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W dniach 5, 6 i 7 grudnia odbyta sie w Domu Technika
w Warszawie Konferencja Pomiarowa, zorganizowana przez
Stowarzyszente Inzynierdw i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich przy wspdtudziale Ministerstwa Ciezkiego Przemuysiu
i Gléwnego Urzedu Miar.

Od Redakeciji

W pierwszych lalach powojennych uwaga wladz i sfer gospodarczych w dziedzinie odbudowy Kraju
byta zwrécona przede wszystkim na wzmozenie produkcji. ,1los¢* byta gléwnym hastem, pod kiérym roz-
wijato sig Zycie gospodarcze. Na Kongresie Technikéw w grudniu 1946 r., na ktérym byla omawiana sprawa
planu 3-letniego, a takie na wielu innych zjazdach i konferencjach przewazaly zagadnienia ilosci.

Gdy obecnie ,,ilos¢ przestata byé w pewnym stopniu zagadnieniem, a planowanie i realizacja planu
w Polsce stanely na wysokosci, zapewniajacej pokonywanie wszelkich nieomal trudnosci pod wzgledem
ilosciowym — rzeczq naturalng byfo wysunigcic na pierwsze miejsce sprawy ,jakosci produkcji®, t.j.
cechy okreslajgcej stopiefi trwalosci przedmiotu lub stopien posiadania przez niego sciile okreslonych wta-
snosci, dostosowanych do potrzeb. '

Zagadnienia ilosci” i ,,jakosci” faczq sig scisle ze sobq, gdyz wysoka jako$é, w znaczeniu duzej trwa-
tosci, zapewniajqc diuisze ,zycie” produkiu, zmniejsza potrzeby ilosciowe, a wige ulatwia zaspokojenie
rynku. Wysoka jako$é w drugim z podanych znaczen, zapewniajgc jednolitosé wymiaréw i innych wlasrosci,
umozliwia produkcje masowq i zamienno$é czesci, a wige cazyni produkt dostepnym dla szerokich warstw
ludnosci.

Sprawa jakosci produkcji nabiera szczegilnego znaczenia przy systemie wspélzawodnictwa pracy,
dajacym tak wybitne wyniki w dziedzinie ilosciowej, ktore jednak w razie braku kontroli moze powodowaé
obnizenie jakosci.

Kontrola jakosci jest jednym z podstawowych warunkéw podniesienia jakosci i stanowi dzis zagadnie-
nie, bedgce szczegélng troska czynnikéw kierujgcych przemystem.

Z drugiej strony kontrola jakosci jest sprawq mierzenia, a skuteczno$é koniroli jest wwarunkowana na-
lezytym poziomem dokonywanych pomiardw.

Racjonalna organizacja kontroli musi uvwzglednic wielkie postepy w tej dziedzinie. W ostatnich 30 latach
rownolegle ze zdobyczami nauki i techniki obserwujemy ogromny rozwdj nauki o mierzeniu — metrologii.

Ujawnia si¢ on w powstewaniu coraz to nowych metod pomiaréw, wykorzystujacych najrozmaitsze
sjawiska, w konstruowaniu coraz nowszych przyrzadéw, pozwalejacych mierzyé z wigksza doktadnoscia,
szybkoscig i niezawodnoscig, w mierzeniu coraz wigkszej liczby wielkosci fizycznych o wzrastajacym obsza-
rze Mmierniczym.

