a) posiada
nastepujgce wady:

1) zmniejszenie pojemnosci. rowkow nd
widry,

2) wiory rozrywaja sie na wypuktosdci ostrza
i przylegaja do $cianek wierconego
otworu, co z kolei powoduje

3) silne drgania wiertta w czasie pracy.

Z tych wzgledéw wiertel z wypuklymi
krawedziami tngcymi nie stosuje sie zupelnie.

Rys. 3 wskazuje, ze wypuklq krawedz
tngqca mozna uzyska¢  przypadkowo przy
przeszlifowaniu normalnego wiertta (o kacie
wierzchotkowym ¢ = 116° pod mniejszym
katem, w celu uzyskania lepszych warunkéow
pracy wiertta np. w elektronie. Wrynikiem
.ulepszenia®~ narzedzia bedzie pogorszenie
warunkow jego pracy, gdyz ujemny wplyw
nieprawidlowej krawedzi tnacej przewyzszy
dodatnie dzialanie zmniejszonego kata wierz-

Krawed? tnaca

35/95-R6

c
. Rys. 6. Ksztalty krawedzi tnacych.

?) Patkay, Benedict-Hersey, Vogelsang.

128

wykazaly, ze

cholka. Podobne przypadki, zdarzajace sie
w praktyce warsztatowej, sa wynikiem zu-
peinej nieznajomosci geometrycznych pod-
staw konstrukcji wiertta.

Krawedz tnqca prosta (rys. 6b), stosowana
obecnie prawie wylacznie, posiada, w prze-
ciwienstwie do krawedzi wypuktej caly sze-
reg zalet: '

1) jest dla wiertta o danej s$rednicy naj-
krotsza, a wiec odpowiada jej najmniej-
sza sila poosiowa, potrzebna dla uzyska-
nia okres$lonego posuwy,

2) skladowa sily poosiowej, dzialajgca pro-
stopadle do krawedzi tnagcej, jest rozlo-
zona rownomiernie na catej dtugosci
krawedzi tnacej, co powoduje jednako-
we zuzywanie sie ostrza,

3) ulatwia zachowywanie rownej dlugosci
obu krawedzi tngcych w czasie ostrze-
nia, co jest warunkiem koniecznym pra-
widlowej pracy wiertta (wiertlo z kra-
wedziami tngcymi nierownej dlugosci
rozbija otwor i tatwo zbacza z osi wier-
cenia w czasie pracy).

Wada natomiast prostych krawedzi tngcych
jest trudnos$¢ uzyskania statych katow: na-
tarcia i skrawania, cho¢by na pewnym odcin-
ku krawedzi tngcej (o czym nizej).

Krawedz tnqca wklesia (rys. 6c) powoduje
w czasie pracy zaczepianie sie koncéw ostrzy
o powierzchnie otworu wierconego i wylamy-
wanie sie tych koncow. W praktyce wiertla
z wklestymi krawedziami tngcymi nie sg pra-
wie stosowane. Badania przeprowadzone w
ostatnich czasach przez specjalistow narze-
dziowych, a w szczegdlnosci przez Reindla,
wykazaly jednak, ze eiertta z lekko wklesty-
mi krawedziami, tngcymi, zwtaszcza gdy wy-
giecie jest znacznieisze przy obwodzie wier-
tta, a tagodniejsze w poblizu osi, pracuja nie
gorzej od wiertet z prostoliniowymi krawedzia-
mi, a okres ich trwania jest dtuzszy. Tiuma-
czy sie to tym, ze przez zastosowanie wkle-
stej krawedzi tnacej mozna uzyska¢ staty kat
natarcia wzdluz prawie catej dtugosci-krawe-
dzi tnacej. Poza tym wygiecie krawedzi tng-
cej powoduje odchylanie sie wiérow od naj-
bardziej obcigzonej cze$ci ostrza, w poblizu
obwodu wiertta w kierunku osi narzedzia, co
prowadzi do bardziej réwnomiernego tepienia
sie ostrza.

Poniewaz jednak badania te byly prowa-
dzone na niewielka skaleg, nie nalezy wycia-
ga¢ juz dzisiaj zbyt poSpiesznego wniosku
o wyzszosci krawedzi tnacej wklestej nad
prostg, tym bardziej ze wyzszo$¢ jednego
ksztaltu nad drugim moze mie¢, sgdzac z wy-
nikéw dotychczasowych badan, warto$é ra-
czej teoretyczng niz praktyczna.

(cigg dalszy nastgpi)
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HIERONIM TRACZ, technik-mechanik

O KONSTRUKCJI WYKROJNIKOW

Na konstrukcje wykrojnika wpltywa bardzo
wiele czynnikow. Przy wyborze typu wykroj-
nika, nalezy wzia¢ pod uwage warunki, kto-
rym powinien odpowiada¢ przedmiot wyci-
nany, oraz dostosowaé sie do poziomu tech-
nicznego warsztatu, Konstrukcja wykrojnika
zalezy przede wszystkim od rodzaju przed-
miotu wycinanego, t. j. jego obrysia, grubo-
$ci $cianek, rozmieszczenia otworéw, doktad-
hosci potozenia otworéow wzgledem krawedzi
zewnetrznych przedmiotu, a ponadto od ilosci
sztuk, jaka bedzie trzeba wycigé¢ i terminu
wykonania zamoéwienia. Na konstrukcje wy-
krojnika ~ wpltywa  rdéwniez  wyposazenie

oddzialu wytworczego, a w szczeg. konstruk:-

cja i wielko$¢ pras, na ktérej maja byé wy-
cinane wykroje, oraz mozliwoéci techniczne
narzedziowni, a w szczeg. rodzaje i ‘stan
obrabiarek, przy pomocy ktérych wykonywa-
my_ poszczegolne elementy wykrojnikdw,
wyszkolenie rzemieslnikéw (tzw. wykrojni-
czych) i t. d.

Przedstawiony na rys. 1 przedmiot (pod-
kitadka) bedzie motywem, na tle ktérego zro-
bimy przeglad niektérych  wykrojnikow
o roznych zasadach konstrukcji i sposobach

dziatania.

ol 97/%6F1

Rys. 1. Przedmiot

Wykrojnik, pokazany na rys. 2a sklada sie
z dwu czeSci: goérnej ruchomej i dolnej nie-
ruchomej. Cze$¢ gorna sklada sie ze stempld
A, wycinajacego otwér w przedmiocie, stem-
pla B, wycinajacego obrzeze przedmiotu, pty-
ty stemplowej C, w ktorej sa osadzone stem-
ple oraz ptyty glowicowej D z umocowanym
w niej czopem E. O§ czopa powinna przecho-
-dzi¢ przez srodek ciezko$ci wszystkich linii
cigcia. Calo$¢ jest skrecona wkretami W. Ce-
lem . zabezpieczenia przed przesunieciem sie
podczas pracy, ptyty glowicowej D wzgledem
ptyty stemplowej C, ustalamy wzajemne po-
tozenie obu ptyt C i D przy pomocy cylin-
drycznych kotkéw. Dolna .czeé¢ wykrojnika
sklada sie z ptyty prowadzgcej F, listew pro-
wadzacych L i plyty tngcej. Czes$¢é dolna wy-
krojnika, tworzaca jak gdyby skrzynke (stad
czesto stosowana nazwa wykrojnik skrzyn-
kowy) jest polgczona kotkami K, ktére unie-
ruchamiajg poszczegdlne elementy czesci dol-
nej wykrojnika wzgledem siebie. W wiek-
szych wykrojnikach cze$é¢ dolna jest ponadto
skrecona wkretami. Podstawowym warunkiem

prawidlowego dziatania wykrojnika, czyli wy-
cinania dobrych wykrojow, jest odpowiedni
luz miedzy stemplem a otworem tngcym. Za-
sada dgziatania wykrojnika jest podobna do
zasady dzialania nozyc; mozemy wiec prze-
prowadzi¢ poréwnanie ustawiania ostrzy obu
harzedzi. Wiemy, ze im cienszy 1 Dbardziej

Gaimy

&
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Rys. 2. Wykrojnik skrzynkowy
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miekki material, tym ostrzejsze muszg byc¢
nozyce 1 tym wiecej ostrza ich muszg by¢ do
siebie zblizone. Tak samo jest z krawedziami
tnacymi wykrojnika. W wykrojnikach do
cienkich i miekkich materialow nalezy stem-
ple i otwér tnacy dopasowaé mozliwie Scisle
do siebie, zas w wykrojnikach do materiatow
grubych i twardych miedzy stemplem i otwo-
rem tnacym nalezy zachowaé¢ odpowiednio
duzy luz. Wielko$¢ luzu zalezy od grubosci
i twardo$ci materiatu.

"MECHANIK

Rok XIX

poszarpane, zas krawedzie posiadaja niere-
gularne zadziory, wowczas otwor tnacy jest
zbyt duzy. Droga odpowiednich préb i po-
prawek otworow tnagcych otfrzymujemy wresz-
cie nalezyty luz i wtasciwie wykonane wy-
kroje. Wyszukiwanie odpowiedniego luzu tym
sposobem trwa dilugo i zajmuje bezproduk-
cyjnie prase. Tablica I podaje .doswiadczalnie
ustalone luzy w zaleznosci od rodzaju i gru-
bosci materialu.

“Praca przy pomocy opisanego wyZej wWy-
krojnika odbywa sie w sposob nastepujgcy:

ICA 1 . : .
) TABLIC Wkladamy tasme miedzy listwy prowadzace
Luzy migdzy stemplem a otworem tnacym L i dosuwamy, az do oparcia sie jej krawe-
"~ Grubos¢ M"Si‘?dz ,SFa! sred- Twarda Alumi- dzi czotowej o kolek oporowy Ko.
materiatu lub miek- | niej twar- stal nium p . koku Kk

' ka stal dosci rzy plerwszym sKoku 1{oCzyska prasy
I » ' (przy pierwszym takcie) stempel B wycina
0,25 0,01 0,015 0,02 | 0,02 wykréj pelny, odpowiadajgcy obrysiu przed-
0,5 0,125 0,03 0,035 + 0,05 miotu, za$ stempel A — otwo6r w tasmie (rys.
?’gg 8'8§ 8'8é° 8’8? ! .8’?7 2b). Po wzniesieniu- sie ttoczyska w gore,
1,25 0,06 0075 009 012 przesuwamy tasme w kierunku oznaczonym
1,5 0,075 0,09 0,1 0.15 strzatka, unoszac ja nieco do goéry, aby omi-
1,75 0,09 0,1 0,12 0,17 nac¢ kotek oporowy. Krawedz otworu, powsta-
g_'gg 8&1’ 8'12\ g'}z 8’3(2) _ tego po wycieciu wykroju, opieramy o kolek
25 013 0.15 018 0.25 oporowy K, tak, Ze otwor wyciety w poprzed-
2,8 0,14 0,17 0,2 0,28 nim takcie przez stempel A znajduje sie te-
3,2 0,15 0,18 0,21 0,30 raz wspotosiowo ze stemplem B. Przy drugim
3'5 8'% 8’31 8’32 gfgg skoku tloczyska (drugim takcie) otrzymamy
38 019 0.23 0927 0.38 pierwszy wykroj z otwosrem, a zatym goto-
4,0 0,2 0,24 0,28 0,40 wy produkt.
43 0,22 0,26 0,30 0,43 3 P ‘v
45 0.23 0.27 0.32 0.45 Przesuniecie tasmy:
4,8 0,24 0,29 0,34 0,48 h=d+y
5,0 0,25 0,3 0,36 0,50

gdzie d oznacza srednice wykroju, zas y —
szeroko$¢ paska pomiedzy dwoma nastepujg-
cymi po sobie otworami w tasmie.

Z kazdego nastepnegos taktu otrzymamy juz

Nie majac wartosci liczbowych luzu, opar-
tych na do$wiadczeniu, znajdujemy odpowied-
ni dla danego materialu luz sposobem. prak-

‘tycznym\. W tym celu zamocowujemy wyko-
nany wykrojnik na prasie i robimy probe wy-
cinania. Je$li mimo prawidlowego ustawienia

gotowy przedmiot, przy czym koltek oporowy
K, stuzy zawsze do ustalenia potozenia tasmy.
Tablica II podaje szeroko$ci miedzy Krawe-

wykrojnika stempel nie wycina materialu, dziami otworu, powstalego po wycigciu wy-

TABLICA II
Wartosci obrzezy

. ~ Metale 1 > 30 b > 100| Papier, presz-
Grubost |1 "30°b > 100] ~ Metale pan itp.
materialu - : e

x Y r 'y R y

0,1—1 0,8 0,5 1,0 l 08 | 20 | 20 | I
LI—-12 09 0,7 B2 | 09| 20 | 20 —
13-14 10| 08| 1,3 10 .20 20 C I
L5—1,6 - 1,1 0,9 14 ' L1 | 25| 25 -
1,718 1,2 1,0 |15 L2.] 25 1 25 S
1,9-20 1,3 L1 16 13 | 25 | 25 | 4 o
21-22! 15 13 1 1,8 L5 | 3,0 | 3,0 | Ml
23-24 1,6 1,4 20 16 | 30 |30 © o STkeTR
25-26] 17 1,5 2,2 L7 | 30 | 30
27-28 1,9 1,7 24 L9 | 35| 35
29-30] 20 L7 26 20 | .35 | 35
3,132 22 1,9 | 28 | 22 \ 40 | 40
33-35| 25 20 | 30| 25 40 | 40

kroju, a brzegiem tasmownika (x) i odstepy
pomiedzy kolejnymi otworami (y).

Z opisanego dzialania wykrojnika wynika,
ze otrzymany w pierwszym takcie wykroj nie

lecz wywoltuje tylko zgniot na jego obwo-
dzie, wynika z tego, ze otwor tnacy jest zbyt
maty. Je$li za$ przy wuderzeniu stempel
wprawdzie wycina, lecz obrzeza wykroju sa
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posiada otworu w Srodku i dopiero drugi wy-
kroj jest prawidlowy; w pierwszym takcie

tracimy czes¢ tasmy. Gdy wycinamy przed-’

mioty z paskdéw o matej dlugoséci, wtedy ilosé
tych odpadkéw z pierwszego taktu wzrasta
w stosunku do ilosci zuzytych paskéw. Aby
unikng¢ tej straty materialu stosuje sie
w wykrojnikach skrzynkowych, t. zw. opor-
niki wstepne. Jesli w jednej z listew prowa-

dzacych w . odlegtosci -;l— + —’% od o$rodka

mniejszego otworu tngcego umiescimy opor-
nik wstepny T (rys. 2} i wysuniemy go nieco
z listwy,” a nastepnie dosuniemy tasme az do
oparcia sie o wystajaca krawedZz opornika
i spowodujemy uderzenie stempli, otrzymamy
woéwczas w odleglosci g —}—fg—
taSmy otwor, a ruch stempla B bedzie jato-
wy. Po wyjeciu opornika i dosunieciu krawe-
dzi eczolowej tasmy z wycietym otworem do
kotka oporowego K,, powodujemy drugie
uderzenie stempli i otrzymamy gotowy wy-
kréj z otworem W srodku, poniewaz odlegto$é
miedzy osig otworu wycietego w pierwszym
takcies a czolowg krawedzig ta§my réowna sie
odlegtosci miedzy osia otworu tnacego wiek-
szego, powierzchnig oporowa kotka K,. W na-
stepnych taktach otrzymamy juz gotowe wy-
kroje z otworem bez uzycia opornika wstep-
nego. Zastosowanie oporu Wstepnego usuwa
strate jednego wykroju. Rys. 3 pokazuje je-
den ze sposobow wykonania opornika wstep-
nego.

od poczatku

: 7 _plyta
@ - | prowadzgca
plyta

tngca

97/46-R3

‘Rys. 3.

Opornik wstepny

Wymiary poprzeczne tasmownikéw zmie-
niajg sie w pewnych granicach; wskutek te-
g0, luz miedzy listwami, a tasma zmienia sie
przy przesuwaniu tasmy. Ta zmiennos¢ luzéw
moze spowodowaé niewspoétsrodkowe wycie-
cie zarysow przedmiotu. Aby tego. unikngé,
dociskamy tasme do jednej z listew, uzysku-
jac pewnag gwarancje, Zze mimo réznic wymia-

16w poprzecznych tasmownika wykroje beda

prawidtowo wykonane.

Rys. 4 przedstawia jeden ze sposobow wy-
konania i dziatania bocznego dociskacza tas-
mownika. W' wycieciu listwy prowadzacej L
umieszczono plytke dociskajaca P i sprezyne
S, ktora za posrednictwem ptytki P powoduje
przyleganie ta$mownika do drugiej listwy.

netrzne

Zalety kotkéw oporowych jest prosta kon-
strukcja i latwo$é poprawienia przesuniecia
h przez odpowiednie podpilowanie kotka lub
jego wymiane; wada za$§ — pewna trudnosé¢
przy przesuwaniu tasmy, spowodowana ko-
niecznoécig podnoszenia jej przy kazdym sko-

97/46-R4.

Rys. 4. Dociskacz boczny tasmownika

ku i trafiania wycietym otworem na kotek
oporowy. Druga wadg jest stosunkowo mata
dokitadnos¢ wykonania wykroju, t. j. nie-

" wspolérodkowosé otworu z krawedzia zew-

netrzng przedmiotu, gdyz dosuwanie krawe-
dzi otworu w tasmie, powstatego po wycieciu
przedmiotu, do kotka oporowego nie jest do-
kladne i zalezne "od wprawy pracownika.
Wadzie tej mozna cze$ciowo zapobiec przez
stosowanie, -t. zw. pilotéw. -Pilot (rys. 5) jest
to nieco dluzszy od stempli kotek, zakonczo-
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N
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97/46-R5
Rys. 5. Wykrojnik z pilotem

ny stozkowo i osadzony w stemplu B. Dzia-
tanie jego jest nastepujace: zanim stempel B
zacznie wycina¢ zewnetrzng krawedz przed-
miotu, pilot wchodzi w otwdér wyciety stem-
plem A i nakieruje tasme, usuwajac btad sko-
ku, po czym stempel B.wycina obrysie zew-
przedmiotu. . Poniewaz pilot jest
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. umieszczony wspolsrodkowoe ze stemplem
B a wiec i otwor w przedmiocie bedzie wspdt-
srodkowo umieszczony wzgledem krawedzi
zewnetrznej przedmiotu.

Aby unikna¢ zaciskania sie tasmy miedzy
pilotem, a kotkiem oporowym, odleglos¢ mig-
“dzy osia otworu tngcego wiekszego (rys. 2)

a powierzchnig oporowa kotka jest' nieco
. h
wieksza (np. 0 0,2 mm) od - -+ g Whpierw

przesuwamy wiec tasme recznie do oporu, do-
kladniejsze natomiast ulozenie sie tasmy na-
stepuje przy pomocy pilota.

Przy wycinaniu przedmiotéw z cienkich
tasmownikéw lub blach (ponizej 0,2 mm), nie
nalezy stosowa¢ takiego osadzenia pilota ze
wzgledu na mozliwo$¢ wyginania sie mate-
riatu podczas wchodzenia pilota w otwér ma-
ly, znajdujacy sie nad wiekszym otworem
tnacym, (brak dostatecznego podparcia mate-
riatu). o

NI I
3 eli] 4
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~
N
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Rys. 6. Wykrojnik do wycinania przedmiotéw

z cienkich tasmownikéw

W tych wypadkach pilot P jest osadzony
osobno (rys. 6), co powoduje koniecznosé sto-
sowania dwoch opornikow. Praca takiego wy-
krojnika jest nastepujaca: dosuwamy tasme do
opornika T, 1 w pierwszym takcie stempel A
wycina otwor; nastepnie cofamy opornik T,
a wysuwamy opornik T, i dosuwamy do niego
tasme. W drugim takcie pilot trafia w wy-
ciety otwér i nasuwa tasme, po czym stem-

" stemple

pel A wycina drugi olwor. Po cofnieciu opor-
nika T, i dosunieciu tasmy do kolka oporo-
wego nastepuje trzegi takt, w ktérym pilot
trafiajac w drugi wyciety otwor nasuwa wy-
ciety w pierwszym takcie otwor pod stempel
B, ktory wycina przedmiot z otworem.