Wsréd nowych metod i zasad mierniczych podkreslic nalezy np. wykorzysianie szeregu zjawisk opty-
cznych, szczegélnie interferencji swiatta, ktéra pozwala mierzyé z dokfadnoicia do setnych czesci mikrona,
co stanowi 10-krotny wzrost dokfadnosci w stosunku do stanu sprzed 50 lat. Wspomnie¢ tu wypada o pow-
szechnym dzi$ zastosowaniu do mierzenia zjawisk elektrycznych i elekironowych, pozwalajacych na przeno-
szenie wskazan na dowolne odleglosci i nie wykazujqcych praktycznie bezwladnosci, a wige mierzacych szybko.
Zjawiska [otoelektryczne daja mozino$é mierzenia bez zetknigcia z przedmiotem mierzonym, nawet gdy znaj-
dzie sig on w ruchu i uniezaleiniajq wynik pomiaru od niedoskonafosci wzroku. Stosowane sq liczne urza-
dzenia automatycane, mierzqce od razu wiele wymiaréw, samoczynnie sortujgce lub dajace przebieg zmian
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wymiarn podezies obrébli. Wspomnied tei naleiy o wspanialym wynalazhu, radarze. jednym ze szezytowych
osiqgnied lechniki pomiarowej ( techniki 1w ogole. ‘ »

Wyrazem rozwoju metrologii jest tei ogromna literatura specjalna i specjalizacja zawodowa, szkoty
i kursy, kszlatcqce inzynieréw i technikow pomiarowcow, zjuzdy i konjerencje krajowe @ migdzynarodowe.

Sprawy mierzenie sq w nas ceraz bardziej doceniane. Zaréwno pozylyine ustosunkowanie si¢ whad.:,
jak i zainteresowanie si¢ swiala lechnicznego i gospodarczego tymi sprawami wskazuje, Ze rola doktadnego
mierzenia stopniowo znajduje nalezyie zrozumienie.

SIMP dawai juz niejednokrotnic wyraz temu zrozumicniu, o czem Swiadczy rowniez zorganizowanic
Konferencji Pomiarowej. W rolu ubicgtvin sostal wydany specjalny potrojny zeszyl pomiarowy czasopismda
Mechanik®, sprawom metrologii cgdlnej (poza metrofogia warsziaiowa) zostato poswiecone okoto 600 stron
w I tomie ,,Poradnika techniczncgo Mechanik™.

Jednak mimo ogélnego zainteresowania, sprawy miierzenic w przemysle w ogdle, a szezegélnie w prse-
mysie metalowym, nie stojq w tej chwili dobrze. Nie ma w tym zreszlq nic dziwnego. Przemyst zniszczony
rabunkowa gospodarka okupania i dziataniami wojennymi zaopatrywai sig w pierwszych latach odbudotcy
w narzedzia miernicze najrozmaitszego, czesio nie wiadomego pochodzenia, przewainie przes nikogo nie
sprawdzane. Zakupy czesto dokonywano pospiesznie bez wnikania w wlasciwosci zamawianych narzedzi
i ich uiytecinoié. Zressztq ilosé nabyiych narzedzi mierniczych, zwlaszcza bardziej precyzyjnych, jest
krople w morzu potrzeb.

Totez w chwili obecnej pomiary fabryczne nie sa oparie na miarodajnych wzorcach, brak jest norm,
przepiséw i instrukcji o sprawdsaniu, brak danych, kicre ustalatyby rodzaj narzed:i, jakie powinny byc
stosowane w zaleinosci od niezbednej dokladnosci. bral wyiyeznych 1w sprawie zaopalrywania Jabryk
w sprzet pomial'owy, na Ogéf nie ma rowniez n((/ez'ycie 11,/':(!7([30/11)/‘(7]1, laboratoridw, «a [)GI'.K‘OII(’I wykonujq.cy
pomiary jest w wielu przypadkach nicwyszkolony. Czesto nie jest tez ustalone, kto jest odpowiedzialny :za
pomiary w poszczegolnych fabrykach.

Poczynionych uwag nie nalezy jednak byt generalizowaé, gdyzi nie brak iz Jubryk, stojacych na wy-
sokosci zadania.

W iych warunkach nalezy postawic pytania: jakq drogg powinno pojsé uporzadkowanie spraw pomia-
rowych w przemysle metalowym? Od czego naleiy zaczqé?

Na te pytania dafa odpowteds Konferencja Pomiarowa.

Pierwszym i najwainiejszym krokiem ku poprawie obecnego stanu powinno by utworsenie [zb Po-
miarowych, kierujacych gospodarka pomiarowq possczegolnych fabryk. Organizacja [zb  powinna byc
oparta na jednolitych zasadach, zepewniajacych wirzymanie w catym przemysle jednej miary, swiqzanef
: wzorcami paistiwowymi, co stancwi warunek zabezpieczenia zamiennosci czgsci i wspdtpracy rézinych
zakiaddw.

Do tego zmierza oslainio wydane zalecenie PRIPG o uiworzeniu 1:b Pomiarowych 1w fabrykach prze-
nystu metalowego i elekirotechniczicgo, kiore zostaio zreferowane na Konferencji. Byly tei podane szcze-
sotowe wskazania co do realizacji tego sulecenia. « miedzy innymi sprawa saopatrzenic w sprze! pomiarowy
1w ramach planu G-letniego oraz zagudnienie szkolenia pomiarowcéuw.

W szeregu referatéw przedstawiono konstrukeje przyrzadow mierniczych. odpowiadajace nowoczesnym
wymaganiom doktadnosci i sprawnosci pomiardw, «w szczegélnosci konstrukcje czujnikow mechanicznﬁlz,
aptycsnych, pnewmatycznych, elektrycznych i innyeh oraz aparatéw do pomiaréw automatycznych.

Postepy techniki pomiarowej byly poruszone w serii referatéw o gladkosci powierzchni, pomiarze
cwintow, kot zebatych i in., oméwiono wlesnie metody sprawdzania przyrzqdiéw mierniczych oraz wska-
zeno zasady doboru narzedzi mierniczych do poszczegélnych rodzajow pomiaréw. Zagadnienia normali-
zacji gwintéw, analizy wymiarowej, kontroli statystycznej znalazty réwniez wlasciwe oswietlenie.

Podano tei wyniki prac nad ustalaniem sposobéw regeneracji zuiytych narzedzi mierniczych. Rege-
neracja daje moznosé znacznego priediuienia okresu uiytkowania tych narzed=i, a tym samym prowadzi
do duzych oszczednoici w gospodarce narodowe;.

*
* L d
LWNie tudzimy sig — powiedsial w koicowym przemowieniu Przewodniczqcy Komitetu Organizacyj-
- 2 a ‘ . - 7 - B -
nego Konferencji prof. E. Oska — .,by Konferencja miala wyczerpaé zagadnienia, bedqce przedmiotem

jej obrad. Bytoby to niemoziliwe w ciqgu dwoch dni i nie byto to zamierzenicm organizatoréw Konferencji.
Uu:az?amy je([nak, Ze przez samo porussenie szeregic spraw, swrocenie na nie uwagt. wskezanie, na waznosé
dle gospodarki narodowej — cel konjerencji zostat osiggniety. ‘

Sadzimy przytem, ze kaidy z uczesinikow tej Konjerencji bedzie sig staral peglebic przes fachowaq lite-
rature rzucone tu mysli i realizowaé je na ferenie swego warszialu pracy, przes co stanie sig powazinym.
ogniwem na drodze do dalszego rozkwilu Polski Ludowej*. ' ;

Redakcja czasopisma ,Mechanik™ uznajec wainosé Konferencji i solidaryzujqc -sic = apelem do jej
uczestnikow, dazyé bedzie do mozliwie wszechstronnego i gruntownego oswietlania zagadnicri pomiarowych,
poruszanych na Konferencji. A
* ¥ *

W dalszym  ciqgu podajemy wygloszony przes inz. Antoniego Tymienieckiego, Dyrektora De-
partamenty Produkeji i Techniki Mim',sl,erslsm.Iirw:cmzys!u Cigzkiego, .,Referat Programowvy™ oraz przemd-
wienie Przedstawiciela Zarzedu Glow 7 selawodowego Metalowesw — Alojzego Firganka.
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Referat Programowy