Jesli przedmiot jest tego rodzaju, ze przy
jego wycinaniu nie mozna zastosowa¢ pilota
lub jesli z jakichkolwiek wzgledéw nie jest
to wskazane, wowczas dajemy dodatkowe
(jeden lub dwa), ktére wycinaja
otwory w tasmowniku poza obrysiem przed-
miotu (rys. 7), a nastepnie sg wyzyskane
do pracy pilotéw.
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Rys. 7. Fragment wykrojnika z dodatkowymi

stemplami

Inny sposob.ograniczenia posuwu tasmow-
nika pokazuje rys. 8.

Jest to wykrojnik z t. zw. opomzlﬂem no-
zowym. Zasada jego dzialania polega na uzy-
ciu jednego lub dwu nozy bocznych. Sg to
prostekatne stemple, zamocowane w ptycie
stemplowej o wysokoéci takiej samej jak
stemple. Sa one umieszczone rownolegle do
listew prowadzgcych. Dlugoéé ich réwna sie
skokowi taémy. Dziatanie wykrojnika z no-
zem bocznym jest nastepujace: gdy néz bocz-
ny N (rys. 8) wraz ze stemplami jest w swym
gornym potozeniu, podsuwamy poczatek tas-
mownika az do wystepu W na listwie prowa-
dzacej, powstatego przez rdéznice wymiardéw
rozstawienia listew prowadzacych. W pierw-
szym takcie ndz boczny wycina z boku tas-
my pasek o dtugosci h i szerokosci ¢, jedno-
cze$nie za$ stempel A wycina otwdér w tas-
mie. Podczas ruchu powrotnego stempli i no-
za, przesuwamy znow tasme, az do oparcia
sie powstalej przez wyciecie nozem bocznym
krawedzi ' K o wystep W czyli przesuwamy
tasme o jedna wielkos$¢ rowna dlugosci noza.
W drugim takcie néz boczny wycina“drugi
pasek o tych samych wymiarach co i poprzed-
ni, t. j. dlugoséci h i szerokosci c¢. Jednocze$-
nie stempel A wycina nastepny otwor,
a stempel B gotowy przedmiot, gdyz wyciety
w poprzednim takcie otwor znajduje sie
w drugim takcie na osi stempla B. Z kazdego
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nastepnego ruchu roboczego tloczyska prasy
czyli z kazdego nastepnego taktu otrzymamy
gotowy przedmiot, przy czym wystep W stu-
zy zawsze jako opor (ograniczenie posuwu)
dla tasmy. Dzieki wiec ucinaniu tych paskéw

przez noéz boczny uzyskujemy . dokladno$é .

skoku i pewnos$¢ prowadzenia tasmy, ktéra
posiada szerokos¢ b dokladng i dostosowana
do rozstawienia listew prowadzacych.

|

. —~

SRS

97/45-RF5

Rys. 8. Wykrojnik z opornikiem nozowym

Stosowanie jednego noza bocznego posia-
da te wade, ze przy zakonczeniu- wycinania
traci sie cze$¢ tasmy, jaka lezy na przestrzeni
miedzy nozem a stemplem B, gdyz po obcie-
ciu przez noz boczny ostatniego paska nie
mamy mozno$ci zachowania doktadnosci -sko-
ku. Zachowanie dokladnosci skoku do same-
go. konca tasmy jest konieczne np. w tym
wypadku, gdy stosujemy oprécz noza boczne-
go jeszcze i piloty; w przeciwnym bowiem
wypadku, pilot moze nie trafi¢ w odpowiedni
otwor w tasmie i wykrojnik jest narazony na

zniszczenie. W lym tez celu, jak réwniez i dla
zachowania jeszcze lepszego prowadzenia
tasmownika w listwach, stosuje si¢ dwa noze
boczne (rys. 9), umieszczone na przemianle-
gle lub na jednej linii.

Avei=b ~

PO

=k

97/46-R9

Rys."9. Schemat dzialania wykrojnika z dwoma
nozami bocznymi

Zaleta opornikdéw nozowych jest wieksza
doktadno$¢ przy wycinaniu i moznosé zacho-
wania dokltadnosci skoku; a poza tym maja
one przewage nad kotkami oporowymi
w tym, Ze podczas przesuwania nie potrzeba
tasmownika podnosi¢, gdyz wystarczy tylko
popychanie go lub ciagnienie, wobec - czego
czas pracy jest znacznie krétszy. Wada za$

SN

NIENZH %
_ ! T NN
3 . il BN
9746-R19
Rys. 10.. Wykrojnik blokowy
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opornikéow nozowych jest wiekszy koszt wy-
konania wykrojnika a poza tym straty na ma-
teriale sa wieksze niz przy kotkach oporo-
wych, gdyz tasma przy jednakowej szeroko-
$ci przedmiotu musi by¢ szersza o wielkos¢ ¢
- wzglednie 2c.

Ten sam przedmiot mozna réwniez wycina¢
wykrojnikiem blokowym (rys. 10).

W opisanych poprzednio wykrojnikach
przedmiot byt wycinany w dwoch taktach,
najpierw otwor, pozniej obrzeze. W wykroj-
niku za$ blokowym przedmiot jest wycinany
jednym taktem. Nasuwa sie wiec odrazu uwa-
ga, ze doktadnos¢ polozenia otworu wzgledem
krawedzi zewnetrznej przedmiotu w wykroj-
niku blokowym jest bardzo duza. Zalezy to
tylko od doktadnos$ci wykonania wykrojnika.
Dziatanie wykrojnika blokowego jest naste-
pujace: przy ruchu roboczym ttoczyska prasy

Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

stemple A i B wycinaja przedmiot; poniewaz
przy tej czynnos$ci wyciety przedmiot zostaje
wcisniety miedzy stempel A i plyte tnaca G,
przeto wbudowany wyrzutnik W, wyrzuca go -
na stempel B, za$ $ciggacz W2 $cigga tasme
wciénieta wycigtym otworem w stempel B.
Odpadek materialu powstaly przez wyciecie
otworu w przedmiocie wylatuje przez otwor
w plycie tnacej i podstawie. Usuniecie wycie-
tego przedmiotu odbywa sie recznie.

Na zakonczenie nalezy jeszcze wspomnieé
o smarowaniu otworéw, prowadzacych stem-
ple. Najpraktyczniej jest wykona¢ na wierz-
chu plyty prowadzgcej maly zbiornik na oliwe.
Moze go tworzy¢ drut okalajacy stemple,
przylutowany do wierzchu plyty prowadza-
cej. W tak wykonany zbiorniczek dolewamy
od czasu do czasu oliwy, ktéra zapewnia nam
w ten sposéb dobre smarowanie,

DALSZE UWAGI O PROWADNICACH OBRABIAREK

Nawigzujac do tresci artykutu, zamieszczo-
nego w 1-szym zeszycie ,,Mechanika” z b. r.%),
nie od rzeczy bedzie uzupeini¢ ja uwagami,
dotyczacymi obrébki wiasciwej prowadnic,
poprzedzajgcej ostateczng obrobke wykon-
czajaca, jaka jest ich skrobanie, o ktorym
przede wszystkim jest mowa we wspomnia-
nym artykule. Ugzupelniwszy to wszystko
uwagami o prawidlowym wymiarowaniu
prowadnic, stworzyloby sie pewna catos¢,
dalekg wprawdzie od wyczerpania zagadnie-
nia prowadnic obrabiarkowych, lecz ujmu-
jaca je bardziej wszechstronnie. :

Obrobka prowadnic obrabiarek.

Juz ~sama zgrubna obrébka prowadnic
(zdarcie) wymaga wstepnego ich obrysowa-
nia (trasowania). Jest to czynno$¢ wymaga-
jaca duzej doktadnosci, podobnie jak i usta-
wienie obrysowanej czesci na obrabiarce wg
naniesionych rys, zwlaszcza o ile powierzch-
nie oporowe sa surowe i wymagajg ustawie-
nia swobodnego na podkladkach klinowych.
Dlatego tez nalezy wstepnie obrobi¢ po-
wierzchnie oporowe przedmiotu, ktére beda
mogly by¢ " wyzyskane zaré6wno podczas
obrysowania, jak i podczas pozniejszej obréb-
ki. Foze tokarki nalezaloby wiec najpierw
obrobi¢ od spodu, na powierzchniach jego
zetkniecia sie z nogami (zwyklymi lub szaf-
kowymi); powierzchnie te powinny tworzy¢
jedna wspdlna plaszczyzne, o lle wzgledy
szczegbélne nie staja temu na przeszkodzie
(toza wglebione). W tych warunkach przed-
miot przyjmie to samo prawidlowe potozenie
na plycie rysowniczej {traserskiej), co i na

1) F. Podmiotko. ,Uwagi o wykonywaniu prowadnic
obrabiarek".

ryjnej

stole obrabiarki. Ustawienie przedmiotu spro-
wadza sie do nadania mu jednego tylko, wta-
$ciwego kierunku wzdtuz; odpada za$ klopo-
tliwe ustawignie wzwyz, a zwlaszcza w po-
przek, przy ktérym najcze$ciej zatraca sie
calkowicie doktadno$é obrysowania. Przy
jednostkowej obrobce ciezkich 16z
wzgl. kadlubéw najlepiej jest samo obryso-
wanie wykona¢ bezposrednio na obrabiarce,
korzystajac z jej stotu, jako piyty rysowni-
czej. - Umozliwia to wyzyskanie przesuniec
stolu i suwakow suportowych dla obrysowa-
nia rysikiem, zamocowanym w imaku nozo-
wym, co ulatwia zmudne nieraz ciggniecie
rys pod katem?). Zakladamy oczywiscie, iz
obcigzenie warsztatu pracq nie staje temu na
przeszkodzie, gdyz -rozumiemy, iz obrysowy-
wanie unieruchamia strugarke na pewien
okres czasu.

Przy obrdébce szeregowej (se-
kilku zaledwie jednakowych cze-
$ci, posiadajgcych prowadnice o bardziej zlo-
zonych ksztattach, optaca sie wykonanie
pomocniczego wzornika obrébkowego®), be-
dacego odtworzeniem zarysu obrabianego
przedmiotu. Wzornik ten moze by¢ jednolity,
wykonany z blachy o grubosci kilku mm, lub
skiadany z szeregu ptytek, przytwierdzonych
do plyty wrycietej z blachy. Mozna go bez-

2) Wiertarko-frezarki poziome zaopatruje sie¢ w umys!-
ne podziatki z noniuszami, umozliwiajace dokladna ob-
rébke przedmiotéw bez ich obrysowywania. Nie ulega
watpliwoséci, iz po tej samej linii powinna p6j§¢ budo-
wa wszelkich uniwersalnych obrabiarek; na razie stosu-
je sie ogolnie bebenki- podzialowe na niektérych s$ru-
bach pociagowych, umozliwiajace nadawanie narzedziu
lub przedmiotowi” okreslonych przesuniec,

3) Nalezy bezwzglednie usunaé obcy wyraz ,szablon”,
zastepujac go wyrazem wzornik.
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Rys. 1. Obrobka toza fokarki przy zastosowaniu wizornika,

posrednio przytwierdza¢ do stolu obrabiarlgi,' )

lub do ustawionej na nim podtrzymki; to
ostatnie rozwigzanie przedstawia rys. 1.
Wzornik umieszczono na stole strugarki
w przedluzeniu loza tokarki, co’ umozliwia
bezposrednie ustawianie narzedzia roboczego
wedlug poszczegdlnych powierzchni wzorni-
ka. Grubos$¢ naddatku dla dalszej obrobki
nastawia sie przy pomocy plytek lub blaszek
szczelinomierza, albo odpowiednio dobranych
co do grubosci tekturek ‘lub papierkow, za-
ktadanych miedzy krawedz narzedzia i wzor-
nik. Katy pochylenia kolejnych powierzchni
nastawia sie wprost wg podziatki obrotowej
gérnego suportu.

Jezeli prowadnice wykancza sie przez szli-
fowanie poszczegdlnych plaszczyzn przy po-
mocy ciezkiej szlifierki suportowej, wzornik
musi by¢ o tyle odsuniety od loza, by zna-
lazt sie poza zasiegiem tarczy szlifierskiej.
Czujnik umieszczony poza nig umozliwia czu-
wanie nad przebiegiem jej pracy. Jest rzecza
wskazang, aby koncéwka czujnika nie doty-
kala wzornika i obrabianych prowadnic bez-
posrednio, lecz poprzez doskonale prowa-
dzong wkladke przesuwna W, =zaopatrzong
w krazek toczny K. i umozliwiajgca mierze-
nie podczas ruchu (rys. 2). :

Gdy szlifierka suportowa jest nalezycie
ulozyskowana, tak iz wzdtuzne luzy wrze-
ciona sa wylaczone, lepsze wyniki daje szli-
fowanie czolowe niewielka tarcza garnkowa,
niz szlifowanie obwodowe zwykta krazkowa
tarczg szlifierskg; woéwczas bowiem przy na-
lezycie dobranej twardo$ci tarczy, odpada
dos¢ klopotliwe w' tych warunkach obtacza-
nie tarczy diamentem. Wymaga to- jednak
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Rvs. 2. Przyrzad umozliwiajacy
mierzenie czujnikiem przedmiotu

pozostajacego w ruchu.

pewnego przystosowania stru-
garki, a mianowicie zapew-
nienia stolowi -odpowiednio
zmniejszonej “predkosci ruchu
najlepiej jednakowej w oby-
dwu kierunkach, oraz mozli-
woscl nadawania niezwykle drobnych dosu-
nie¢ tarczy; niezawsze jest to tatwe, a nawet
mozliwe. Przerébki te nie sg konieczne przy
szlifowaniu obwodowym, przy ktérym tarcza
zastepuje wprost szeroki néz wykonczak.

© Przy szlifowaniu czolowym powinni$my
osiggaé t. zw. szlif krzyzowy"), zapewniajgcy
dokladna plaskos$¢ szlifowanych powierzchni.

- Nieco mniejsza gladko$¢ powierzchni szlifo-

wanych czofowo w pordwnaniu ze szlifowa-
nymi obwodowo nie ma praktycznego zna-
czenia. Stosujac szlifierki. suportowe na stru-
garkach . lub tokarkach, nalezy koniecznie
chroni¢ prowadnice i $ruby pociggowe przed
pytem szlifierskim, najlepiej usuwajac go
przez ekshaustory i filtry; jest to przy su-
chym szlifowaniu sposéb najlepszy.

12246 - R3

Frezowanie prowadnic trapezowych
frezem katowvm.

Rys. 3.

Jezeli prowadnice maja by¢ wykanczane
w drodze skrobania, naddatki pozostawia sig
bardzo niewielkie, positkujac sie cienkim pa-
pierem, wkladanym miedzy krawedz wykon-
¢zaka i powierzchnie robocze wzornika, wy-

1) Por. rys. 47 artykutu ini. K. Ocheduszki w Nr 2/46

czasopisma , Mechanik",
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konywanego przez wzorcarza na podstawie ry-
sunku prowadnic.
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Rys. 4. Frezowanie prowadnic loza “tokarki
przy pomocy zespolu frezowego.

Przy szeregowej obrobce prowadnic czesto
uciekamy si¢ do frezowania; jest to mozli-
we nawet przy duzych i diugich przedmio-
tach, na frezarkach wzdluznych, wyposazo-
nych w poziome i pionowe wrzeciona robo-
cze. Przy mniejszej ilo$ci obrabianych przed-
miotéw frezuje sie frezami pojedyrnczymi
rys. 3), przy wiekszych — zespolami frezo-
wymi, obejmujacymi nieraz duze ilosci fre-
zow (rys. 4); dotyczy to zaréwno obrébki
wstepnej surowego odlewu, jak i jego obrob-
ki ostatecznej, wymagajgcej jednak zawsze
wykonczenia.

Wymiarowanie prowadnic

Wymiarowanie prowadnic jest rzecza .na-
der wazng zarowno przy produkcji seryjnej,
jak i w wypadku obrobki jednostkowej na
podstawie obrysowywania.

Wymiarowanie . prowadnic prostokqtnych
nie przedstawia zadnych trudnosci; wszyst-
kie bowiem powierzchnie tworza dwa wza-

jemnie prostopadle uklady plaszczyzn réwno- -

legtych (rys. 5). Pomijamy tu sprawe tole-
rowania wymiaréw, t. zn. wyznaczenia, jak
duze odchylki wymiarowe sa dopuszczalne,
natomiast podajemy stan powierzchni {ozna-
czenia obrobki) przy pomocy znanych zna-
koéw umownych.
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Trudniej przedstawia sie wymiarowanie
prowadnic trapezowych, przedstawione na
rys. 6a. Mimo iz krawedzie prowadnic sg

$ciete, podajemy na rysunku nie dajacy sie
bezposrednio zmierzy¢ wymiar 90, gdyz be-
dzie on podstawa przy obrysowaniu przed-
miotu i przy poézniejszym' sprawdzaniu jego
wymiaréw. Przy obrysowaniu z wymiaru
tego korzystamy bezposrednio; mierzy¢ mu-
sieliby$my - jednak przy pomocy wateczkow
wzorcowych Ww. W danym wypadku za-
chodzi jednak powazna trudno$¢, gdyz przy
pcemiarze tym nie mozemy wyzyskiwaé we-
wnetrznej plaszczyzny W (rys. 6b), jako
y 150

60 s
| 2 ﬁ::l—m
& t s
15 )
I 112 X
122 /a8 -R5

Ryvs. 5.

Przvkiad wymiarowania prowadnic
prostokatnych.

oparcia dla wateczkéw, co byloby najprost-
sze 1 naturalne, gdyz ta powierzchnia jest
mato dokladnie obrobiona i wymiar 30, ozna-
czajacy glebokos¢ prowadnicy, jest tez ma-
to doktadny, podczas gdy wymiar 90 ma by¢
utrzymany z duza dokladnoscig i mierzony
w . zewnetrznej, dokladnie obrobionej plasz-
czyznie Z. Mozemy wateczki ulozyé¢ na miegk-
kim, sprezystym podkladzie np., z pakut lub

- szmat, i, docisnagwszy mocno z gory szerokim

liniatem L az do jego zetkniecia z plaszczy-
zna Z dokona¢ pomiaru w plaszczyzrie P-P,
np. przy pomocy plytek wzorcowych. Jest
to wprawdzie klopotliwe, ale jednak mozli-
we. Zwiazane tym obliczenie jest proste, o ile
pewni jestesmy, iz kat 60° jest doktadnie
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Wymiarowanic i sprawdzanie prowadnic

trapezowych.
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utrzymany, jako wynikajacy z ustawienia su-
portu lub kata rozwarcia freza, lub na pod-
stawie bezposredniego sprawdzenia przy po-
mocy wzornika kgtowego. -Wg rysunku 6¢
kgt u wierzchotka A w tréjkacie OAB wy-
nosi:

wymiar wlasny (15 mm) latwo okresli¢ przy
pomocy waleczka wzorcowego.