Ubiegte lala byty latami walki o wykonanic planéw
produkeyjnyvch pod wzgledem ilodciowym. Swiadomie
przymykato si¢ oczy na pewne niedociagniecia jakos-
ciowe produkiow, gdyz na tym ctapie odbudowy go-
spodarcze] kraju wainym bylo wyprodukowanie jak
najwiekszej iloSci towardw, uporzadkowanie i inwes-
towanie zakladéw przemystowych w bardzie] nowo-
czesne wyposazenie oraz nadanie im bardziej telowej
7 punktu widzenia gospodarki socjalistycznej, struk-
lary organizacyjncj.

Okres ten zamykamy obecnie przedicrniinowym
wykonaniem planu 3-letniego oraz przedterminowym
wykonaniem planu roku biezgcego.

Przechodzimy teraz do nowego okresu produkeyi-
nego, okresu dalszego silnego wzrostu naszej produk-
¢ji z rownoczesnym postawieniem jej jakosei na jak
najwyzszym poziomie.

Zadanie to stawiamy dzi$ w calej jego osirosci —
musimy bowiem spowodowaé przetom w dotyehezaso-
wym liberalnvim  traktowaniu  zagadnienia jakosci,
przetom tak silny, aby doszedl do $wiadomosei kaz-
dego z pracownikéw Przemystu Metalowego! — Punk-
lem zwrotnym niech bedzie ogdélno krajowa Konfe-
rencja Pomiarowa.

Prace wvdziatéw kontroli w zakladzie obejmuja
swym zakresem caly cvkl produkeviny wyiwarzanego
przez zaktad wyrobu i przy nalezytym funkejonowa-
niu zapewniaja zadana jego jako$C.
przez konirole surowcow, poHabrykalow, czedei za-
kupywanych; przez konirole miedzyoperacyjna i osta-
teezng produkejl wlasnych warsztatow; przez konirole
narzedzi i przyvrzadéw pomiarowych.

Aby osiggnaé sprawne funkcjonowanie wydzialow
kontroli przy ich réznorodnych zadaniach, nalezy:

1) szkoli¢ stale nowe kadry pracownikow,

2) dba¢ o unowocze$nienie sprzetu pomiarowego,

3} dazy¢ do mechanizacji kontroli wymiarow,

4) dazyé w uzasadnionych wypadkach do zautoma-
tyzowania kontroli,

5} wprowadzié przy wielkoseryjnej produkeji kon-
trole statystyczna.

W wiekszosci  wypadkow przy kontroli wymiardw
wylwarzanych przedmiotow poslugujemy sie spraw-
dzianami dwugranicznymi. Ta metoda pracy, dotych
czas u nas stosowana prawie wytacznie, posiada sze-
reg ujemnych cech, a mianowicie: pochfania duza
ilos¢ pracy recznej, powoduje znaczne zuzycie spraw-
dzianéw, daje subiektywne oceny wynikow spraw-
dzania.

Zdajac sobie sprawe, ze ta metoda koniroli ze
wzgledu na nieduze na ogoét serie w naszej produkeji
pozostanie w Polsce jeszcze przez diuzszy czas jako
dominujaca, nalezy przejs¢ do stosowania sprawdzia-
néw chromowanych, aby w ten sposob przedtuzyé ich
Zywolnosc. »

Réwnolegle nalezy zaczaé w wypadkach ekonomicz-
nie uzasadnionych wprowadza¢ mechanizacje prac
kontroli wymiaréw przez stosowanie przyrzadow kon-
trolnych.

Np. do mierzenia Srednic watkéw nalezy wprowa-
dzi¢ na wzér radzieckich przyrzadéw EKDS, przyrza-

Osigga sie to -

dy pracujace przy pomocy szeregu ruchomych spraw-
dziandw  szczekowych, potgczonych z  sygnalizacja
éwietlna i za jednym przesunieciem dzwigni dajacych
pomiar wszystkich $rednic badanego wielostopniowego
watka.

Do mierzenia przedmiotéw o skomplikowanych
ksztattach nalc&y wprowadzaé przy rzady optyczne.

Do mierzenia gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych
-— przyrzady z napedem recznym lub mechanicznym,
mozliwie z sygnalizacja Swietlng iip.

Co osiagniemy przez mechanizacje prac kontroli?

1) zmniejszenie ilosci rchoczo-godzin  zuzywanych

na kontrole, -

2) mozliwo$é zairudnienia stabo wykwalifikowanych
kontroleréw,

3) lepsze wyniki kontrolne, wolne od subiekiyvwnych
ocen,

4) zmniejszenie zuzycia sprawdzianow.

Sa to wszystko wazkie czynniki, poz“ala]ace na
szybsze zrealizowanie postawionego dzisiaj zagadnie-
nia — podniesienia jakosei produkeji.

Nie znana jest u nas prawie ze calkowicie ,auto-
kontrola® eliminujaca z gory jakickolwiek braki.
Chodzi tu o prace przy pomocy elckirominimetréw
wzglednie aparatéow ,,Sollex™, whudowanych w obra-
biarki (przewaznic szlifierki albo precyzyjne tokarki).
Robotnik w tym wypadku ma moznosé siatego éledze-
nia wielkosci wymiaru obrabianego przedmiotu. Me-
toda ta stwarza réwniez mozliwo$¢ sclekcjonowania
wytwarzanych czesci na z gory okreslone grupy wy-
miarowe, co zinacznie ulatwia montaz. Nalezy ..auto-
kontrole™ wprowadzi¢ w naszych zakltadach, zwlaszcza
przemysfu motoryzacyjnego i precyzyjnego.

Metoda kontroli statystycznej, stosowana w ZSRR
i w krajach anglosaskich przy produkeji wyrobow
masowych, nie jest u nas dotycheczas wprowadzona.
Nie byto co prawda dotychczas cdpowiednich warun-
kéw po temu. W ramach reaiizacji planu 6-letniego
winna ona znalezé zastosowanie nie tylko w przemysle
metalowym, lecz i w innych przemystach. Warunkiem
jej stosowania sa ustalone warunki produkeji, to zna-
czy, ze wszystkic czynniki  wystepujace w produkeji
(obrabiarka, narzedzie, przyrzad, surowiec) winny
hy¢ stale tej samej jakosci.

Przejde z kolei do zagadnienia jakosci powilerzchni,
okreslane] na rysunkach w zaleznosci od stopnia za-
danej gladkosci jednym, dwoma lub trzema trojkata-
mi. Od tego prymitywnego znakowania ZSRR oraz
panstwa anglosaskie przeszly do bardziej doktadnego
i konkretnego — stwarzajac normy klas gtadkosci po-
wierzchni, ktére oznacza si¢ na rysunkach odpowied-
nimi liczhami. Ten sposéb znakowania umozliwia
osiagniecie zamierzonej jakodci powierzchni wytwa-
rzanego produktu, gdvz podaje wiclkos¢ dopuszczal-
nyeh odchylek wymiarowych, lub lez pozwala na
przeprowadzenie pordwnan z odpowiednimi wzorcami.

Do pomiaréw w pierwszym przypadku stosuje sig
aparaty typu ,Linnika® albo ,Brusha” — w drugim
wypadku typu ,.Busha®

Zadaniem lat najblizszych bedzie wprowadzenie
i tych pomiaréw do naszych warszlatow, a przez to
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ulatwienie pracy naszym warsztalowcom w osigganiu
jak najwyiszej jakoSci wytwordw.