Rys. 7 przedstawia wymiarowanie prowad-
nic toza strugarki wzdiuznej, a rys. 8 — wy-
miarowanie prowadnic 1oza tokarki. Jako
podstawe wymiarowania zaryséw powierzch-
ni pryzmatycznych przyjeto w obydwoéch wy-
padkach ptaszczyzny A-—A, przechodzace
przez podstawy odpowiadajgcych im tréjka-

580

albo 380

Rys. 7.
Odcinek:
—_ 0_'i>= d -
AB= OB .ctg (90 — 5 tg 5

gdzie 4 oznacza S$rednice waleczkow.
tatwo mozemy stwierdzi¢, iz szukany wy-
miar:

r=1—d(14tg2)

i
]
—1
4
\
l
|
T
|
|
|

Wymiarowanie loza strugarki.

tow; zreszta widzimy, iZ sa oné podstawami
wymiarowymi wszystkich plaszczyzn, réwno-
legtych do plaszczyzny A—A. PrzyjeliSmy tu
zasade wymiarowania od jednej wspdlnej
podstawy. Wymiarowanie plaszczyzn piono-
wych wypadto mniej przejrzyscie, gdyz przy-
jecie jednej wspodlnej podstawy byto tu nie-
mozliwe. W tym wypadku kierowalismy sie
zasadq niezamykania ftafcuchéw wymiaro-
wych, ktéra glosi, iz zaden wymiar nie moze

_ 335
120 : P
20 40 20 s .
o o
A7 60
I I~ PN T &l )
A =t AR A
— L
& § S 8 s
40 ~l20| 20
Tt — |40 36
128/46 -8

Rvs. 8. Wymiarowanie loza tokarki.

Przyjmujac dla przyktadu wymiary poda-
ne na rys. 6 a, znalezliby$my:

T=90—25(1 4 tg 30° =
=090 —25(1 4 0,577) = 50,56 mm.
Znacznie wygodniejsze byloby stosowanie

przy- podobnym sprawdzaniu pomocniczego
wzornika, przedstawionego na rys. 6d; jego

by¢ uzyskany dwiema roznymi drogami przez
skiadanie uwidocznionych na rysunku wymia-
réw. Nie podano wiec np. szerokos$ci $rod-
kowej szczeliny miedzy obiéma prowadnica-
mi loza, jak réwniez szerokosci plaskich po-
wierzchni prowadnic toza; podahie bowiem
tych wymiarow zamknetoby niektore tancu-
chy wymiarowe; np. wymiar 335 zamykalby

wtedy tancuch wymiarow: 120, 80 i 135.
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Dalsza zasada, jaka kierujemy sie wymia-
rujac rysunki, jest ta, iz powinno sig¢ podawac
wymiary bezposrednio odczytywane na po-
dziatkach obrabiarki; a jest to czesto mozliwe,
zwlaszcza w odniesieniu do wymiaréw kato-
wych. Otéz wymiary katowe, podane na 1ys.
7 i 8, oraz po prawej stronie rys. 6 przedsta-
wiajg katy odczytywane wprost na podzialce
katowej suportu; wymiarowanie prawej stro-
ny rys. 6a podaje kat zarysu freza katowego,
ktérym obrobiona zostanie zaréwno gorna
ptaszczyzna, jak i skos$na; kierowano sie tu
zasadq wymiarowania wg narzedzia.

Zachowanie dokladnosci wykonania
obrabiarki.

Zaznaczamy na zakonczenie, iz nie wystar-
cza obrabiarke wykona¢ dokladnie; trzeba
‘zapewni¢ jej mozliwo$¢ zachowania tej do-
ktadnosci przez jak najdiuzszy okres czasu.

Osiagna¢ to mozemy spelniajac trzy wa-
runki;

1) dobierajac wtasciwy material prowadnic,

2) zapewniajac prawidlowe ich smarowanie,

3) zabezpieczajac ‘je przed zanieczyszcze-

niami, majacymi wlasnosci §cierne.

Jako materiat prowadnic w budowie obra-
biarek w gre ‘wchodzi niemal wylacznie ze-
liwo. Jako zasade przyjmuje sie, iz material

dtuzszych prowadnic, np. toza tokarki, po-

winien by¢ twardszy od materiatu krotszych
prowadnic np. suportu. Wiekszg twardos¢
osiagamy nie tylko przez dobér odpowied-
niego skiladu zéliwa, alé stosujac t. zw. odle-
wy kokilowe, $cislej potkokilowe, wykazujg-
ce zwiekszong twardos$¢ niektérych ich cze-
$ci — (wlasnie prowadnic). .

Prawidlowe sniarowanie prowadnic osig-
gamy rozmieszczajac w czeSci krotszej, licz-
ng sie¢ skutecznie zasilanych rowkéw sma-

rowych o lagodnie zaokraglonych krawe-
dziach i tagodnie zbieznych obszarach przy-
legtych. Rowki te zasadniczo nalezy prowa-
dzi¢ prostopadle do kierunku ruchu prowad-
nic; jakiekolwiek skosne ich odchylanie, lub
wykonywanie faliste lub wezykowe, jest zu;

pelnie niecelowe.

Zabezpieczenie od zanieczyszczen osiggamy
przez odpowiednie ostony i zgarniacze, oraz
przez splukiwanie lub wchtanianie, jak to
najczesciej zachodzi w- szlifierkach, w odnie-
sieniu do ktérych sprawa ta jest szczegdlnie
doniosta. Bardzo wiele zalezy w tym wy-
padku od samege uksztaltowania prowadnic,
umozliwiajacego np. stosowanie t. zw. za-
mkniecia ptynowego (rys. 9).-

Nalezy tu mocno podkresli¢, iz szczegol-

‘nie duze znaczenie w tym wszystkim ma

0

Rys. 9. Zamkniecie plymowe prowadnic:
P — prowadnice, O — otwor doprowadzajacy plyn,
7 — zamykajaca warstewka plynu.

dbato$é ze strony obstugujacego obrabiarke,
wazna zreszta w kaidym wypadku obstugi-
wania jakiej$ maszyny. Brak tej dbalosci mo-

Ze ‘wybitnie przys$pieszy¢ zuzywanie sie pro-

wadnic obrabiarki i spowodowa¢, iz w krot-

‘kim czasie utraci konieczng dokladnos$é.

Administracja czasopisma technicznego ,,MECHANIK' przyjmuje zgloszenia

na prenumerdle
nastepujqgych:

POLSKIE] ENCYKLOPEDII MECHANIKRI na

warunkach

1 zglaszajgcy wplaca na konto PRO Nr 1-624 sume zl 250, zaznaczajac

w sposoéb czytelny tyud wplaty;

2 artykuly do PEM beda rozsylane w miare ich ukazywania sie, a na-
leznosci za nie bedaq odliczane prenumeratorom az do wyczerpania sie
sumy wptaconej, o czym Adminisiracja powiadomi zainteresowanych;

3 po odnowienii prenumeraty sumaq zi 250 nasiqpi dalsza wysytka w spo-

sob okreslony wyzej;

4 ze wzgledu na ograniczony naklad PEM uprasza sie zainleresowane
osoby i instytucje o mozliwie szybkie zglaszanie prenumeraty.

Administracja czasopisma ,,MECHANIK*
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

OD REDAKCJI

Zgodnie z zalozeniami programowymi, po-
danymi w ,Stowie wstepnym"” i rozwinie-
tymi w artykule p. t. ,Polska Encyklopedia
Techniczna',” otwieramy dziat p. n. ,Polska
Encyklopedia Mechaniki”.

W dziale tym bedziemy zamieszczaé arty-
kuly, ktérych gidwnym zadaniem jest usta-
lenie poprawnych wyrazéw technicznych
i podanie ich S§cistych, a zarazem jasnych,
okreélen.

Zakres PEM obejmie mechanike oraz te
wszystkie umiejetnoSci techniczne, na ktorych
opiera swq dziatalno$é przemyst metalowy.

Artykuty PEM, oglaszane w , Mechaniku"
bedq utrzymane na poziomie dostepnym d'a
wykwalifikowanego rzemie$lnika, natomiast

Inz.-mech. JAN OBALSKI

artykuly o poziomie wyiszym bedq oglasza-
ne na tamach ,Przeglgdu Mechanicznego”

lub wydawane w. postaci oddzielnych zeszy-
tow.

Artykuly PEM, zamieszczane w tym dziale,
bedq w peinym tego stowa znaczeniu arly-
kutami  dyskusyjnymi. Uwagi krytyczne
i uzupelnienia, nadsylane przez Czytelnikow

’bedq rozpatrywane przez redakcje, a powaz-

niejsze przyczynki i projekty zmian bedq

oglaszane w dziale ,Polska Encyklopedia
Mechaniki”. )
Redakcja czasopisma ,Mechanik” zwraca

sie do 0séb, pracujqcych na polu nauki i tech-
niki z gorgcym apelem o wspodiprace w tym
dziale, a do ogdtu Czylelnikéw z proshaq
o zyczliwg i twérczq krytyke!

PODSTAWOWE POJECIA METROLOGII

CZESC 1.

Mierzenie wielkosci jest to wyznaczanie

jej stosunku do wielkosci tego samego ro-
dzaju, przyjetej za ]odnostkq miary.

Jezeli wielkos$cia mierzong jest np. diu-
gos¢ L, a jako jednostke przyjmiemy dtu-

gos¢ L, i jezeli stosunek ;— n, to mowimy,

L,
ze ‘miara czyli wartosé wielkosci L jest row-
na n jednostkom L,.

Czesto miarami niewtasciwie sg nazywane
narzedzia, za pomoca ktérych dokonywa sie
pomiarow (np. przymiar lub pojemnik). Wa-
zenie jest jednym z rodzajow mierzenia (po-
roéwnania sil); nieslusznie wiec czesto mowi
si¢ o ,mierzeniu i wazeniu" jako o pojeciach

rownolegtych lub co gorsza o ,miarach
i wagach".

Wielkoéci fizyczne, z ktérymi mamy do
czynienia w metrologii nie sa to pojecia

oderwane, lecz sa zwigzane z ciatami fizycz-
nymi. Cialo takie, ktérego pewna wlasnosé
jest uciele$nieniem miary (z okreslong do-
ktadnoscig), jest wzorcem tej miary. Jezeli
na precie wykonamy dwie kresy w pewnej
odleglosm to pret ten bedzie wzorcem diu-

*) Pomma stanow1ace kanwe logiczna niniejszego
artykulu, zostaty wprowadzone przez Gléwny Urzad
Miar w Administracji Miar.

Sg one podane w Dekrecie o Miarach z dn. 8 lute-
g0 1919 r. (Dz. U. R. P. 1928 r. poz. 661), w prze-
pisach legalizacyjnych o narzedziach mierniczych
w ogole (Dz. Urzedowy GUM 1937 r. poz. 37), oraz
blize] wyjaénione w pracy ogloszonej w 1933 r.
b. t. ,Bledy i poprawki narzedzi ‘mierniczych®
dr. inz. Zdzislawa Rauszera, ',ktir jest autorem
erHZCaneJ czeSci polskiego stownictwa metrologicz-
nego, :

CECHY OGOLNE NARZEDZI MIE RNICZYCH.

goséci, stanowigcej odlegtos¢ tych dwoch
kres. To pojecie wzorca, wprowadzone przez
Giéwny Urzad Miar, odbiega od czesto spo-
tykanego — zwlaszcza w mowie potocznej,
swzorca' jako wuciele$nienia miary wyzszej
dokladnosci. Wedlug powyzszej definicji np.
wzorcem masy (cigzaru) jest nie tylko cylin-
der platynoirydowy, znajdujacy sie w Mie-
dzynarodowym Biurze Miar i stanowigcy pro-
totyp miedzynarodowy, ale wzorcami sg tez
odwazniki, ktérymi poslugujq sie chemicy,
jak réwniez te, ktére sg w uzycm w kazdym
sklgpie; co wiecej — wzorcem moze by¢ jaki-
kolwiek kamien uzyty do wazenia. Roéznica
pomiedzy tymi rodzajami wzorcéw polega
gléwnie na roéznej dokladnosci, z jaka repre-
zentujg odpowiednie wielko$ci. W sensie po-
wyzszego okreélenia wzorcami temperatury
sa m. in. woda, siarka, ztoto, ktérych tempe-
ratury wrzenia (wzglednie krzepniecia) .nale-
z3 do podstawowych punktéw termometrycz-
nych. Wzorce, ktére sa stosowane bezposred-
nio do pomiaréw uzytkowych, sg wzorcami
uzytkowymi (przy czym dzielg sie na szereg
rodzajoéw pod wzgledem dokladnosm) wzorce,
ktére stuzg do sprawdzama wzorcow uzytko-
wych, sa wzorcami normalnymi (réwniez
o roznych stopniach dokladnosci).

Oproécz wzorcéw (przymiaréw, pojemnikdw,
odwaznikéw i t. d.), do wykonywania pomia-
réow shuzg przyrzqdy miernicze, ktére przede
wszystkim tym sie roznig od wzorcow, ze
stanowia pewien mechanizm. W sklad przy-
rzgdu mierniczego moga wchodzié wzorce,
ale nie jest to konieczne. Tak wiec np. nie-
ktore rodzaje przeptywomierzy; wskazujacych
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objeto$¢ plynacej przez nie cieczy lub gazu,
zawieraja jako organ mierniczy komory mier-
nicze, ktoére naprzemian napelniaja sie
i oprozniaja, inne znéw sa bezpojemnikowe
a oparte. np. na proporcjonalnosci ilosci obro-
tow wirnika do objeto$ci przeptywu, podob-
nie planimetry nie zawierajg wzorcow po-
wierzchni i t. d.

P Z . = '

1 3 4 5 .9 Y
L 1/?)11‘1|i[6|f71?[9|110cm
' w—dziatka elementarna

dziatka.

podziatka
{rownomierna | jednostajna)

Rys. 1. Przymiar

Przyrzady, ktére pozwalaja bezposrednio
odczyta¢ miare wielko$ci mierzonej (np. wa-
ga uchylna, wodomierz, licznik energii elek-
trycznej) noszg nazwe bezposrednich, takie
za$ ktore dla odczytania miary wymagaja za-
stosowania wzorcéw (przy tym nie zwigzanych
z przyrzadem) sg przyrzadami posrednimi (np.
cyrkiel, wymagajacy przymiaru, waga odwaz-
nikowa, wymagajaca odwaznikéw).

Wzorce miar i przyrzady miernicze stano-
wig dwie odmiany narzedzi mierniczych.

Ustalenie miary, ktdéra przedstawia cialo fi-
zyczne (lub przyrzad) majace by¢ narzedziem
mierniczym, .nazywa sie wzorcowaniem.

Doprowadzenie narzedzia mierniczego do
stanu nalezytej dokladnos$ci zapomocg specjal-
nych organdéw, nazywa sie regulacja.

Kazde narzedzie miernicze posiada ograni-

czenia miary w postaci wskaZnikdw. Wskaz-
niki moga stanowi¢ kresy, krawedzie, ostrza,
otwory, wreby i t. d.

Narzedzie moze ucielesnia¢ jedna tylko
miare — wtedy jest jednomiarowe, gdy za-
wiera wiecej miar — jest wielomiarowe. Na-
rzedzia wielomiarowe posiadajg szereg wskaz-
nikow. Odleglo$¢ (np. na przymiarze) lub kat
(np. na tarczy zegara) jakichkolwiek dwuch
wskaznikéw wyznacza dziatke (rys. 1); jezeli
te wskazniki sg sasiednie — dziatka jest ele-
mentarna. Ogot wskaznikoéw stanowi podziai-
ke, a czes¢ przyrzadu, na ktorej jést wykona-
na podziatka jest podzielnig albo skalg (w mo-
wie potocznej przewaznie utoZsamia sig¢ nie-
stusznie podzialke ze skalg; narzedzie moze
mie¢ uszkodzonag podzielnig — gdy np. z tar-
czy odprysnie emalia, — ale podziatka moze
by¢ przytym nienaruszona). Przy kazdym po-
miarze oprécz wskaznika wchodzi w gre prze-
ciwwskaZnik: np. przy pomiarze objetosci za
pomoca pojemnika stanowi go powierzchnia
cieczv; odmierzenie jest prawidlowe, gdy po-
wierzchnia ta zbiegnie sie ze wskaznikiem.
W przyrzadach mierniczych przeciwwskaznik

MECHANIK
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stanowi najczesciej ruchoma wskazowka,
podczas gdy  wskaznikiem jest np. kresa na
nieruchomej skali,

Miara wielkosci mierzonej, ktorg podaje na-
rzedzie miernicze, nazywa sie jego wskaza-
niem nominalnym. Mowi sie o odczytaniu
(a nie o ,odczycie”) wskazania.

Wskazanie poprawne narzedzia miernicze-
go otrzymujemy ze wskazania nominalnego,
uwzgledniajgc blgd tego narzedzia. Czesto
moéwi sie wtedy niewlasciwie o ,,wskazaniu
rzeczywistym'; jest to niewlasciwe, gdyz
.Tzeczywistej" miary nie znamy nigdy, niema
bowiem pomiaru zupeilnie bezbtednego. Blad
narzedzia mierniczego znamy tez tylko z pew-
na doktadnoscia.

Kazdemu ograniczeniu miary narzedzia
mierniczego odpowiada jawne lub domys$ine
oznaczenie') miary, ktore sktada sie z liczby
(wskazujacej ilo$¢ jednostek miary) oraz na-
zwy jednostki.

Podziatka jest jednostajna, gdy wszystkie
jej dziatki elementarne odpowiadaja jednej
i tej samej mierze (dlugosci lub katy,
odpowiadajace poszczegdlnym dziatkom moga
by¢ przytym rézine, — bedzie tak np. w na-
rzedziu mierniczym o zmiennej S$redmicy,
w ktorym jednak kazda dziatka odpowiada
np. 10 cm’; réwnomierng za$ nazywa sie po-
dziatka, w ktorej diugosci lub katy, odpowia-
dajgce -poszczegdlnym dziatkom - elementar-
nym sg rowne (miary wyznaczone przez po-
szczegoOlne - dzialki -elementarne mogg byé¢
przy tym nieréwne (rys. 2); tak byloby w po-

=0 60 70 gg )
| \md‘uullmlm//m///;,/O 7o,
///////////0

n7/a6-R2

Podziatka.

Rys. 2.

jako cato§¢ — nieré6wnomierna (dzialki elementarne
nie odpowiadaja jednakowym kagtom) i niejednostajna
elementarne mnie odpowiadaja jednakowe]
ilogci V)
w obszarze od 30 do 60V — rownomierna i niejed-
nostajna (dzialtka elementarna = 5YV)
w obszarze od 60 do 100 V — réwnomierna i jedno-
stajna (dzialka elementarna = 1V)
Wskazania nominalne: 48V

wyzszym naczyniu, gdyby kresy byly w jed-
nakowych odstepach np. co 5 mm; objetosci
ograniczone roznymi sasiednimi parami kres
bylyby wtedy rézne). W wielu wypadkach
(np. w przymiarach) podziatka jest jednocze-
$nie réwnomierna i jednostajna (rys. 1).

1) Chemicy uzywaja w lym wypadku blednie wy-
razu ,o0znaczenie* jako pomiar.
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Rys. 3. Liczydlo wskazowkowe (w wodomierzu).

Wskazujaca cze$¢ przyrzadu mierniczego
nazywa sie liczydlem. Najczesciej spotykane
typy liczydel stanowia:

1) liczydia wskazéwkowe (rys. 3), w Kkto-
rych wskazéwka obraca sie przed nierucho-
ma podziatka, '

2) liczydia bebenkowe (rys. 4}, w ktérych
podziatka na pobocznicy obracajacych sig be-
benkéw zmienia polozenie wzgledem ‘nie-
ruchomego wskaznika; przewaznie podzial-
ke zastepuja przy tym cyfry na pobocznicy
bebenkéw, ukazujace sie przy obrocie tych
ostatnich w wykrojach (okienkach) tarczy,

3) liczydta tarczowe (rys. §5), w ktérych po-
dzielnia w postaci tarczy, obracza sie przed
nieruchomym wskaznikiem.

Liczydta bebenkowe i tarczowe mozna uwa-
za¢ za odmiany liczydet z ruchoma podziel-
nia.

W sktad wielu przyrzadéw mierniczych za-
miast albo woprécz liczydla wchodzi urzadze-
nie samozapisujace wskazania.