Warunkiem podstawowym wszelkich osiggnigé jest
czlowiek i nalezyta organizacja pracy. Musimy wigc
otoczyé czujna opieka nasze kadry kontrolerskie, sy-
stematycznie je przeszkalaé, wyposazyé je w nowocze-

MECHANIK

Rok XXII
sny sprzet pomiarowy, a wowczas rozpoczeta w dniu
dzisiejszym wielka kampania o poprawe jakosci —
zakoncezy si¢ pelnym zwyciestwem.
inz. Antoni Tymieniecki

Dyrektor Departamentu Procukecji i Techniki
Ministerstwa Przemystu Ciezkiego

Przeméwienie Przedstawiciela Zwigzku Zawodowego Metalowcéw

W imieniu Zarzadu Gléwnego Zwiazku Zawodowe-
go ‘Metalowcéw witam Krajowag Konferencje Pomia-
rowa. Witam Was w imienia cztonkow naszego Zwia-
zku, naszych przodownikéw pracy i racjonalizatoréw.

Zwolana z inicjatywy Zarzadu Gléwnego Stowarzy-
szenia Inzynieréw 1 Technikow Mechanikéw, Krajo-
wa Konferencja Pomiarowa bedzie niewatpliwie po-
waznym wkladem w usprawnienie dotychczasowych
metod pracy na odcinku gospodarki przyrzadami po-
miarowymi i kontroli jakoéci produktow.

Budujac ustréj socjalistyczny w naszym kraju, ko-
nieczny jest wspoludzial i wspélpraca polskiego in-
Zyniera, technika, robotnika i racjonalizatora. Ta
wspélpraca jest gwarancja naszego postepu technicz-
nego, daje rekojmig rozwiazania i usuniecia trudnosci
przy realizacji planéw produkcyjnych.

Zarzad Glowny Zw. Zaw. Metaloweéw przywigzuje
duzg wage do dzisiejszej Konferencji, ktéra ma za
zadanie przeanalizowanie dotychczasowe] sytuacji
i zwrdcenie uwagi na racjonalng gospodarke przyrza-
dami pomiarowymi.

Od nalezytej znajomoéci tych narzedzi, od stopnia
umiejetnoéci obchodzenia si¢ z nimi 1 ich wykorzy-
stania, zaleina jest w duzym stopniu jakoéé produkeji
w naszych zakladach przemystowych.

Poréwnujac na przestrzeni ostatnich lat jakos¢ na-
szych wyrobéw przemystowych, przyznaé trzeba, ze
poprawia si¢ ona z kazdym dniem. Zwiazek Metalow-
céow z wielks troska dba o poziom jakodci naszej pro-
dukeji. Powotanie do zycia brygad wspétzawodnicza-
cych w duzym stopniu przyczynilo si¢ do poprawy
;akosci naszych wyrobéw. Ale czy osiagnigcia dotych-
czasowe moga nas zadowoli¢? Czy wszystko juz zo-
stalo dokonane na tym odcinku? Przyznamy, Ze nie.
Przychodzace bowiem meldunki z terenu, reklamacje
odbiorcéw, skarzacych si¢ na jakosé —— nasuwaja
nam obowigzek glebokiego wnikniecia w przyczyny
lego stanu rzeczy.

Faktem niewatpliwym, majacym wplyw na niedo-
stateczng jakoéé naszych wyrobow przemystowych jest
brak odpowiedniej ilosci fachowcdw, wykwalifikowa-
nych sif kontroli odbioru technicznego, brak dosta-
tecznej ilosci przyrzadéw pomiarowych i sprawdzia-
néw, niedostatecznie jeszcze opanowana gospodarka
tymi narzedziami. '

Trzeba na odcinku tych zagadnien poczynié szereg
usprawnienn celem usunigcia dotychczasowych niedo-
magan.

Trzeba intensywniej niz dotychczas szkoli¢ kadry
fachowcow, kadry kontroli technicznej.

Trzeba wigcej poéwigcié uwagi produkeji nowych
narzedzi pomiarowych.

Trzeba wigcej niz dotychczas zacieéni¢ wspofprace
inzynieréw, technikéw i robotnikéw racjonalizatoréw.