Wsrod  przyrzadéow  mierniczych  mozna -

wyodrebni¢ grupe samoczynnych. Podajg one
wynik pomiaru po doprowadzeniu mierzonej
wielkosci do przyrzadu (bezposrednio lub po-
srednio) i wiaczeniu tegoz?®). Natomiast pozo-
stale przyrzady®) dla otrzymania wskazania
wymagajg jeszcze roznych innych czynnosci,
zaleznie od rodzajow pomiarow; w wielu wy-
padkach — w przyrzadach, w sklad ktérych
wchodzg wzorce — czynnosci te polegaja na
dopasowaniu  wielko$ci tych wzorcéw do

1746-RS

Rys. 5. Liczydlo tarczowe w polaczeniu
z bebenkowym (w planimetrze)

7/45 -R8

Rys. 4. Liczydio bebenkowe (w wodomierzu).

wielkos$ci mierzonej (lub odwrotnie) jak to
jest np. w zwyklej wadze odwaznikowej; inne
znow przyrzady wymagaja przestawienia
pewnych cze$ci po skonhczonym odmierzeniu;
nieraz zndw sam proces mierzenia polega na
recznym uruchomieniu organdéw przyrzadu
(np. obwodzenie konturu krzvwej wodzikiem
planimetru przy mierzeniu -powierzchni). Przy-
ktady przyrzadow “samoczynnych: zegar,
czujnik, wodomierz, gazomierz, licznik ener-
gii . elektrycznej, amperomierz; przyktady
przyrzadéw nie-samoczynnych: suwak mier-
niczy, komparator, mostek Wheatston'a.

Przyrzady miernicze mozna podzieli¢ poza
tym na wskazujgce (niem. Zeiger) i-sumujqce

. (niem. Zéahler). Pierwsze z nich podaja miare

w chwili pomiaru, w drugich miara jest roz-
nica stanu przyrzadu w chwili odczytania
1 stanu w chwili przyjetej za poczatek mie-
rzenia’). Przyktady przyrzadow wskazujg-
cych: waga uchylna, amperomierz, przyrzad
wskazujacy natezenie przeplywu, manometr;
za$ przyrzadéw sumujgcych: wodomierz (mie-
12y objetos¢ wody, ktéra przeplyneta w ciggu
pewnego czasu), waga automatyczna (np. su--
mujaca cigzary wozkow. przejezdzajacych
przez jej pomost), licznik kaloryj, licznik
obrotéw. Istniejg przyrzady miernicze, dajace
wskazania kilku wielkoéci, a wiec np. zwezka
miernicza, polaczona z przyrzadem wskazujg-
cym natezenie przeptywu (m®/godz.) oraz li-
czydlem sumujgcym, podajacym objetos¢ cie-
czy, ktéra przeptyneta w pewnym czasie (m®).

2) Wlasciwie nalezaloby odroézni¢ kilka stopni sa-
moczynnos$ci, Sg np. przyrzady, w ktérych roéwniez
doprowadzenie wielkos$ci mierzonej i wlaczenie odby-
wa sie samoczynnie. Z drugiej sirony nie mozna
w pewnym stopniu odmawia¢ nazwy samoczynnych
przyrzadom, w ktorych choéby tylko czesé procesu
mierzenia odbywa sie samoczynnie (np. odmierzacz
cieczy z przelewem stanowigcym ograniczenie pojem-
nosci, wymagajacy jednak przy mierzeniu pewnych
czynnoéci recznych jak np. przestawienia kurka).

3). Nazwa ich nie jest ustalona (ros. pribor z na-
wodkoj).

4) Przywzqdy sumujgce sa nieraz niewlasciwie na-
zywane zegarami. Natomiast nazwa liczniki jest wia-
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Prof. dr inz. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

NATEZENIE, NAPREZENIE | NAPIECIE

Zabierajgc chetnie glos na temat wyrazow,
stanowigcych tytut niniejszego artykutu, za-
znacze przede wszystkim, iz tre§é¢ ich ulegata
w ciggu ostatniego pigdziesigciolecia zmia-
- nom, ktére sa wynikiem przyrodzonej nam
daznosci do uzywania wyrazéow, spetniajacych
warunek S$cistej zaleznosci pomiedzy termi-
nem, a pojeciem przez nie odtwarzanym.

Poniewaz jestem =zasadniczo przeciwny
zmianom terminéw naukowych, rozpowszech-
nionych przez wybitnych autoréw bez powaz-
niejszego uzasadnienia, przeto poczuwam sie
do obowiazku przedstawienia tutaj powodoéw,

ktére sklonily mnie prawie przed ¢wieréwie--

czem do zmiany zakresu stosowalnosci obu
pierwszych pojeé.

Zaczne od wyrazu natezenie» odpowiadajg-
cemu najlepiej terminowi tacinskiemu intensi-
_tas i okreslajacemu wogole tylko ceche ilo-
$ciowa roznych wielkosci, wystepujacych
w mechanice i catej fizyce. W tym znaczeniu
méwi sie bowiem o natezeniu pola sil, badz
to pola grawitacyjnego, badZz tez elektryczne-
go lub magnetycznego, albo o natezeniu prze-
plywu, w hydrodynamice. W przypadku pola
grawitacyjnego natezenie tego pola wyraza
sie stosunkiem sily pola, dziatajacego na
- umieszczong 'w nim niezmiernie malg mase
punktu materialnego, do tejze masy, a zatym
przedstawia  przy$pieszenie  ciezkosci g.
W hydrodynamice natezenie przeplywu okre-
$la mase lub ‘objeto$¢ cieczy, przeptywajacg
przez rozpatrywany przekréj w jednostce
czasu.

Przed laty jednakze wyraz natezenie byt
réwniez uzywany w tym znaczeniu, w jakim
obecnie uzywamy wyrazu naprezenie.

Mianowicie Wiadysiaw Kluger, autor zna-
komitej ,,Wytrzymalosci materialow’, pierw-
szej polskiej ksiazki -z tej.dziedziny, wydanej
w Paryzu w 1870 roku, -=zastosowal termin
nateZenie w znaczeniu sity wewnetrznej (na-
piecia), odniesionej do jednostki pola. Nic
wiec dziwnego, iz profesorowie Politechniki
Lwowskiej z ostatniej ¢wierci ubieglego stu-
lecia przyjeli termin Klugera, gdyz jezyk

i styl tego autora moze stuzy¢ niemal po dzien

dzisiejszy za wzor prozy naukowej. Nie ulega
jednak watpliwosci, Ze zapozyczenie przez
Klugera terminu nalezenie na oznaczenie te-
go, co w jezyku angielskim nazywa sie stress,
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francuskim — fension, niemieckim — Span-
nung, a rosyjskim — napriaZenje, nie bylo
pomystem szczesliwym. To tez kiedy w wy-
chodzacym w Warszawie ,,Przegladzie Tech-
nicznym' zauwazylem przed paru dziesigtka-
mi lat termin naprezenie, przyswoilem go so-
bie rychto, jako wyraz rdzennie polski, mimo
etymologii wspoélnej z jezykiem rosyjskim
(podobnych pokrewienstw mndstwo w jezy-
kach stowianskich). Od tego czasu zauwazy-
tem coraz wieksze rozpowszechnienie sie tego
terminu we wszystkich dzielnicach Polski, tak
ze obecnie w pismiennictwie naszym napre-
zenie okresla sitle powierzchniowa; odniesio-
na do jednostki pola i wyrazong w technicz-
nym ukladzie jednostek miar w kG (kilogra-
mach ciezarowych) na cm? a w ukladzie
c.g.s. w dynach na c¢m?® Naprezenie przy tym
moze by¢ ciqgngce lub cisnqgce, albo wyraza-
jac sie zwiezlej moze by¢ ciqgnieniem lub

ci$nieniem.

Ostatnie z omawianych pojg¢, a mianowicie-
napiecie mozemy okres$li¢ jako sile wewnetrz-
ng miedzy obiema stronami przekroju — ang.
total stress (internal force), fr. force intérieure
(force de tension); niem. Spannkraft (innere
Kraft); ros. usilje.

Dodam jeszcze, ze paru zastuZonych auto-
row w dawnym Krolestwie Kongresowym pro-
pagowalo termin obmyslony—jak sie zdaje—
przez fizyka J. J. Boguskiego, t. j. ,wysit’
z ktéorym jednakze nie moglem sie oswoié
i wprowadzitem w moich wyktadach od daw-
na wyraz napiecie na oznaczenie tego, co Jan
Nepomucyn Franke nazywal , natezeniem
bezwzglednym™, t. j. na oznaczenie calkowitej
silty wewnetrznej, przeniesionej przez -dany
przekroj ciata lub wydzielona czes$é tego prze-
kroju. Gdy np. pret o przekroju 30 em? jest
rozciggany roéwnomiernie sitg 6000 kG, to na-
piecie w przekroju poprzecznym réwna sie
6000 kG, a naprezenie w tym przekroju wy-

nosi — 200 kG/cm?.

0
30
Okoliczno$¢, ze wyraz napiecie ma inne
powszechnie znane znaczenie w elektrotech-
nice - (réznicy potencjalow), budzi pewne
skruputy, ale jak wiadomo zaden jezyk nie
rozporzadza taka ilo$cig wyrazéw, ktoraby
pozwolita da¢ kazdemu pojeciu odrebna nazwe
jednowyrazowa.
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NOZE.

Okreslenia podstawowe

_PN_
N-601

(PROJEKT}

noza.
nia noza.

krawedziq tnqcq (na rys. prosta a — b).

wedz tnaca znajduje sie z prawej strony.

noz nazywa sie lewym.

ka w prawo.

trzonka w lewo, noz nazywa sie wygietym w lewo.

strony pionowe]j plaszczyzny symetrii trzonka.

zywa si¢ odsadzonym w lewo.

trzonka.

sunku do trzonka, néz nazywa sie odgietym do gory.

Kwiecien 1946 r.

Powierzchnia N nazywa sie powierzchniq natarcia
Powierzchnia P nazywa sie powierzchniq przytoze-
‘Linia przeciecia sie powierzchni N i P nazywa sie

Pozostala oszlifowana powierzchriia czesci roboczej
noza nazywa sie powierzchniq bocznego zaszlifowania.
N6z, obserwowany od strony czesci-robocze] i zwré-
cony wierzchem do goéry, nazywa sie prawym, gdy kra-

Gdy krawedz tngca znajduje sie z lewej strony,

Noz, obserwowany od strony czesci roboczej i zwré-
cony wierzchem do gory, nazywa sie wygietym w prawo,
gdy czes$é robocza jest odchylona w stosunku do trzon-

Gdy czes¢ robocza jest odchylona w stosunku do

Noz, obserwowany od strony czesci roboczej i zwro-
cony - wierzchem do gory, nazywa si¢ -odsadzonym
w prawo, gdy cze$¢ robocza znajduje sie z prawej

Gdy cze$¢ robocza znajduje sie z lewej strony pio-
nowej pionowe] plaszczyzny symetrii trzonka, noz na-

Noz odsadzony Symetrycznie, nazywa sie prostym.
Néz obserwowany z boku i zwrécony wierzchem
do gory, nazywa sie odgietym do dolu, gdy czesé ro-
bocza jego odchylona jest ku dolowi w stosunku do

Gdy czes¢ robocza jest odchylona ku gérze w sto-

PN/N-601 z 1 30 r._

uniewazniona

N
@
| 4
p
Noze
prawy
, Noze -
wyg.:gfy wprawe . wygigly whws

wi )
Noe edsadzane
wilewo prasty w prawo

ndg edgiety do gory

Termin zglaszania sprzeciwéw: 25 czerwca 1946 r.

e
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Polskie Normy

PROFILE NOZY NORMALNYCH

N 608

{PROJEKT)

1. N6z boczny wygiety, prawy (i lewy) .

2. N6z bocian, prawy (i lewy)

3. Noz wykanczak okragly

4. N6z wykanczak prostoliniowy

5. Noz zacinak prostoliniowy . . .

6. Noz bocian wygiety, prawy (i lewy) .

7. N6z boczny odsadzony, prawy (i lewy) .
8.. Noz przecinak (prosty) prawy 1 (lewy)

9. Noz okragly wygiety, prawy (i lewy).

10. No6z prostoliniowy Wyglety pmwy (i lewy)
11. Noz wytaczak, prawy .

12. No6z wytaczak spiczasty, prawy .’

13. Né6z wytaczak hakowy prostoliniowy, prawy

Wartosci kagtow zaszlifowania nozy .

Kwiecien 1946 r.

PN/N-608, 611, 613, 614 1930 .

PHIN 608

uniewaznione

PN/N—631
PN/N—625
PN/N—649
PN/N—648
PN/N—646
PN/N—627
PN N—629
PN/N - 645
PN/N—632
"PN/N—662
. PN/N—655
" PN/N—656
PN/N—657

N —603

PN

Termin zglaszania sprzeciwéw: 25 czerwca 1946 r.
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ME(, ANIK

DZIALt NORMALIZACYINY

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI
WARSZTATOWEJ PKN

W okresie sprawozdawczym pracowaly nastepu-

jace Podkomisje:
{. Podkomisjar Mechanicznej Obrébki  Metali
(przew. inz.-mech. S. Kunstetter);
2. Podkomisja Narzedzi RzemieSlniczych (przew.

inz. W. Czerwiiiski); -
5. Podkomisja Obrobki Cieplnej (inz. S Jablon-
ski).
W pracach Komisji Tecliniki Warsztatowej brali
udzial czlonkowie miejscowi: inz. T. Blauth (CZPMj.

T'. Dobrzarnski (PZInz). S. Mackiewicz (PZWS), inz.-
mech. K. Ocheduszko (PZInz), inz. Pucgnierski
(Min. Kom.), inz.-mech. R. Sypnieroski (PZInz), inz.-

mech. Wi Szymanomski (Zjedn, Przem. Obrab.), inz.-
mech. K. Wesolowoski (Polit. Warsz), inz.-mech. Z. Zbi-
chonski (INO), oraz czlonkowie zamiejscowi: prof. inz.
V. Biernamwski (Akad. Gorn. Krakéw), prof. inz. L.
Burmmat (Polit. Lédzka), prof. inz. L. Eker (Polit.
Gdanska). prof. inz. E. T. Geisler (Polit., Gdanskal,
inz. W. Wasileroski (Cegielski Poznad) i inz. A. Wil-
czynski (Huta Baildon).

Ponadto Komisja pozostaje w $cistym kontakcie
z zakladami wytwérczymi. ktére sq zainteresowane
odno$nymi normami. ’

Podkomisja Mechanicznej  Obrébki Metali opraco-
wala projekty nastepujacych norm:

PN/N-601 ,,Okreflenia nozy”. Wprowadzono zmia
ny nazw: pomwienzchnia natarcia zamiast ,,powierzch-
nia  wierzchu' 1 powierzchnia przylozenia samiast
»plaszezvzna przyvlozenia™ Przyvjeto po diugich i wy.
czerpujacych dyskusjach definicje noza ,.prawego”
i ,lewego” zgednie z dotvehezasowym brzmieniem
Polskich Norm.

Definicja ta zgodna z normami DIN oraz prawdo.
podobnie (sadzac z literatury technicznej) z normami

rosyjskimi (OCT). Natomiast niezgodnoéé isinieje
z normami szwajcarskimi i holenderskimi.
PN/N-608 .Profile noiv normalnych®. Przyjecie

teco projckiu ma na celu stworzenie podstawy do
zasadniczo nowego ujecia normalizacji nozy. Jako
podstawa do opracowania tego projektu sluzyly nor-
my: szwajcarskie, niemieckie, oraz normy fabryczne,
gléwnie F.ki P. Z. Inz. w Ursusie.

Projekt normy PN/N-608 zastapi dawne normy
PN/N-608, 611, 613 i 614, ktore podawaly wprawdzic
wieksza ilo§¢ damych konstrukeyjnyeh noza, wyka-
zywaly natomiast nastepijace wady: )

a) nie podawaly sposobu pracy mnoza,

b) podane wwymiary konstrukeyjne nie obejmo-
waly wszystkich wielkodei, a wigc normy te
nie zastepowaly norm szczegélowych., Bioryc
pod uwage powyzsze wzgledy, nowy projekl
pomija (dla przejrzystoSei rysunku) jakickol-
wiek wymiary nozy, podajac w zamian spo-
soby ich pracy.

Odnoénie norm dotychczasowych, Komisja na po-
siedzenin w dniu 1t kwietnia b. r. ostatecznie przy-
jeta i przekazatla Komisji Redakcyinej PKIN naste-
pujace normy: PN/N.531, 532. 333, 534, 553, 435, 436,
437, 450, 451, 452, 453, 143, 144, 145, 146.

Opracowano projekty nastepujacych norm:

PN/N-150, 167, 169, 172, 600, 601, 608, 20, 22, 25,
40, 42, 45, 50, 53, 230, 231, 250, oraz projekty nakiel-
kéw do gwintownikéw i pokretek recznych do gwin-
townikéw,

W opracowaniu znajdujgq sie miedzy innymi na-
stepujace projekty norm:

a) wymiary trzonkéw nozy tokarskich (T. Do-

brzafiski),
h) wiertla krete (inz.. A. Wilczyraki),

¢} kierunki ruchéw w szlifierkach (inz. W. Szy-
manorski),

d) spawanie (zgrzewanie) stykowe narzedzi trzom-
kowych,

Ponadto opracowany zostal przez pnof. inz. W.
Biernamwskiego projekt normy PN/N-603 ,,Wartosci
katéw zaszlifowania nozy’

Podkomisja Narzedzi Rzemleslmczych zakwahfl-
kowala do druku grupe najpilniejszych norm.,

. G.

POWOLANIE DO ZYCIA KOMISJI SEO-
WNICTWA TECHNICZNEGO PKN

_ Polski Komitet Normalizacyjny, doceniajagc w pelni
znaczenie uporzgdkowania i ujednostajnienia podsta-
wowych pojeé¢ z zakresu techniki, powolat do Zycia
Komisje Stownictwa Technicznego, ktorej zadaniem
jest:

A1) gromadzenie materiatow z zakresu stownictwa
technicznego,

2) sprawdzanie i ew. poprawianie projektéw norm
pod wzgledem jezykowym,

3) wspoldziatanie z Polskg Akademig Nauk Tech-
nicznych i innymi instytucjami naukowymi w
Polsce i za granica na polu.slownictwa techmcz—
nego.

Komisja Slownictwa Technicznego PKN obejmie
podkomisje, odpowiadajace zasadniczym kierunkom
naszej dzialalno$ci technicznej, a w szezegblnofei:
mechaniczng, elektryczna, chemiczna, budowlang i
inzynieryjng. W dalszej przyszloSci przewiduje sie
utworzenie Sekcyj o wezszym obszarze dziatalnoéci,
j. np. gazowniczej, ; geodezyjnej, lotniczej, samocho-
dowéj, wodociggowej, itd. ’

Przewodnictwo Komisji objal inz.-mech. Adam Ta-

deusz Troskolarski. )
Siedziba Komisji Stownictwa Technicznego PNN

znajduje sie w redakecji czasopisma , Mechanik® w
Warszawie przy ul. Dygasinskiego 34, gdzie nalezy
kierowa¢ wszelkie projekty, zapytania i korespon-
dencje biezgca.

A. T T.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

JULIAN OBTULOWICZ, mistrz maszynowy

TOCZENIE PRZEDMIOTOW Z PRETOW
O PRZEKROJU NIEOKRAGLEYM

W warsztacie wypada niejednokrotnie to-
czy¢ przedmioty z pretéw o przekroju kwa-
dratowym, prostokatnym, osmiokatnym itp.
przekroju wielokata o ilo$ci bokéw, nie beda-
cej wielokrotnoscig liczby 3. W przypadkach
tych gdy ma sie do dyspozycji jedynie troj-
szczekowy uchwyt samocentrujgcy, natrafia
sie na znaczne trudnosci przy zamocowywa-
niu. Trudnosci te mozna oming¢ w sposoéb na-
der prosty. Najlepiej wyjasni to przyklad.
Nalezy wykona¢ przed-
miot przedstawiony na
rys. 1. Do tego celu
uzyje sie ciggnionego
preta o przekroju kwa-
dratowym (rys. 2).
Pierwszg operacje sta-
nowi ,obciecie mate-
riatu. Do zamocowa-
nia przedmiotu wuzy¢
nalezy tulejke rozcietq wzdluz tworzacej (rys.
3). Tulejka jest ponadto zaopatrzona w kol-
nierz, aby si¢ nie przesuwala w szczekach.

Rys. 2 — Pret o przekroju kwadratowym

Rys. 1 — Przedmiot .

N\

L
|
\

N\

Druga operacja jest obtoczenie czopka,
wiercenie i poglebienie stozkowe otworu oraz
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P 98/45-R3
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Rys. 3 — Zamocowanie preta o przekroju kwadrato-
wym w tréjszczekowym uchwycie samocentrujgcym.
A — pret, B — tulejka zamocowujaca.

naciecie gwintu na czopku (rys. 4). Zamoco-
wanie podobne jak w poprzedniej operacji,.
z tg roznicg, ze z tylu jest oparcie dla przed-
miotu.

8

&'\\\\

)
Y/

f0/46-RQ

w2z

Zamocowanie przedmiotu A w tulejce B
do toczenia czopka

Rys. 4.

Trzeciag operacja jest wiercenie i gwinto-
wanie otwordw poprzecznie do poprzedniego
(rys. 5). Zamocowanie jak w poprzednich ope-
racjach.
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98/46-R3

Rys. 5 — Zamocowanie przedmiotu A w tulejce B
do wiercenia i gwintowania otworéw poprzecznych.

Z przerobionego przykladu widzimy, ze
dzieki tulejce przecietej mamy moznosé¢ za-
mocowywania pretow o najrozmaitszych prze-
krojach. Aby zmniejszy¢ wplyw usztywnia-
jacy kolnierzy, nalezy je nadcig¢ kilkakrot-
nie od obwodu az do s$rednicy tulejki.
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WIERTLO DO KANALOW
PIERSCIENIOWYCH

Niejednokrotnie wiele klopotu sprawia wy-
konanie waskich i gtebokich kanatkow pier-
scieniowych, umieszczonych na czole przed-
miotu obrabianego (rys. 1). Préby toczenia

\=|

123/46-R1

-

Rys. 1. Kanatek pierécieniowy

specjalnie uksztaltowanym nozem (rys. 2}
koncza sie niepowodzeniem, gdyz cze$é¢ ro-
bocza noza jest staba i przy pracy zwykle
cdlamuje sie. Roéwniez wykonanie noza,
przedstawionego na rys. 2 nie jest zbyt pro-

]
|
|
1

123/¢6-02

o 1

Rys. 2. Noé6z do kanatkow p'rerécienioWych

ste. Dobre ustugi w omawianych przypadkach
oddaje wiertto do kanatkéw, ktdérego kon-
strukcje przedstawia rys. 3. W czasie pracy
wiertlo zamocowujemy w glowicy rewolwe-
rowki lub w koniku tokarki. Przy uzywaniu

§ /
i3
/

p— \_l.:‘ e ] e T p—

Y

123/46°R3

Rys. 3. Wiertlo do kanalkéw pierécieniowych
wiertta do kanalkow nalezy pamietaé, ze wio-
ry nie maja tu nalezytego odpltywu, tak, ze

Zeszyt 4

wiertto nalezy w jakis czas z otworu wycofaé
1 usung¢ wiory; ponadto w czasie pracy na-
rzedzie nalezy obficie smarowaé. S. K.

WIERCENIE OTWORU SKOSNIE
DO POWIERZCHNI KRZYWEJ

Aby wiertlc sie nie zeslizneto i nie zlamalo
przy wierceniu otworu skos$nie do powierzchni
nalezy:

1) najpierw naprowadzi¢ przedmiot z wy-
znaczonym punktem pod kiet wlozony
we wrzeciono wiertarki lub naprowa-
dzi¢ wrzeciono z wlozonym wen klem
{(w przypadku wiertarki promieniowej)
(rys. 1) i ustali¢ wzajemne potozenie -
wrzeciona i przedmiotu t. j. zamocowad
przedmiot lub wunieruchomié¢ wrzecien-
nik;

2) wykona¢ wglebienie o dnie prostepa-
dlym do osi otworu poglebiaczem pla-
skim (rys. 2) o $rednicy nieco wiekszej
jak wiertto, ktérym ma sie z kolei wicr-
cié otwdr;

3) wierci¢ otwér
(rys. 3);

4) pogtebi¢ otwor poglebiaczem na -zZgdana
$rednice (rys. 4).

pod czop pogtebiacza

Wiercenie otworu skosnie do powierzchni krzywej

1. Wycenirowywanie przedmiotu pod kiel. — 2. Pogle-

bianie pod wiertloa. — 3. Wiercenie pod czop pogte-
biacza — 4. Poglebianie na wymiar zadany.

REDAKCJA CZASOPISMA ZWRACA SIE DO OGOLU CZYTELNIKOW Z APE-
LEM O JAK NAJZYWSZA WSPOELPRACE W TYM DZIALE, POLEGAJACA NA
NADSYEANIU OPISOW UDOSKONALEN METOD OBROBKI, PRZYRZADOW
I NARZEDZI, STOSOWANYCH W PRAKTYCE WARSZTATOWE]!
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GOSPODARKA NARCDOWA

Prof. inz. WACEAW SUCHOWIAK

0 ZGLASZANIU WYNALAZKOW DO OPATENTOWANIA W URZEDZIE PATENTOWYM
RZECZPOSPOLITEJ POLSKIEJ

W celu uzyskania patentu na wynalazek lub zareje-
strowania wzoru albo znaku towarowego, nalezy wnies$¢
podanie w Urzedzie Patentowym Rz. P. ktore winno
odpowiada¢ przepisom obwieszczonym przez Prezesa
Urzedu Patentowego w dnin 27 marca 1931 na podsta
wie art. 36, ust. 4, art. 121, ust. 6, i art. 194 ust. 4
rozporzadzenia Prez. Rz. P. z 22 marca 1928 o ochro-
nie wynalazkéw, wzoréw i zZnakéw towarowych (Dz.
Ust. Rz. P. Nr 39, poz. 384).

Przepisy te zostaly w cze$ci dotyczacej zglaszania
zmienione dekretem Nr 334 z 30 listopada 1945 ,,0 zmia-

nie Rozp. Prez. R. P. z 22 marca 1928 (Dz. Ust. R. P.

z 28 grudnia 1945 Nr 58) jedynie pod wzgledem wyso-
koéci optat, tak iz sa one obecnie, w powojennej Polsce,
rowniez obowigzitjace.

A. Rozwarzania ponizsze ograniczam do zglaszania
wynalazkow do opatentowania jako najbardziej intere-
sujacego przemyst.

Art. 36 rozp. Prez. R. P. z 22 marca 1928 brzmi jak
nastepuje: .

1. Zgloszenie musi zawieraé wniosek o udzielenie pa-
tentu, oznaczenie wynalazku, imie i nazwisko oraz
miejsce zamieszkania zglaszajacego; gdy zglaszaja-
cy mieszka za granicg, winien wyznaczy¢ adwokata
lub rzecznika patentowego, mieszkajacego na ob-
szarze Rz. P., jako pelnomocnika swego, i upowaz-
ni¢ go przynaimniej do odbioru wszelkich pism od
wladz i od osob interesowanych, w szczegdlnosci
takze do odbiorn skarg w rozporzadzeniu niniejszym
przewidzianych. ’ B

2. Do podania’ nalezy dolaczy¢ w 2 egzemiplarzach
opis wynalazku tak dokiadny, by kazdy, znawca we-
diug miego mogl stosowaé wynalazek w przemysle.
Autentyczny opis winien byé utoZzony w jezyku pol-
skim; moga by¢ dolaczone opisy w Jjezykach ob-
cyich. W razie potrzeby nalezy takze zlozyé rysunki
modele i probki. Na kofcu opisu winna byé w spo-
sOb miewatpliwy sformulowana distota wynalazku, co

-do ktérei wynalazca roSci sobie prawa wylacznosci

patentowej (zastrzezenia patentowe).

3. Zghaszajacy winien uiSci¢ oplate 'za zgloszenie (art.
74). W razie jej nieuiszczenia w terminie przez Urzad
okreslonym, zgloszenie bedzie uwazane za nicbyle.

4. Ponadto zglaszajacy winien zastosowaé sie do szcze-
gétowych przepiséw, wydanych przez Urzad Paten-
towy co do podant i zalacznikow.

5. Mimo brakéw w zgloszeniu wynalazek mnie ‘traci
pierwszefistwa  zgloszeniem  uzasadniomego, jesli
z tredci podania lub z jego zalacznikéw mozna by-
Io pozna¢ istotna tre§¢ wynalazku, wzglednie jezeli
tre§¢é wynalazku zostala okre§lona przez powolanie
sie na zgloszenie zagraniczne, uzasadniajace pierw-
szenstwo .

Dla uzasadnienia i zrozumienia ‘po‘szczegéwfinywch punk-
tdw przytoczonego art. 36, zwracam uwage, Ze: w punk-
cie 1 chodzi o ujawnienie wyraznej i niedwuznacznej
woli zglaszajacego ubiegania sie o wdzielenie patentu

aa wynalazek, stanowiqcy przedmiot wniosku. Na po-
daniw musi sie wiec znajdowad: wlasnorgeznie zlozony,
chociaz nie potwierdzony notarialnie podpis (imie i ma-
zwisko) zglaszajacego, je§li mim jest osoba fizyczna,
a mazwa (firma) z podpisem uprawnionej o podpisy-
wania jej osoby lub uprawnionych do podpisywania
oséb, jezeli zglaszajaca jest osoba prawna; dalej do-
ktadny adres zglaszajacei osoby. Jezeli zglaszdjacych
osob fizycznyeh Tub prawnych jest dwie lub wigced,
winny figurowaé na wniosku podpisy wszystkich zgla-
szaiacych wraz z ich adresami, a oprécz tego nalezy
wskazaé osobe, do ktérej maja byé przesylane pisma
Urzedu Patentowego w sprawie danego zgloszenia.

Wiioski o udzielanie patentu stawiane przez wosoby
fizyczne lub prawne, zamieszkale za granicg, mus za.
a wnioski zglaszajacych zamieszkatych w krajus moga
byé zaopatrzone w pelnomocnictwo, upowazniajace ad-
wokata lub rzecznika patentowego, zamieszkalego na
obszarze Polski, do zastepowania osoby zglaszaigcei
lub os6b zglaszaiacych w charakterze pelnomocnika, do
wykonywania wszelkich prawem przepisanych czyn-
nosci, w celu uzyskania ochromy i utrzymania jej. 'w mo-
¢y, ewentualnie zrzeczenia sie ochrony, do imterwencyi
i zastepstwa w wydzialach Urzedu Patentowego, do
odbioru wszelkich dla niej przeznaczonych pism,
w szczegblnodei skarg, przewidzianych w rozporzadze-
niu o ochronie wynalazk6éw, do wnoszenia skarg i od-
wolafi, do zmiany i wycofywania podan i zalacznikéw,
oraz do uiszczania wszelkich oplat i odbioru pieniedzy,
dokumentéw i przesylek warto$ciowych.

W punkcie 1 jest tez przepis, Ze wniosek ma zawie-
raé $cisle okreSlenie zgloszonego wynalazku, ‘przez co
nalezy rozumieé jego tytul. Jest konieczne, by ty-
tul zawieral bezposrednio lub pos$rednio znamiona tej
grupy przedmioitéw Iub czynnosch do ktdrej przedmiot
zgloszony malezy. Najlepiej wice, dezeli wspomniane
oznaczenie odpowiada tak zwanemu pojeciu rodzajowe-
mu (lub pojeciu wstepnemu) pierwszego zastrzezenia
patentowego. O tym bedzie jeszcze 'poniZej mowa przy
okiresleniu istoty i redaktii zastrzezei patentowych.

Jest rzecza oczywista, ze tytul wynalazku mie moze
w zadnym razie zawiera¢ zZadnych nazw lub okre§len

" fantazyjnych (np. ,Lampa Stella“) ani nazwiska wyna-

lazcy 1t d. Z drugiei strony wynika stad, Ze tytul nie
powinien zawieraé zmamienia ani znamion, charaktery-
zujacych bezposrednio sam wynalazek. Jezeli wynalazek
dotyczy np. turbiny wodnej osiowej (pojecie rodza-
jowe lub wstepne), a wynalazek polega mna tym, ze
topatki kierownicze takiej turbiny osadzome sa obrotowo
miedzy wspdl§rodkowymi kulistymi $ciankami ma czo-
pach o kierunkach promieniowych, to tytul wynalazku
we wniosku powienie mieé brzmienic odpowiadajace po-
ecin rodzajowemu, a wiec: .Turbina wodna osiowa®,
a nie: ,,Turbina 'wodna osiowa z topatkami kierowmi-
czymi osadzonymi obrotowo miedzy wsp6isrodkowymi
kulistymi $ciankami ma czopach o kierunkach promie-
niowych”. Jednym stowem: fyftul ma okreslaé, czego
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wynalazek dotyczy. lub w obrebic jakiej dzicdziny
technicznej specjalnej wynalazek zostat dokonany, a nie
na czym wynalazek polega.

Punkt 2 Jako zalagcznik do podania wedlug punktu
1 nalezy wnieSé w 2 egzemplarzach opis wynalazku tak
dokladny, by kazdy znawca danej dziedziny mogl we-
diug niego stosowaé wynalazek w przemysle. Wpraw-
dzie w dalszym punkcie 5 omawianego art. 36 zazna-
czono wyraznie, ze mimo brakéw w zgloszeniu wyna-
lazek mie ‘traci pierwszefistwa zgloszeniem uzasadiior
nego, jesli z tre§ci podania lub jego (niedoskonalych)
zatacznikdw moizna bylo jednak pozna¢ istotna fresé
wynalazku. W wzasadzie wystarczy wiec, np. w razie
specjalnego pos$piechu, wniesienie krétkiego opisu i ewen-
tualnie szkicu oldwkowego, choéby na $wistku papieru
by zapewnié sobie pierwszefistwo zgloszenia. Oczy-
wiScie zglaszajacy mmniej  ryzykuje, wnoszac odrazu
opis poprawny, odpowiadajacy przepisom.

Kazdy wynalazek nalezy zglosi¢ osobno; mozna jed-
nak umiescié kilka wynalazkéw w jednym zgloszeniu,
gdy laczy je jedna my$l przewodnia. Jezeli np. wyna-
lazek stanowi ulepszenie pewnej czedci silnika znanej
konstrukcji, to kazde dalsze ulepszenie tego silnika wy-
maga oczywidcie osobnego zgloszenia. Jezeli matomiast
wynalazek dotyczy budowy ijakiej§ maszyny o niezna-
nej dotad budowie Tub mieznanym dziataniu, ulepszenia
roznych czefci tej maszyny, moga by¢ chronjone w jed-
nym wspOlnym patencie, poniewaz w tym przypadku
faczy je jedna wspélna my$l przewodnia, mianowicie
budowa tej mowej maszyny o nieznanym idotad zupei-
nie dziatanin. Wobec daleko posunietej specialnoéci
techniki wypadki takie sa oczywiscie niezmiernie rzadkie.

Opis powinien byé sporzadzony na bialym, trwalym
i nieprze§wiecajacym papierze, na ktérym mozna wy-
raznie pisa¢ piérem, przy czym wielko$é arkuszy
najlepief dobra¢ wedlug norm polskich mp. A4
(297 X 210 mm). Opisy moga byé pisane recznie, lito-
grafowane, drukowane i t. d. byleby byly dobrze czy-
telne; pod tym wzgledem pismo maszynowe jest oczy-
wiScie najbardziej odpowiednie. .

Wedlug przepiséw malezy pisaé tylko po jednej stro-
nie arkuszy i zostawia¢ z lewej strony margines 4-cen-
tymetrowy. Miedzy wierszami powinny pozostaé od-
stepy mnajmniej 6-milimetrowe, by umozliwié poprawia-
nie tekstun atramentem. Nie wolno umieszczaé w tek$cie
opiséw zadnych rysunkéw ani szkicow, gdyz wszystkie
figury winny znajdowaé sie ma arkuszach rysunko-
wych. Oba egzemplarze opisu winny byé podpisane
przez zglaszajacego (zglaszajacych) tub przez ich pel-
nomocnika. W maglowku opisw nalezy wymienié imie
" nazwisko, wzglednie firme zglaszajacego Ilub zgla
szajacych, @ w nawiasie: miejscowo$é oraz kraj, w kto-
rym zglaszajacy mieszka lub posiada siedzibe. Nastep-
nie podaje sie oznaczenie (bytut) wynalazku. Ponizej na-

gl6wka w odstepie ok. 3 .cm umieszcza sie zredagowany

treSciwie opis, sporzadzony mniej wiecej w nastepuig-
cej koleinogci:

a) okre§lenie dziedziny, w obrebic kiérej dokonano
wynalazku i jego przeznaczenia, z krotkim wy-
mieniem wad dotychczasowych konstrukcyj lub
dotychczasowych sposobéw postepowania, przez
wynalazek usunietych, '

b} streszczenie istoty wynalazku,  przy czym przy
okredienin tej istoty nalezy kierowad sie zastrze-
zeniami patentowymi, a szczegdlniej pierwszym
zastrzezeniem (poréwnaj dalszy wustep o redakeii
zastrzezefi patentowych). .

¢) Wyszczegolnienie znaczenia figur i rysunku —
o ile dolaczony taki rysunek lub rysumki. Np.
fig. 1 przedstawia przekrdj podluzny, a fig. 2
przekrd] poprzeczny przyrzadu® i 4. p.

d) Opis rzeczowy przykiadu wykonania lub poste
powania wediug wynalazku.

e) Opis sposobu dziatania ukifadu wedlug wymalazku
(przy wymalazkach konstrukeyiinych), wzglednie
przykladéw (najmniej dwu) postepowania przy wy-
nalazkach dotyczacych sposobu postepowania,
zwilaszcza chemicznych. Zaznacza sie. Ze przy-
ktady wykonywania wynalazkéw barwiarskich na-
lezy zawsze poprzeé probami barwienia.

Co'dotyczy ostatnie] czesci oddzielnej od wladciwego
opisu, okre$lajacei $cisle sformutowana istote wynalaz-
kw czyli t. zw. zastrzezeri patentowych, to przy reda-
‘gowanin ich malezy uwzglednié co mastepuje:

Zastrzezenia patentowe stanowia pojecia {a nie —
jak czesto sie styszy — zdania), zlozone z poszczegdi-
nych znamion. Rozrézniamy wynalazki przestrzenne
lub konstrukcyine (czyli polegajace ma nadaniu pewmne-
mu ukladowi przestrzennemu okreélonego ksztaltu), oraz
wynalazki czasowe, czyli poleigajace na pewnej kolej-
no$ci czynnodci przy jakim$§ okre$lonym postepowaniu
(np. chemicznym). - Oczywidcie - znamiona wynalazkéw
przestrzennych musza by¢ rdwnieZ przestrzenne, a zna-
miona wynalazkéw czasowych, wylacznie czasowe.
Utarlo sie, chociaz to nie jest wcale konieczne, Ze na
plerwszym miejscu podajemy znamiona znane, okresla-
-jac ich calo$é jako pojecie rodzajowe, lub pojecie wstep-
ne, a za nimi szeregujemy znamiona nowe czyli znamio
na wynalazku, ktdrego zakres ochrony mamy okreslié.’
Aby uwydatni¢ granice miedzy znanym pojeciem rodza-
jowym, a znamieniem i{ub znamionati wynalazku, do-
brze jest postugiwal sie zwrotem: .znamienny tym, Ze",
umieszczonym na tej gramicy. Wstepne pojecie rodza-
jowe stanowi zawsze ftytul wynalazku, gdyz okresla
ono dziedzine techniki, w obrebie ktérej dokonano wy-
nalazku, podczas gdy znamiona mnastepujace po slo-
wach: .znamienny tym, ze“ okre$laja $cifle nowoiéé,
podlegajaca -ochronie patentowej. Niezwykle waznym
czynnikiem jest poprawna redakcja zastrzezen paten-
towych, z ktdrych np. sedzia w sprawach zatargéw pa-
tentowych — moze odrazu i bez zadnych trudnogci od-
rézni¢ znamiona znane od znamion nowych, czyli pod-
legajacych ochronie.