Kluby Racjonalizacji i Usprawnien winny stac si¢ o$-
rodkiem koordynujacym wspélny wysitek dla podno-
szenia wydajnosci pracy, jakosci produkeji, opracowy-
wania nowych, lepszych metod produkeji.

Trzeba na wyzszy poziom podnie$¢ organizacje pro-
dukeji 1 odpowiedzialnosé osobista za powierzong
prace.

Trzeba usprawnic gospodarke przyrzadami pomia-
rowymi, dbajac o racjonalne ich wykorzystanie i na-
lezyte ich utrzymanie.

Trzeba wigcej niz dotychczas przenosi¢ dos$wiadeze-
nia z jednych zakladéw do drugich.

Trzeba w wigkszym stopniu korzysta¢ z bogatych
doswiadezen kraju zwycieskiego socjalizmu ZSRR
i krajéow Demokracji Ludowej.

Przegladajac program Konferencji stwierdzié trze-
ba, ze wszystkie te zagadnienia beda tematem obrad
Konferencji. :

Od umiejeinego opracowania 1 nalezytego wprowa-
dzenia w czyn Waszych zamierzen w duzym stopniu
zaleze¢ bedzie dalsze usprawnienie organizacji i metod
produkeji. Branzowe Narady Ekonomiczne, jakie w
listopadzie zorganizowal Zarzad Gloéwny naszego
Zwiagzku, wskazywaly na szereg brakéw w dotychcza-
sowych metodach produkcji oraz na zrédla tych bra-
kow, ktorych usuniecie zalezne jest od harmonijnego
wspotdziatania Waszej Technicznej Organizacji, apa-
ratu Zwiazkowego 1 administracji przemystu. Totez
Zwiazek nasz z wielkg radoécig przyjal wiadomoécé
o Konferencji Pomiarowej, ktdra niewatpliwie przy-
czyni sig do usprawnienia caltego szeregu zagadnien
w dziedzinie metod produkcji.

Zwiazek nasz przyjdzie z wydatng pomoca w prze-
niesieniu  Waszych wnioskéw i uchwal do szerokich
mas czlonkéw naszego Zwiazku, wykorzystujgc je dla
podniesienia kwalifikacji zawodowych pracownikéw
1 usprawnienia organizacji pracy.

Zapoczatkowana wspodlpraca pomiedzy Zarzadem
Gléwnym naszego Zwiazku a Zarzgdem Glownym Sto-
warzyszenia Inzynieréw 1 Technikow Mechanikéw ro-
zwijaé si¢ bedzie coraz pomyélniej, dla dobra Narodu
Polskiego, klasy robotniczej, ktora pod przewodnic-
twem Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej buduje
lepsze jutro — buduje ustréj socjalistyczny w naszym
kraju.

Zycze tu obecnym owocnych obrad, ktérych wyniki
przyczynig sig niewgtpliwie do produkowania lepiej,
szybciej, taniej.

Majgc na uwadze te hasta, smiato wkroczymy w re-
alizacje¢ Planu 6-cio Letniego!

Alojzy Firganek

I Sekretarz Zarzadu Gléwnego
Zwiazku Zawodowego Metaloweow
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SRODKI ZWIEKSZAJACE DOKELADNOSC ODCZYTAN
NA WZORCACH KRESKOWYCH

Doktadnosé odezytan, dokonywanveh na wzorcach
kreskowych, posiada duza rozpietoéé.

Przy bezpoérednim pomiarze liniatem z podziatka
dokladnoéé .odczytania, dokonywanego gotym okiem,
moze wynosi¢é -1 0.1 dziatki elementarnej. Taka do-
ktadno§é najtatwiej uzyskaé, jesli odleglosé miedzy
kreskami dziatki jest zawarta w granicach od 0,7 do
2.5 mm. Najodpowiedniejsza grubosé kresck dla bez-
posredniej obserwacji wynosi 0,07 mm.