Jest rzecza oczywista, Ze w miare specializowania
sie techniki, wynalazki coraz bardziej ograniczaja sie
do ulepszefi niektorych czedci urzadzen lub przyrzaddow
znanych Jub tez do pewnych odmian znanych sposo-
béw postgpowania, i Ze wskutek tego pojecia rodzajo-
we zawieraja w miare postegpu techniki — coraz wiecej
znamion, czyli ‘staja sie coraz dluzsze. ’

Dalej fjest rzecza_ niewatpliwa, Ze .w zastrzezeniach
patentowych powinny sig znajdowa¢ jedynie znamiona
znane pojeciu rodizajowego oraz znamiona nowe wyna-
lazku, wobec czego w zastrzezeniach patentowych -nie
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nalezy omawiaé np. zalet wynalazku, jego cehr, Tub po-
dawaé szczegbly, nie zwiazame =z istotg wynalazku.
Miejscem dla tych omdwien jest wylacznie sam  opis.

Jezeli wynalazek charaktyzuje sie kilkoma Iub wie-
joma znamionamd, to ochrona staje sie z wzrastajaca
liczba tych znamion coraz slabsza, gdyZ obejmuje ona
oczywiscie calo§é istniejacych obok siebie znamion, a
wiec obejscie tej calosci, np. przez opuszczelnice jednego
snamienia lub dodanie drugiego staje si¢ coraz latwiej-
sze. Najsilnieisza jest wiec zwykle ochrona za pomoca
matlej liczby, mp. jednego -wyraZnego znamienia wyna-
tazku, nie dajacego sig obej$é. W tym przypadku naj-
lepiej jest chromi¢ dalsze znamiona za pomoca dalszych
tdodatkowych) zastrzezen patentowych.

Bardzo wazne jest unikanie znamion nadliczbowych,
zbednych dla $cislej charakterystyki “wynalazku. Na-
lezy wiec unika¢ wymieniania w zastrzezeniach .paten-
towych np.: materialy, z jakiego omawiana cze$¢ ma
byé wykonana, w rodzaju: .plyta zeliwna“ albo ,bla-
cha mmosiezna‘ i t. d. skoro moZna urzeczywistni¢ ten
sam wynalazek rowniez przy zastosowaniu inmego
materialu. Wyijatek z tej reguly stanowia wynalazki,
w ktoérych zastosowanie pe wne go materiatu stanowi
wlagnie znamie wynalazku.

Przy redagowaniu zastrzeZen patentowych. jak zresz-
tq samego opisu, malezy oczywiscie unika¢ wpisywania
na rysunkach i omawiania w opisie, wzglednie wymie-
niania w zastrzezeniach patentowych wymiarow
cze$ci mechnizméw, stanowiacych wynalazek, poniewaz
w przewazajacej liczbie przypadkéw wynalazek kon-
strukcyiny motna urzeczywistni¢ przy réznej wielkosci
jego czesci skladowych. Wyiatek stanowia pod tym
wzgledem wynalazki, w ktérych pewne czeSci musza
posiadaé¢ okreslony wymiar, by wogdle mogly dziala
wedlug znamienia lub znamion wynalazku. Taki przypa-
dek moze np. zachodzi¢ przy wynalazkach z dziedziny
sarowek elektrycznych, w 'ktérych dzialanie drucikéw
zarzacych sie jest uzaleznione od ich §rednicy, i ktorei
wymienienie w zastrzezeniach patentowych moze by¢
konieczne.

W zastrzezeniach patentowych wynalazkow czaso-
wych najczeéciej zachodzi potrzeba podania stosunkow
wagowych roznych substancii, podiegajacych reakcii
chemicznej, przy czym najlepiej poda¢ stosunki te za
pomoca granic, 'w obrebie ktdérych mozliwe jest dzia-
lanie wedlug wynalazku. Przy wymienianiu takich gra-
nic obejscie ochrony wynalazku jest zwykle znacznie
trudniejsze, niz przy $ciS$le okreSlonych warto§ciach
stosunkdw. Natomiast w przykladach wykonywania wy-
nalazkow czasowych nalezy podawad Scisle ciezary
wszystkich substancii, podlegajacych reakcji chemicz-
nej.

Wazne jest tez redagowanie zastrzezen patentowych
w taki sposob, by ome byly zrozumiale, nawet bez po-
slugiwania sie rysunkami dodanymi do opisu. W tym
celu malezy blizej okresli¢ poszczegblne czedci i po-
szczegOlne narzady, za pomoca przymiotnikéw. lub in-
nych “okreglef, charakteryzujacych ich funkcie, a nie
za pomoca liczby lub litery oznaczajacei w rysunku
‘dana cze§¢ lub dany narzad. Nie nalezy wiec wymieniaé
w zastrzezeniw np.: ,dZwigni 15° lub ,dyszy 32“, przy
czyim liczby 15 i 32 oznaczaja blize] te czedci' ma rysums

ku, o natomiast nalezy mowié¢ np. o Ldzwigni (15),
uruchamiajacej zapadke, iub o ,dyszy (32), wtrysku-
jacei paliwo do cylindra“. Przyiete jest wiec pozosta-
wianie w zastrzeZeniach oznaczeh liczbowych w mna-.
wiasach, w celu ulatwienia orientowania si¢ w dzia-
taniu konstrukeji, przy rownoczesnym dodawaniu okre-
$lefi inukeyinych wszelkich cze$ci.

Zasirzezenia dalsze (lub dodatkowe) musza zawie-
ra¢ zawsze pewie zuamie lub pewine znamiona nowe
wynalazku, przy czym wynalazki scharakteryzowne w
dalszych zastrzezeniach muszaq z reguly stanowi¢ ulep-
szenie wynalazku okre$lonego w jednym-z poprzednich
zastrzezen. Przy redagowanin wiec zastrzezen patento-
wych dalszych wychodzimy z jednego (np. pierwszego)
lub z kilku poprzednich zastrzezen patentowych, uwa-
zajac cato$¢ iego lub ich znamion (znanych i nowych)
iako pojecie wstepne dla zasirzezenia dalszego i ¢ d.
Zastrzezenia dalsze nie moga sie 'wicc niel powolywaé
na jedno ze zastrzezen poprzednich, gdyZz w przeciwnym
razie zgloszenie zawierafo by dwa lub wiecei oddziel-
nych wynalazkéw, nie polaczonych wspo6lna mysla prze-
wodnia, co wedlug wywodéw poprzednich jest niedo-
puszczalnie. 'Wobec tego pojecie wstepne dalszych za-
strzezen patentowych brzmi np.: ,Urzadzenie ..wedlug
zastrzezenia 1 (albo 1—3), znamienne tym, ze.. (po
czym wymienia sie znamie lub znamiona nowe wyna-
lazku, podlegajacego ochronie w zastrzezeniu dalszym).

Przyktad z dziedziny wynalazkéw przestrzennych.

Jezeli np. chodzi o wynalazek; polegajacy na ulep-
szeniu znanego urzadzenia do stalego przesuwania ma-
terialu sypkiego, w ktérym z odcinkiem czynnym prze-
no$nika stalowego z czlonami w postaci rynien, wspol-
dziala drugi przeno$nmik o ruchu nieprzerywanym, to
jako pojecie wstepne (a rowniez i tytul opisu) mozna
ustali¢ nastepujgce brzmienie:

1. ,Urzadzenie do stalego przesuwania materiatu
sypkiego, w ktérym =z odcinkiem czynnym stalowego
przeno$nika z czlonami w postaci rynien, Wspéld‘zﬁa{a
drugi przenos$nik o ruchw nieprzerwanym®, po czym na-
pisaliby$émy: ,znamienne tym", a nastepnie uszeregowa-
liby§my znamiona (nowe) wynalazky np. w ten sposob:
»z¢ na odcinku przenoszacym {czynnym) lub- w odcinku
przenoszacym (3) czionowego przeno$nika rymnowego
(6) umieszczone sa laficuchy z zabieragzami (7), skro-
bacze, lub-podobne narzady, poruszajace sie z szybko-
$cia wieksza od szybkoéci czlononowego przeno$nika
rynnowego - (6)

Drugie zastrzezenie otrzymaloby np. nastepujaca re-
dakcie:

2. Urzadzenie wediug -zastrz. 1 w zastosowaniu
do przeno$nikdw umieszczonych nad dlugimi magazy-
nami, znamienne tym, 2ze w czlonowym przeno$niku
rynnowym (6) przewidziane sa otwory (8) w odste-
pach zaleznych od szybkodci fancucha z zabieracza-
mi (7). -

Przyklad z dziedziny wynalazkéw czasowych.

»Sposdb wytwarzania sztucznej podpalki lub sztu-
cznego paliwa z drewna i olejéw mineralnych, ich od-
padkéw, lub mieszaniny obu, znamienny tym, 2e
drewno poddaje sie najsamprzéd w ciemno$ci proceso-
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wi fermentacji, polewaijac  je woda letnig  fub innymi
plynami, sprzyjajacymi fermentacii, po czym drewiio

suszy sie, a nastepnie przesyca podgrzang cieczg prze-
sycajaca, przy czym osiaga sie dowolny stopici nasy-
cenia przez dluzsze lub krotsze zanurzanie drewna
w cieczy goracej lub zimnej, .albo teZ naprzemian w go-
racej i zimmej“,

Rysunki, dodawane w razie potrzeby do
winny by¢ wykonane w 2 egzemplarzach, po jednym
na kartonie bialym i na kalce o rozmiarach arkuszu
21x33 albo 42x33 cm. Rysunki, zupelnie niekolorn-
wane, winny byé wyciagniete czarnym tuszem bez pdi-
cieni i bez umieszczania na nich wymiardw, i wszel-
kich napiséw, wyjadniajacych oprocz oznaczenia ko-
lejnodci figur (fig. 1, fig. 2 itd.) oraz oznaczen po-
szezegdlnych czedci  konstrukeyinych ustroiu, za  po-
moca liczdb lub (rzadziej) liter. Z kazdego brzegu arku-
sza rysunku nalezy pozostawié wolny pas szerokosci
najmniej 2 cm.

Przy tym t baczyé, by powtarzajace sie na
réznych figurach cze$ci  konstrukeji przedstawionyeh
na rysunkagh, mialy tg samo oznaczenie liczbowe. Roz-
ne jednak cze$ci nie 1r/0ga by¢ oznaczane iednym i tym
samym znakiem, chociazby mieScily sie one na rdz-
nych figurach. Kazdy egzemplarz opiséw i rysunkdéw
winien by¢ podpisany czytelnie, pelnym imieniem i na-
zwiskiem zgtaszajacego, lub pelna nazwa firmy, albo
tez nazwiskiem zastepcy, (adwokata lub rzecznika pa-
tentowego). .

B. Nieco odmienne przepisy, dotyczace zglaszania
do opatentowania wynalazkow z pierwszedstwem zc
zgloszenia w jednym z panstw nalezacych do Miedzy-
narodowego Zwiazku Ochrony Wlasnosci Przemysio-
wej, opierajq sie na rt. 37 Rozp. Prez. R.P. z 22 marca
1928, ktérego istotna tre$é¢ w skrocie jest nastepujaca:

Wedlng art. 4 Konwencji ‘Miedzynarodowej Pary-
skiej z roku 1883, obywatelom panstw, nalezacych do
Micdzynarodowego Zwiazku Ochrony Wlasnosci Prze-
mystowej, przystuguje pierwszefstwo do uwzyekania pa-
tentu w Polsce wedlug daty pierwszego ‘prawidiowego
zgloszenia w jednym z panstw do Zwiazku nalezacych,
jezeli zgloszenie w Polsce nastapi przed uplywem
12 miesiecy od tej daty. Rzeczpospolita Polska nalezy
do Konwencji Miedzynarodowej Paryskiej od 10 listy-
pada 1919 r. Otéz przy takich zgloszeniach patento-
wych z powolaniem sie na pierwszefistwo z wczeéniej-
szego zgloszenia w inuym panstwie, podanic wimio za-
viera¢ — oprécz  danych, poprzednio wymienionych —
Owniez wniosek o przyznanie tego prawa, przy Cczytn
lalezy wymienié pierwotne zglodzenie zagraniczne, kio-
ie winno byé oznaczone w sposob niewatpliwy, w szcze-
g0lnosci przez podanie jego numeru, daty i kraiu, w
ktdrym nastapilo, wzglednie dalszych szczegdtdw. po-
trzebnych do rozpoznania tozsamosci zgloszenia. Wrnio-
sek ten mozna tez wnie$é¢ w podaniu dodatkowym, lecz
nie péiniej niz w 3 miesiace od whniesicnia podania
0 udzielenie patentu. Wniesione przy wniosku zalacz-
niki normalne (petnomocnictwo, - opis. rysunki) nalezy
W o tym przypadku uzupelnié¢ kopia pierwotnego zglo-
szenia zagranicznego (opis, rysunek itd.), ktérego zgod-
no$¢ z oryginalem stwierdzita — z podaniem daty i kra-
i, w ktérym zgloszenie pierwiotne nastapilo — wlasciwa
wladza zagraniczna (zwykle wlasciwy Urzqd Patento-

opisu,

plerwszenstwa, moga hyd

RSy A I
gredagowane — poza  dezyviicm polskim —w jezyku an-
gielskim,  francuskion lub niemieckim, przy czym nic
wytnaga sie rdwnicz tHumaczenia na jezyvk polski do-
woddw, zredagowanyeh w innych jezykach, o ile do-
taczony jest de nich uwierzytelniony przekfad na jeden
7 trzech wskazanveh wyze] jezykdw obcych,
Woprzypadkach, kiedy zglaszajacy w Polsce nic
jest identyezny ze zelaszalacym w jednym z krajéw
nalezacyeh do  Miedzynarodowego -Zwiazka Ochrony
Wiasnoéci Przemystowe], np. wiwezas, gdv zglaszajacy
w Polsce nabyl wprawnienie do wniesienia tego zglo-

Phokomms ey,

WL ) .

szenia na zasadzie cesji prapierwszenstwa z  owego,
pierwotnego zgloszenia zagranicznego, nalezy prze-
diozyé: dokument stwierdzajacy, ze zglaszajacy ma

prawo zelosié dany wynalazek w Polsce, korzystajac
rownoczeénie z praw plerwszedstwa. W przypadku tym
na dokumencie, o ile jest on sporzadzony w Polsce,
i nie jest dokumentem publicznym, podpis prawozhywey
winien byé sadownie lub notarialnie uwierzvtelniony, je-
zeli za$ dokument taki sporzadzony jest zagranica, wi-
nien on adpowiadaé przepisom, obowiazujacym w da-
nym kraju lub wyraznie wymienicaym w  odnodnych
traktatach. W razie watpliwodcl Urzad Pafentowy R.P.
moze zazadal stwierdzenia przez Konsula Polskiego
zgodnodecl dokumentu z prawem danego kraju. -

C. Wreszcie bywaja wmioski o odzielenie puotentu
ne wynalazld, kidre byly wysfawione na publicznef
wystawie w Polsce lub zogramicq, co na zasadzie art
3 ust. 3 1 4 Rozp. Prez. RP. z 22 marca 1925 nie sta-
nowi przeszkody w uznaniu danezo wynalazku za no-
wy W zrozumieniu danego Rozporzadzenia, o ile wy-
stawa publiczna korzvstala z takiej ulgi, przyznanej iej
Rozp. Min. Przemysiu, a zgloszenie wynalazku nasta-
pito przed upiyvwem 6 miesiecy od datv wystawienia.

Jezeli wiec zglaszajacy pragnie korzystad z wy-
mienionvch ulg, winien on w podaniu o udzielenie pa-
tentu uomiescic wniosek o przvenanie fveh ulg, wymie-
niajac przy tym wystawe i Kraj, w ktdrym wynalazek
wystawiono, jak rdwniez date v.w‘stéwiema. ’

Jakn zataczniki do podania nalezy dolaczyé —o ile

_postawiono wniosek o przyznanie wlg w zwiazky z wi-

stawieniem wynalazky na wystawie publiczne] w Polsce
— zadwiadezenie Dyrekeil tej wwstawy, stwierdzajace
przedimiot i date wystawieniz, Jeieli zad§ postawiono
weioseh o przvzonanie ulg wozwiazku 2z wyvstawieniem
wiyhadazkn na wystawie zd gronicd, nalezy przedinive
zadwiadezenie Dyrekefi tel wystawy, stwierdzajace oso-
be wystawew, przedmiot vraz date i miejsce wystawie-
pia. Wymagane jest przyv tvin awierzytelnienie umie-
szczonych na tym zadwiadezenin podpisdw osdb, upraw-
nionych do wydawania za$wiadezen w imieniu Dyrekcji
wystawy, przy czym uwierzytelnienie to musi odpowia-
da¢ przepisom. cbowiazujacym w danym kraju. Zgod-
nosé sposebu wwierzytelnienia podpisdw z prawem da-
nego kraiu winna bhyé na zadwizdezenin  stwierdzona
przer Kensula Polskiego,

Co du jervka, w ﬂ“kmt“_‘«uﬁl wspormiiany  doki-
it credagowany,  whasciwe  sa  przepi-
sy podune preeze wwiie poprzednio w zwiozkuy z doku-
nientantl plerwszenistwa, preedkladanymi przy zelosze-
niach patentowyeh ¢ powofanicn sie na plerwszefstwo
ze zeloszeniun pierwoliego zagraniczies {Czesé B).

by
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Z RUCHU WYDAWNICZEGO

O HARMONIZACJE DZIALALNOSCI WYDAWNICZEJ!

W jednej =z ksiazeczek technicznych, wydanych
w ubiegltym roku, czytamy: )

.Pierwiastki sg to ciata proste, ktérych skiad che-
miczny jest zupelnie czysty, t. j. nie wykrywamy
w nich obecnosci innych cial

Najmniejsza ilo§é ciala prostego, ktéra na mniej-
sze znanymi sposobami podzieli¢ sie nie da i do
reakeji wchodzi w caloSci oraz zachowuje jego wia-
snoéci — nazywa sie atomem®.

Blednos¢é sformulowania idzie tu w parze z nie-
dolestwem stylu! W wieku bomby atomowej docze-
kaliSmy sie definicji atomu, wobec ktérej bledna
wysitki naszych wielkich uczonych fizykéw, jak
Olszewski, «Smoluchowski i Witkowski. )

W tym mniej wiecej stylu i na tym poziomie
utrzymane sg pierwsze strony pracy, na ktérych
autor zaczyna od atomu a konczy na wielkim piecu.
Oczywiscie skroét taki poza chaosem nic nie wnosi
i wprowadza tylko zamet w umy$le czytelnika. Na-
tomiast wlasciwa cze$¢ ksiazki, nie zawiera razacych
bledéw i moglaby stanowi¢ dodatnig pozycje w na-
szej literaturze technicznej po usunigciu usterek i nie-
dociaggnieé, oraz bledow drukarskich.

Sprawa ta, napozér blahé, posiada dla rozwoju
naszej kultury technicznej doniosle znaczenie. Jestes$-
my zbyt ubogim narodem, by dzialalno$¢ wydawni-
cza opieraé li tylko na dobrych checiach i impro-
wizacji. Wskutek niedostatku papieru i przecigzenia
drukarn, powinniSémy oglaszaé¢ jedynie prace warto-
$ciowe i starannie redagowane, zaréwno pod wzgle-
dem stylu, jak i stosowanych nazw i symboli.

Wobec ogromu potrzeb, a ograniczonodci rozpo-
rzadzalnych $rodkéw, dziatalno§é wydawnicza w za-
kresie nauk technicznych, powinniSmy oprzeé¢ na
racjonalnych podstawach, ktérych wyrazem sg na-
stepujace postulaty:

1) wydawaniem ksigzek 1 czasopism technicznych
powiny zajmowacé sie instytucje wydawnicze lub tez
instytucje, rozporzadzajace personelem redak-
cyjnym, ktéry daje gwarancje prowadzenia ruchu
wydawniczego w sposob umiejetny, celowy i utrzy-
many na odpowiednim poziomie. Jest to zgodne ze

KSIAZKI ANGIELSKIE

Dzieki uprzejmosci p. J. M. Millera z British Council
w Warszawie, redakcja naszego czasopisma otrzymala
szereg ksiazek technicznych z zakresu mechaniki, a w
szczegblnosei obrobki mechanicznej metali.

Odkladajac do nastepnego zeszytu omoéwienie nade-
stanych ksiazek, zaznaczymy, iz angielska literatura
techniczna zasluguje na baczniejsza uwage i powaz-
niejsze zainteresowanie. Cecha angielskich ksigzek tech-
nicznych poza przejrzystoscia uktadu i przystepnoscia
ujecia nawet trudnych zagadnien technicznych, jest to,
ze angielscy autorzy ograniczaja swe rozwazania do
tematéw dobrze im znanych z wlasnej praktyki i wlas-
nego dos$wiadczenia, w przeciwienistwie do wielu auto-

z

zdrowym rozsadkiem i naturalnym porzadkiem rze-
czy, wyrazonym zarowno w przypowiesciach biblij- "
nyvch, jak i uczonych rozprawach na temat organi-
zacji pracy;

2) gdy instytucje, powotane 'do innych zadan,
pragna przyczyni¢ sie do ozywienia ruchu wydaw-
niczego, powinny to czyni¢ albo przez powierzchnie
druku dzieta instytucji wydawniczej, albo przynaj-
mniej przed oddaniem ksigzki do druku:

a) upewnic¢ sie, czy ksigzka tej samej tresci i o tym
samym W przyblizeniu poziomie nie znajduje
sie w opracowaniu lub w druku,

b) przediozy¢ rekopis dzieta badito Komisji Ocen
Ksigzek Szkolnych w Ministerstwie Os$wiaty,
badzto w jednej z redakcyj czasopism tech-
nicznych, o zasiegu dzialalnosci, obejmujacym
tres¢ danego dzieta.

W ten sposéb uniknie sie marnotrawstwa rozpo-

rzadzalnych $rodkéw i sil, a naszej literaturze tech-

nicznej zapewni sie doplyw dzie! warto$ciowych.
Redakcja czasopisma ,Mechanik wyraza goto-
wos¢ dokonywania rzeczowej .i twoérczej krytyki

ksiazek, ktérych tresé wchodzi w zakres dzialalnosci
czasopisma. Redakcja czasopisma zwraca sie z ape-
lem do autoréw, podejmujacych prace z zakresu
mechaniki (pojetej w najszerszym tego stowa zna-
czeniu), jak rowniez do wszystkich instytucyj, pro-
wadzacych lub majacych zamiar prowadzié w sposéb
dorazny lub ciggly dzialalno§¢ wydawnicza o nawig-
zanie aczno$ci z redakcja czasopisma celem shar-
monizowania dziatalnoSci wydawniczej na polu me-
chaniki. .

Do odbudowy polskiej kultury technicznej powin-
niSmy ‘zabra¢ sie z pelnym zrozumieniem ogromu
i powagi zadan, jakie na nas cigzg. Prace te pec-
winniémy oprzeé¢ na rzetelnym i systematycznym
wysitku, a nie na dorywczych, cho¢ moze efektow-
nych posunieciach. Powinniémy przelamaé wrodzong
nam nieche¢ do zespolowej pracy i usilowania na-
sze zjednoczyé dla dobra polskiej kultury technicz-
nej! ’

REDAKCJA

ZAKRESU MECHANIKI

réw niemieckich, ktérzy swe twéreze ambicje przeja-
wiaja w postaci obszernych dziel naukowych o nierow-

‘nym opracowaniu poszczegélnych rozdziatéw. Powaina

przeszkoda, utrudniajaca rozpowszechnienie dziet an-
gielskich na kontynencie jest odrebny system jednostek
miar, powodujacy konieczno§é stosowania tablic zamia-
ny miar.

Wprawdzie w niektérych dzietach, wydanych w okre-
sie wojny, zna¢ wplyw ograniczer, spowodowanych nie-
dostatkiem papieru wyborowego gatunku, jednakze na-
wet popularne ksigzki wyr6zniaja sie estetyczma i swo-
ista szata graficzna, tak charakterystyczng dla: wy-
dawnictw angielskich, AT T.

152



Rok XIX

MECHANIK

Zeszyt 4

CZASOPISMA NADEStANE

W kwietniu b. r. ukazal sie picrwszy zeszyt cza-
sopisma .GAZ, WODA T TECHNIKA SANITARNA®,
rozpoczynajac XX rok wydawnictwa. Zeszyt pierwszy
rawicra sprawozdanie z XXIT Zjazdu Polskich Ga-
zownikéw. Wodociggowedw i Technikéw Sanitarnych.
ktory odbyt sie w dniach 8 i 9 listopada 1945 r. w Ka.
towicach 1 Gliwicach. oraz artykulv: inz. Sfam. Psar.
ski .Gaz ziemny wezonaj. dzié i jutro”™. inz. J. Kar.
bonski  Mozliwoéei produkeyjne Fabryki Chemicznej
Gazowni Miejskiej m. st. Warszawy®™, inz. H. Jan-
czewski Zagadnienia zwiazane z uruchomieniem wo-
dociagéw i kanalizacji na Warmii i Mazurach i inz.
B. Rudziviski Zagadnienie dobrej wodv. jako waru-
nek dobrego zdrowia”. Ponadto ,,Wiadomosci hieza-
ce’, 7 zycia organizacji®. .Komunikaly Redakeji®
i .Przeglad czasopism®. Wznowienie czasopisma ,.Gaz,
Woda i Technika Sanitarna”. neprezentujacego po-
wazny dorobek w okresic 19 lat swego istnienia, na-
lezy powitaé ze szczegélnym zadowoleniem. Wobec
ogromnego braku sil fachowych w
a réwnoczeénic olbrzvmich potrzeb w zakresie odbu-
dowy, rola czasopisma o tym zakresie dzialalnodei.
co .Gaz. Woda i Technika Sanfitarna’ moze byé nie-
zwvkle doniosta. pod® warunkiem jednakze, iz teke
redakeving  wypelnia artykuly $cidle  techniczne
i utrzymane na poziomie dostepnvm dla szevszego
grona pracownikéw zakltadéw nzyteczmo$ci publicz-
nej. Adres Redakeji i Administracji: Wangzawa. ul.
Koszvkowa 8i.

Zeszyt 2/46 czasopisma ,.GAZ, WODA T TECHNI-
KA SANITARNA® zawiera program ogélny XXIIT
Zjazdu  Polskich  Gazownikéw, Wodociagowedw
1 Technikéw Sanitarnych. organizowanego przez
Zrzeszenie Gazownikéw, Wodociagoweéw i Techni-
kéw Sanitarnych w dniach 26 — 28, czerwca 1946 r.
w Bydgoszezy, oraz artvkuly: inz. mgr. Zygmunt
Rudclf ,Zadania Zakladéw Uizvtecznosei Publiczn:j
w odradzajacej si¢c Polsce”. inz. Kazimierz Muszkat,
»Osiggniecia w dziedzinie odbudowy Gazowni Miej-
skiej m. st. Warszawy", inz. Ignacy Piotromwkski ,Za-
stosowanie i obliczanie hydroforéw™ (artykul tech-
niczny w pelnym tego stowa znaczenin i zawiera-
jacy tok obliczenia hydroforéw z dwoma konkret-
nvmi przyktadami liczhowvmi), inz. Wactamwo Kobos
~Nowe drogi polskiego gazownictwa".

Znany przed wojng miesiccznik JTUTNTK® wzno-
wil swa dziatalno§é w r. 1945. wvchodzac jako czaso-
pismo. fachowe Centralnego Zarzadu Przemystu ITut-
niczego. W roku ub. ukazalo sie lacznie 6 zeszytdw.

na tre§¢ ktérych skladalv sie artvkuly omawiajace -

organizacje przemvslu hutniczego. procesy metalur-
giczne, zagadnienia surowcoswe i in.

Nrv 1 i 2 ,HUTNIKA® 7z roku hiezacego zawicraja
m. in. nastepujace amtvkulv: inz. St. Holewirski .Za-
soby surowedw mineralnych domniemanveh przysz-
tveh dostaweéw Polski®: inz. 7. Krotkiensski . Nasz
przyszly wielki piec”: inz. Edmund Bryjak .Metody
fizyczno-chen'iczne w lahoratorium hutniczym” (Nr
1): inz. W. Kmiatkcwski O produkeji magnezu®:
doc. dr J. Kamecki ,Ochkrona za pomoca powlok me-
talicznych™ (Nv 2). Zeszvty uzupelnia statystvka hut.
nictwa zelaznego i cynkowego omaz kepalnictwa rud.

tej dziedzinie.’

Adres Redakeji 1 Administracji: Katowice, ul. Lom-
py 14, Cena pojedyiczego zeszvin 30 2l
wPRZEGLAD BUDOWLANY" Nr (/46 zawiera
m. in. artykuly: Zygmunt Kleyff .Modul w budow.
nictwic i architekturze; Aleksander Stankiewicz ,,0Od-

budowa Tumelu Linii Srednicowej w  Warszawie™

State rubryki: Zyeie budowlane, Przeglad wydaw-
nictiv, Ustawodawstwo 1 orzeeznictwo onaz wyda-

wany wspélnie BIULETYN INSTYTUTU BADAW-
CZEGO BUDOWNICTWA®™ uzupelniaja bogatg tresé
zeszytu. ‘

Jednvm z pierwszych, wznowionych po wojnic
czasopism fachowych bvl .PRZEGLAD GEODEZYJ-
NY®, czasopismo po$wiecone miernictwu i zagadnie-
niom z nim zwigzanym. Adres Redakeji i Admini-
stracji: Warszawa. Mickiewicza 18 m. 13. Cena poje-
dyficzego zeszvtu 10 zl.

~PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY", wyvdawany
przez Ministerstwo Komunikacji po§wiecony jest spra.
wom komunikacji kolejowej, drogowej, wodnej i po-
wictrznej. Obszerny Nr 1/46 (56 stron) zawiera m. in.
artvkuly: dr Teofil Bissaga ,Kanal Odra—Dunaj“:

mgr Tomasz Kedzierski .Kolejarze w powstaniu
styczniowym 1863 1.”; inz. Adam Krzyzanoroski
Zagadnienie kosztéw wlasnveh w gospodarce kole-

jowej“. Ponadto stale rubryki: Rzeczy ciekawe i po-
zvteczne, Przeglad prasy. Kronika i inne. Adres Re-
dakeji: Warszawa, ul, Chalubifskiego 4. Cena po-
jedviczego zeszviu 40 zl. 4
Nr 1. 2. 5/46 .PRZEGLADU ORGANIZAC]JI" orga-
nu Instytutu Naukowego Organizacji i Kierownictwa
zawieraja m. in. artvkuly: inz. St Wojnaromicz
.Svstem akordowo-premiowy”: inz. Z. Zbichorski
.Rodzaje produkeji, wykresy wwvdajno$ei maszyn™
(Nr 1), tnz. Stan. Graymalopski Organizacja prze-
mystu metalowego™; inz. St. Wojnarowicz ,,0 wla-
Sciwa organizacje kurséw doksztaleajacych® (Nr 2):
inz. 7. Zbichorski . Harmonogramy'; Br. Mikulicz
.Usprawnienie administracji na zasadach naukowej
organizacji pracy (Nr 3). Tredé zeszytéw wzupelniaia
kronika i przeglad czasopism technieznych.
JPRZEGT.AD TELEKOMUNIKACYJNY™ wydawa-
ny jest przez Sekcje Teletechniczna Stowarzyszenia
Flektrykéw Polskich. Nr (/46 zawiera m. in. arty-
kulv: inz. IW. Mirkowski .Stan polskiej telekemuni-
kacji w ddbie obeenej; prof. inz. J. Greszkoroski
~Wyzsze studia telekomunikacyjne w Polsce”. Zeszvt
zamvkaja: ‘Komunikaty. Nowodel telekomunicanyine
i Przeglad pism. Adres Redakeji 1 Administracji:
Warszawa. ul. Nowogrodzka 45. Cena zeszvtu 30 7l
.PRZEMYSY. CHEMICZNY" Nr 2/46 zawicra ar-
tvkuly omawiajace produkeje i bezpieczenstwo pracy
w przemyvéle chemicznym. Czasopismo to jest orga-
nem  Coentralnego Zarzadu Przemystu Chemicznego
w Polece. Cena pojedvigzego numeru 30 zi
SWIADOMOSCT TELEKOMUNIKACY JNE*
dawane =g przez Sekeje Teletechniczna S, E. P. 2 prze.
znaczeniem dla najszerszyveh mas pracownikdw tele-
komunikacyinveh, Nr 1146 prazymosi kilka artvkuléw
omawiajacveh zasady budowy 1 dzialania sprzetu
radiotelegraficznego 1 telefonicznego. Cena pojedyn-
czego numeru 20 7l S. K.

Ww .\r’ -
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O SPOSOBIE OPRACOWYWANIA ARTYKULOW DO PEM

Lakres Polskiej Encyklopedii Mechaniki obejmuje te
wazystkic dziedzivy wiedzy, na ktdrych opiera swvy
dziatalnoéé przemysi metalowy. Najwazniejsze 7z tych
dziedzin zostaly wymgenione w artykule p. t. ,.O ra-
cjonalny program wydawniczy w zakresie potrzeb
rzemiosla i przemysiu metalowego™, ogloszonym w ze.
szycie 1/46  cz sopisima ,Mechanik”. Poniewaz mnie-
ktére zagadnienia znajduja sie w opracowanin w po-
staci artyvkuléw de Polskiej Encyklopedii Mechaniki.
przeto przed przystapieniem do opracowaunia arty-
kulu nale’y temat uzgodni¢ z redakeja czasopisma.

Ukiad artykulow.
Na czele kazdego artykufu powinien byvé umiesz-
czony lylut, stanowiacy haslo przedmiotowe artykulu.

Treéé artykulu powinna obejmowad:

1) okreélenie (definicje) pojecia podstaroorwego, sta-
rowigeego tvtul artvkulu,

2) klasyfikacje poje¢ podporzadkowanych i ich de-
f illiCjE,

3) feksl szezegolowy, wyjasniajacy istote omawia-
nych pojeé.

Sposoh ujecia treSei artykulu zalezy od ro-
dsaju omawiancgo pojecia i pojeé mu podporzadko-
wanych. Jeéli mp. omaiiane pojecie stanowi nazwe
raukl, wowczas nalezy podaé podstawowe zatozenia
i twierdzenia, tworzace osnowe danej dziedziny -wie-
dzy. Je§li natomiast omawiane pogecie jest pojeciem
rzeczowym (konkretnym) np. mechanizmem. wéw-
czas nalezy oméwié w sposéb najbardziej zwiczly za-
sade jego konstinkeji i dziatanda, ilustrujge tekst
schematami, wykresami i uproszczomymi rysunkami
konstrukey jnymi. :

Po czebch rzeczowe] artykulu zaleca sie umiescié
zestamwieniz adefiniorwanych pojeé technicznych w je-
zyvku polskim, angielskim. francuskim, niemieckim i ro-
syjskim. ’

W zakonezenia artykulu nalezy podaé spis literatury,
dotyvezacej omawianego pojecia, ogramiczajac .sie do
najeelniejszveh dziel o nieprzemijajacej wartoSci.

Uwagi metodyczne. )

Niewatpliwite najwieksza tradnoscia w opracowaniu
arltvkuléw do encyklopedii jest podanie S$cistych
i jasnych okresleri (definicyj).

Definicja popramma, czyniaca zado$é regulom logiki.
powinna stosowaé sie do wszystkich przedmiotéw.
okre€lonveh wspélnvim mianem i wylacznie tyvlko do
nich. Ponadto, jak méwi Henryk Poincaré, dobra defi-
nicja jest ta kitéra jest zrozumiata. A zatem definicja
powinna postugiwaé sie pojeciami prostymi, zrozu-
miatymi dla czytelnika, bez odwolywania sie do in-
nycdh pojeé, ktére znéw wymagaja okrveSlenia. Spro-
wadza sie to do warunku, by kazde okre$lenie stano-
wilo niejako zamknigta w sobie calosé. '

s

W okresleniu pojec¢ nalezy uwuikac synonimémw, 1. j.
wyrazow o réoznym brwmieniu, a jednakowym zna-
czeniu, a w szazegdlnoSei w okre$lniku  (orzeczeniu)
nie podawaé wyrazu, stanowiacego okreslna, czyli po-
jecie definiowane. Blad len, zwany w logice idem
per idem”, prowadzi do czczego werbalizmu i za-
chwaszezenia uprawianei dziedziny wiedzy.

W okredlaniu  pojeé  technicznych nalezy korzy-
sta¢. z poteznveh  narzedai my$li ludzkiej, jakimi
sa jezyk matemalycony i rysunek.

W szozegélnosei przy okre$laniu pojeé¢ oderwanych
zaleca sie stosowanie jezyha matematycznego, i to za-
réwno w postaci analityeznej (funkeje, réwmnania, wizo-
1'8f), jak i w postaci geometrycznej (krzywe, wykresy).

Przy opisywaniu jakichkolwiek urzadzen technicz-
nych naltezy poslugiwaé sie rysunkiem. Wobec ol-
brzymiego rozwoju mauk iechnicznych, réznorodnodei
urzadzen i bogaciwa systeméw, typow i rozwigzai
konstrakeyjnyeh. jasny schemat lub rysunek w wic-
la wypadkach moze daé znacznie wiecej, niz przy-
dtugie opisy; pod jednym oczywidcie warunkiem, iz
jest to rysunek wykonany w sposéb whasciwy. Na-
tomiast rvsunek przeladowany -szezegélami komstruk-
cvinymi zaciemnia nicjednokrotnie my$l przesvoduig
konstrukeji i zamiast pomagaé, utrudnia zrozumienie
istoty i zasady dzialania omawianego urzadzenia tech-
nieznego.

Wobec réznorodnoéei dziel technicznych (narzedzi,
[nzyrraddw, maszyn, urzadzen. hudowli), trudno po-
daé $cisle wskazdwki opracowyvwamnia rysunkéw, jakic
powinny: byé zamieszczane w PEM. Nastepujace wy-
tyczne moga oddaé pewne uslugi wspdéipracownikom
enevklopedii:

1) przede wszvstkim malezy umieszezaé schematy,
umosliwiajace zrozumienie zasady budowy (konstrul-
¢ 1 dzialania opisywanego urzadzenia techmicznego;

2) w rysunkach konstrukeyjnych nalezy uwypuklaé
czedei istotne, a pomijaé lub usuwaé na drugi plan
szezegdly drmigorzedne (prowadzi to do opracowania
swoistej techniki wykonywania rysunkdw):

5) zaleca si¢ podawanie rysunkéw perspektywicz-
nych;

4) w rysunkach. odtwarzajacych urzadzenia tech-
niczne ruchome. zaleca sie podawanie rysunkéw, przed.-
stawiajacveh charaktervstyezne fazy dzialania (np.
w silniku tlokowym stany. odpowiadajace charakte-
rystveznym polozeniom ttoka).

Uzywanie trzech podstawowyeh Srodkéw wyraza-
nia naszych mv$li. a mianowicie stowa, symbolu ma-
tematyezmego i rysunku jest wskazane 1 z tégzo-, wizgle.
du. by ulatwié czvtelnikom obeych narodowodei ko-
rzystanie z Polskiej Encvklopedii Mechaniki.

AT.T.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA KWARTAL I/ -

Nalezno$ci z tytulu prenumeraty prosimy wptacaé na konto nasze
PKO 1-624

podajqc na blunkiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres, 3) ilosé

s 2

egzemplarzy, 4) okres za ktéry prenumerata zostala oplacona.

Administracja czasopisma ,,MECHANIK"
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RZECZY CIEKAWE

0 CZASOMIERZACH.

1. Zegary w starozytnoSci.

C'zasomierze sa prawic tak dawne jak ludzko$é.
Obserwacja pozomego ruchu slofica wzgledem ziemi
dawala mozno$¢ picrwotnym ludom orientowania si¢
w czasie dziennym. Pianie koguta o pélnoey i wscho.
dzie stofica przynosilo podzial nocy i zapowiedZz dnia.

Dlugo$é cienia gory, drzewa, czy wbitego w zie-
mi¢ kija, stanowil pierwszy naturalny zegar, t. zw.
gnomon, znany jeszcze mieszkaficom Mezopotanii
.1 Egiptu. Pé6Zniej ozwaczanie pory dnia przez kieru-
nek cienia bylo juz pewnym ulepszeniem tego zega-
ra czyli kompasu slonedanego.

Pierwsze historyczne wzmianki o zegarach mamy
z VI wieku przed Ch.. gdy Hebrajezycy otrzymali
z Babilonii dokladne dane o tych czasomierzach,
ktére stuzyly ludziom jednak tvlko w czasie pogod-
- nego dnia.

W gstarozytnym Rzvyvmic rozpoczeto w I wieku
przed Chr. stawiaé na miejscach publicznych specjal-
ne kolumny, ktérych cien przebiegal rozmaite znaki
umieszczone na ziemi. Znaki te oznaczaty pory dnia.
Do XV-wieku zegary stoneczne byly najbardziej roz.
powszechnionymi czasomierzami,

Rys. 1. Zegar stoneczny strzelajacy w potudnice,

Ciekawy okaz poziomego czasomierza slonecznego
przedstawia rysumek . Szklo powiekiszajace, odpo-
wiednio ustawiane, zapalalo o godzinie dwunastej
w poludnie zapalnik i powodowalo wystrzal armatki.
Zegar ten wykonal w XVIII wieku . Chevalier
w Paryzu dla krola Stanistawa’ Leszazyriskiego.

Ale wr6émy do czaséw przedehrystusowych,

Noce i dni pochmurne zmusily ludzko$§é do wy-
nalezienia Zegarémw mwodnych, zwanych z grecka hy-
drologium.

Dziataty one w ien lsposéb, ze woda z jednego
" naczvnia splywala kroplami przez waski otwér do
drugiego. Babiloficzycy pierwsi ozmaczyli naczynia
skala o 24 jednostkach. Znaleziono egipski zegar
wodny jeszcze z 1400 r. przed Chrystusem.

Jeszcze w $redniowleczu uwazano bijacy regar
wodny za cud $wiata. Mechanika bicia polegala na
tym, ze po uplywie kazdej godziny kulki zelazne lub
kamienie spadaly na klosz metalowy, lub tez spa-

_ - ‘ N

12946-R2 ~

Zegar wodny z III wieku przed Chr.
uzywany w Egipcie.

Rvs. 2.

e .
ety = B RIL o e

fo 7 ST f - . .;1;
dajaca woda wruchomiala w oznaczonych czasie me-
chanizm, ktéry z kolei poruszal diwigniami mfotki
bijace. Taki wtadnie zegar otrzymal Karol- Wielki od
Harun el Raszyda, kalifa bagdadzkiego. Zegary wod-
ne byly uzywane po domach jeszcze do 17 wieku.

>

i
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129/46 - R4

Zegar oliwny.
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Wedlug starozy tnego podania juz w1300 1. przed
Chr. znano zegary piaskomwe, zwane z grecka’ klepsy-
drami. Budowano je pdéznicj niz wodne i zapewne
dopiero po wynalezieniu szkla. Przy tych zegarach
gorna banieczke szklang dgczona wigskim przewodem
z dolng. Drobaiutki piasek przesypywal sie w pew-
nym okreSlonym czasic, z jednego naczyika w drugice,
poczym odwracano je (zamiast obecnego nakrecamia)
t'znowu zegar dalej ,chodzil”. Jedyn'y to zegar staro.
zytnosei, ktéry zwycigsko przetrwal do naszych cza-
sOw i jest czasem uzywany przy rozmowach telefo-
nicznych, gotowaniu jaj itp. / :

Zegary oline byly to szklane ldmp), w ktorych 7

Ini.-mech. JAN ODERFELD

podzialka, oznaczajuca il0S¢ wypalope) oliwy, oknes-
lala z grubsza miniony czas.

Podobnie 1 dwicca sluzyla jako miernik czasu,
a to w ten sposob, ze preez spalanie sie jej, mozna

. bylo odezytaé na podzialce jaki czas uplynat.

Roéwniez czasow zamierzchlych siega ,.zegar” opi-
san)} przez W. Pola w ,Mohorcie”. Oto-zawieszano u
pulapu nasmotowany sznurek, oznaczony w réwanych
odstepach wezetkami. Zapalono go, a czas tlenia od
wezelka do wezelka twomnzyt jednostke czasu, wedlug
ktérej orientowano si¢ w porze nocnej.

brat Warorzyniec Aleks. Podwapiriski,
franciszkanin mistrz zegarmistrzowski

NIEZWYKLA MASZYNA DO LICZENIA

Wedlug Sunday Empire News z 17 marca 1946 r.,
oddano w Anglii do uzytku cywilnego maszyne do
liczenia, zbudowang w czasie wojny dla blyskawicz-
nego obliczania danych artyleryjskich i bombowych.

Maszyna ta jest catkowicie zelektryfikowana; za-
wiera nie mniej od 18.000 lamp katodowych i wiele
kilometrow poigczenn drutowych. Maszyna jest w sta-
nie przeprowadzi¢ 10 milioné6w dodawan lub odej-
mowan na liczbach 10 cyfrowych w ciggu 5 minut,
czyli okoto 33.000 dziatan na sekunde. -

Czytelnik niewatpliwie zauwazy w tym miejscu:
gotéw jestem uwierzy¢, ze maszyna jest zdolna w tym
tempie odpowiadaé na zadawane pytania, kto jednak
zdazy jej zadaé¢ 33.000 pytan na sekunde?

Ot6z maszyna stawia sobie pytania sama. Jest
to bowiem maszyna do rozwigzywania metodg ko-
“lejnych préb skomplikowanych réwnan z wielu nie-
wiadomymi, zardwno algebraicznych, jak i roéznicz-
kowych, zatym prace nalezy sobie wyobrazi¢ mniej
wiecej w ten sposéb, ze obsluga nastawia maszyne
na pewien typ zagadnienia i podaje jej konieczng
ilosé¢ danych liczbowych, a maszyna przeprowadza
Wedlug pewnego planu préby tak diugo, az zagad-
nienie nie bedzie rozwigzane,

© wolnego miejsca odbioru i

Nie na tym konczg sie mozliwo$ci maszyny,; jest
ona w stanie zarejestrowa¢ dwie liczby, doda¢ je
lub odjaé, przekazat¢ je z miejsca réjestracji do do-
zglosi¢ sygnal ,,gotowa
wszystko to w ciggu

do nastepnej operacji‘

0,0002 sek.

Mnozenie zabiera wiecej czasu, bo az 0,003 sek.,
a najpowolniejszg operacja jest wycigganie pier-
wiastka kwadratowego, ktére przy doktadnosci do

‘9-go znaku trwa 0,026 sek.

Kilku godzinna praca maszyny jest réwnowazna
nieprzerwanej pracy bieglego rachmistrza w ciagu
stu lat.

Niezwykta maszyne oddano
obliczen zwigzanych z wyzyskaniem energii
wej, aerodynamiki, fizyki i astronomii.

Maszyna ma dwie wady: na przepisanie wynikéw

obecnie na uslugi
atomo-

- jej jednodniowych obliczen trzeba kilku miesigcy

pracy, co stawia naturalng tame jej pelnemu wyzy-
skaniu. Drugg wadg jest cena, wynoszgca okolo
100.000 funtéw szterlmgow Nie majgc w tej chwili
do dyspozycji zadnego arytmometru, rezygnujemy
z przeliczenia tej sumy na zlotowki po kursie wol-
nego rynku.

: KRONIKA '

OSRODEK BEZPIECZENSTWA PRACY
W MINISTERSTWIE PRZEMYSLU

Wychodzge z zalozenia, ze postep produkcji po-
lega na stosowaniu ulepszonych metod pracy i za-
stosowaniu coraz to doskonalszych maszyn, zapew-
niajacych réwnoczesnie calkowite bezpieczenstwo
pracy przy ich obstudze. Ministerstwo Przemystu
- utworzylo w Departamencie Ekonomicznym stanowi-
sko Gléwnego Inspektora Ochrony Pracy, ktérego
gléwnym zadaniem jest baczyé, aby natezenie wy-
twérczoéci nie odbijalo sje ujemnie na bezpieczen-
stwie pracy.

Od listopada ub. roku do chwili- obecne] wydano
teksty obowiazujacych wustaw, a w szczeg. rozpo-
rzagdzenie Prezydenta Rzeczypospolitej z dnia 16 mar-
ca 1928 r. o bezpieczenstwie i higienie pracy, oraz
rozporzadzenia: o chorobach zadowowych, o pro-

dukcji zwigzkéw olowiu, o zabezpieczeniu kotiow,
o zbiornikach pod ci$nieniem, ponadto spis ustaw,
przepiséw 1 rozporzagdzen z zakresu bezpieczenstwa
i higieny pracy. -

Ponadto opracowano jednolity wzér karty wypad-
kowej, utatwiajacy prowadzenie statystyki wypad-
kéw w zakladach przemystowych, oraz opracowano
regulaminy dla referatéw bezpieczenstwa pracy
w Zjednoczeniach przemystowych 1 w zakladach
pracy.

Wreszcie z dniem 1 marca b. r. Gléwny Inspektor
Pracy przystgpil do wydawania Biuletynu Informa-
cyjnego Ochrony Pracy. Tre§¢ obu pierwszych ze.
szytow omowiono w dziale ,,Czasopisma nadestane®.
Byloby rzeczg pozadang, by Biuletyn ukazywal sig

w postaci drukowanej.
P. P,
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KOMUNIKAT ZARZADU GLOWNEGO
STOWARZYSZENIA INZYNIZROW MECHA NIKOW POLSKICH

Zarzad Gloéwny SIMP, dzialajac jednoczesnie. jako
Komitet ~Organizacyjny  Stowarzyszenia  Iniynierow
i Technikéw Mechanikéw Polskich (SMP), postanowil
w dniu 28 czerwca 1946 r. w 20-ta rocznice zalozenia
SIMP zwota¢ w Warszawie Zwyczajne Walne Zebranie
Delegatow SIMP, na ktérym miedzy innymi przewidzia-
na jest zmiana statutu w kierunku ujednostajnienia ze
statutami Stowarzyszen, nalezacych do NOT.

W zwigzku z powyzszym wystano do nastepujacych
. Kolegow pisma, upowazniajace do zorganizowania Od-
dziatow i Kol Stowarzyszenia.

Oc-‘dzialy

Gdanski — kol. Janusz Babinski, Sopot, ul. Kosciusz-
ki 9

Krakowski- — kol. Stanistaw Grzymafowski, Krakéw,:

Plac Kossaka 6. Zjednoczenie Przemystu Kotlarskiego,
Lodzki — kol. Bolestaw Benedek, Lodz, ul, Wigury 21,
Grupa Precyzyjno-Optyczna Zjednoczenia Przemystu
Obrabiarskiego.
Pomorski — kol. Szymarski i Stanistaw Zawadzki,
Bydgoszez, Al 1-go Maja 42 Maszyn
Rolniczyech w Bydgoszczy.

Poznatiski — kol. dr Adam Kreglewski i Zbigniew

Zjednoczenie

Lutostawski, Poznan, Gorna Wilda 136, Firma H. Ce-
gielski. )
Rzeszowski — kol. Kazimierz Dapiszewski, Rzeszéw,

Pafistwowe Zaklady Lotnicze.

Slasko-Dabrowski — kol. Janusz Tymowski, Chorzow,
ul. Hutnicka 7. Wytwérnia Wagonow i Mostéw.

Szczeciniski — kol. Bolestaw Koehler, Szczecin, Al
Wojska Polskiego, Fabryka Stoewera.

Warszawski — kol. Wiladystaw Pachulski, Warszawa,
ul. Polna 46, Zjednoczenie Przemyslu Motoryzacyjnego.

Wroctawski — kol. Mikolaj Gufowski, Wroctaw,
Panstwowa Fabryka Wagonow, ’

Kota ,

w Bielsku — kol. Zbigniéw Huszynski, Bielsko, ul
Fabryczna 6. Fabryka G. Josephyego,

w Czestochowie — kol. Franciszek Przeidziecki, Cze-
stochowa, Al. 1-go Maja 19. Fabryka ,Metal”.

w Kielcach — kol. Mieczystaw Tyszko, Kielce, ul.
Mtynarska. Fabryka ,Granat”
* w Jeleniej Gorze — kol. Kazimierz Karczmarek, Je-
lenia Goéra. Fabryka Askania,

w Mielcu — kol. Zdzistaw Winecki, Mielec, Pan-
stwowe Zaklady Lotnicze,
w Radomiu — kol. Marian Poniatowski, Radom, Pan-

stwowa . Fabryka Broni,

w Skarzysku — kol. Bronisfaw Hackzewzcz, Skarzysko,
Kolonia Urzednicza przy Fabryce Amunicji,

w Starachowicach — kol, Antoni Kossobudzki, Stara-
chowice, Zaklady Gérnicze.

Zarzad Gléowny SIMP zwraca sie do wszystkich daw-
nych czlokéw Stowarzyszenia z apelem. o zarejestrowa-
nie si¢ w najblizszych Oddziatach i Kotach.

Oddziaty i Kota SIMP rejestruja kandydatéw na
czlonkow Stowarzyszenia w rozszerzonych ramach pro-
jektu nowego Statutu SMP.

Warszawa, dnia 10 maja 1946 r.

Zarzad Gléwny SIMP.

WYJASNIENIE DO ARTYKULU WSTEPNEGO
»0 ORGANIZACJI POLSKIEGO SWIATA

TECHNICZNEGO*
W zwiazku z artykutem wstepnym p. t. , O organi-
zacji polskiego $§wiata technicznego”, zamieszczonym

w zeszycie 3/46 czasopisma ,Mechanik”, podajemy, iz
w okresie konspiracyjnym istniala ,Tajna Organizacja
Inzynierow", kierowana przez §. p. prof. Stefana Bryle,
jednego z najbardziej czynnych, zastuZonych i odwaz-
nych inzynieréw okresu konspiracyjnego, wokol ktérej
skupiala sie znaczna czeéé inzynieréw, a takze i inzy-
nieréw-mechanikow. W organizacji tej byly omawiane
m. in, projekty mowych form organizacji $§wiata tech-
nicznego,

Podajemy to dla unikniecia nieporozumienia, jakoby
tylko wokoél redakcji ,,Mechanika" skupiali sie czton-
kowie SIMP w okresie konspiracyjnym. Redacja czaso-
pisma ,Mechanik" stanowila osrodek organizacyjny
pewnej grupy czlonkéw SIMP, pracujacych na polu pi-
smlenmctwa technicznego i zajmujacych sie przy tym
innymi zagadnieniami, zwiazanymi z odbudowa polskiej
kultury technicznej, j. np. reforma studiéw technicz-
nych, organizacja zycia technicznego w powojennej Pol-
sce itp. Poza tym istnialy i inne grupy inZynierskie,

co do dzialalnosci ktérych nie mamy na razie blizszych
AT.T.

UZUPELNIENIE SPRAWOZDANIA Z ZEBRANIA

ORGANIZACYJNEGO INZYNIEROW I TECHNIKGW

PRZEMYSEU METALOWEGO I ZBROJENIOWEGO
Z DNIA 23 MARCA 1946 R

Uzupelniajac sprawozdanie z Zebrania Organizacyj-
nego Iniynieréow i Technikéw Przemystu Metalowego
i Zbrojeniowego z dnia 23 marca b. r. podajemy pelny
tekst uchwaly, powzigtej przez powyzsze zebranie na
wniosek inz.-mech. Witolda Gokielego, Dyrektora Tech-
nicznego CZPZ:

1) Zebranie zaleca, by w regulaminie przyszlej Ko-
misji Kwalifikacyjnej SMP byl umieszczony punkt,
ustalajacy, ze czlonkiem Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw Mechanikow Polskich nie moze byé oso-
ba, ktéra w okresie ubieglej wojny byla skompromito-
wana wspolpraca z Niemcami 'w sposéb szkodliwy dla
spoleczenstwa’ .

2) Zebranie uwaza za tego rodzaju szkodliwa wspoél-
prace z Niemcami m. in. nieuzasadnione koniecznoscia-
mi polskich organizacyj konspiracyjnych przyjecie za-
trudnienia na stanowisku kierowniczym w niemieckim
przemy$le wojenrym. AT, T.

danych.
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Zeszyt 4

MECVEAXNIK

Rok XIX

Z DZIALALNOSCI KRAKOWSKIEGO
ZJEDNOCZENIA FPRZEMYSLEU ODLEWNICZEGO

Przy: Krakowskim Zjednoczeniu Przemystu Odlewni-
czego powstalo ,,Biuro Kons{rukcyjne Maszyn i Urza-
dzerni Odlewniczych”, ktérego zadaniem jest opracowanie
rysunkéw konstrukeyinych i wykonawczych, maszyi,
aparatéw i urzadzen dla przemyslu odlewniczego oraz
przygotowania tej produkeji w krajowyeh fabrykach
maszyn.

Wstepne prace Biura I(onstrukcymego obejmuja:

1) zebranie wszelkich rysunkow, katalogéw, prospek-
téw, dotyczacych maszyn, aparatéw | urzadzen
przemysfu odlewniczego;

2) zebranie informacyj od fabryk Przemyslu Odlew-
niczego, odnos$nie zapotrzebowania na tego rodzaju
obiekty.

Wypowiedzi, wskazowki i rady fachowcdw poszcze-
¢6inych fabryk sa nader pozadane; przyczynia si¢ one
niewatpliwie do lepszego i szybszego rozwigzania za-
gadnienia krajowej produkcji maszyn i urzadzen odlew-
niczych, ktérych brak odczuwa bardzo dotkliwie nasz
Przemyst Odlewniczy.

7 DZIALALNOSCI ZJEDNOCUZENIA PRZEMYSLU
KOTLARSKIEGO W KRAKOWIE

Przy Zjednoczeniu Przemysiu Kotlarskiego zostalo,
utworzone Cenfralne Biuro Aparatury Chemicznej i Urzq-
dzeri Chlodniczych 7 siedziba w Xrakowic. Pl Kos- |
saka 6.

Zakres dziatalnosci Centralnego Biura obejmuje:

1) Projektowanie i opracowywalnie zespoldw i apara-
tow dla przemystéow: chemicziego, fermentacyi-
nego, technologiczno - chemicznego i chiodniczego;

2) Wspolprace z Instytutami. krajowymi dla powyz-
szych przemyslow oraz utrzymywanie kontaktow
z zagranicznymi instytuciami w celu zdobywania
postepéw w dziedzinach aparatury. i urzadzen
chemicznych, fermentacyirsch, technologicznych
i chlodniczych. .

Dla spelnienia powyziszych zadan Centralne Biuro po-
za kompetencjami okreslonymi regulaminem ma prawo
scentralizowania archiwum rysunkowego na urzadzenia
i aparaty dla wymienionych przemysiéw i m‘«g&. zbu;;ra;
rysunki od innych fabryk za odpown;lym \ggkatauw \ﬂ-‘\‘.,

o .
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