Dokladno$é odezytan wzrasta dzieki zastosowaniu
noniuszéw, w ktére sa zaopatrzone np. suwiniarki.
Noniusz jest to suwak przesuwajacy sie wzdiuz po-
dziatki wzorca kreskowego, dla ktdrego odlegtosc kre-
sek dziatki elementarncj wynosi . Suwak ten jest za-
opatrzony w specjalna podziatke, zawierajgca n dzialtek
o catkowitej dtugoéci L,. Wielkosé podziatki noniusza
., okreéla réwnanie:

Ly=n i- [1]

w klorym M jest liczba catkowita dodatnia lub réwna
zeru 1 nosi nazwe modufu noniusza, i ~— jest odlegtos-
via kresek dziatki noniusza').
Doktadnoéé odezytania, dokonanego za pomoca no-
niusza na wzorcu kreskowym, wynosi:
PR Y
n

=(M-n—+1)1.

Ze wzoru |2] wynika, ze modut M nie wplywa na
doktadno$é odezvtania . Najczeiciej przyjeto stoso-

waé modut M =

cdezytanie
— ] e 09
— ——
a) ( 6 1 2 3 4 % 6 7 8 9 10 g
i i
T
L 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 19 J
R !
=010 - -

1
1

T II j T j T ’ i T

(10 9 8 7 6 5 4 3 2 |
—#

ik

gAY 1)

todezytanie

| 09
e L= (i0+) F———

Rys. 1.

Rys. 1 przedstawia dwa noniusze, dla ktérych M =1
i n = 10, przy czym dla jednego z nich (rys la)
L,.=(n—1)7 dla dlug‘evo (rys. 1b)L, = (n+1)].
W przypadku pierwszym (= 0,9 I, w przypadku dru-
gim i=11 1. W obydwu przypadkach doktadnosé
odczytania & = - 0.1]. Pierwszy rodzaj noniusza

'y Patrz artykul inZ.-mech. H. Chmielewskiego
.Zastosowanie noniusza do suwmiarki i katomierza
uniwersalnego®, ,Mechanik* zeszyt 10—11/47, stro-
na 464.

jest czeScie] stosowany, gdyz wymaga krotszego su-
waka, oraz jest wygodniejszy dla swej wigkszej bez-
posredniosei.

W pomiarach warsztatowych spotykamy noniusze
zbudowane prawie wylacznie wedlug nastepujacych
WZOTOW

Lo =n 7= (n—1)1
N
n

Ponizej podane sa charakterystyki najczesciej spo-
tykanych noniuszow.

) n 3 10 20 50 100
Lymm |9 9 49 99
A mm +o1 4+ 005 +002| +o00t |

W pewnych przypadkach doktadnosé odczytania za
pomoca noniusza moze by¢ Wi@ksza, niz to podaje
wzbr [2]. Moze sie bowiem zdarzyé, ze zadna kreska
noniusza nie zgadza sie z kreska wzorca. Wtedy za-
wsze znajdziemy takie dwie kreski dzialki noniuszs
(np. kreski 5 i 6 na rys. 2), ktére sg mniej wiece]

6789101]12!3141516&

ioné 8 ‘m‘l

{odzzytanie

555
Rys. 2.

T T T T
3 4 5A5

symetrycznie potozone miedzy kreskami jednej z dzia-
tek elementarnych wzorca. Odczytanie ulamka bedzie
wiec odpowiadalo pierwszej z rozwazanych kresek no-
niusza plus potowa wartosci jego dziatki. Np. na rys. 2
noniusz wskazuje wartos¢ 5,55, gdyz jego kreska zero-
wa znajduje si¢ za kreska 5 wzorca, oraz kreski 5 i 6
noniusza zawarte sa miedzy kreskami jednej z dziatek
elementarnych wzorca.

Oprocz podanych rodzajow noniuszow, znajduja sie
réwniez w uzyciu noniusze o module zerowym. No-
niusz taki, dla ktérego M == 0 i n = 10, jest poka-

zany na rys. 3.
odczytani
l 72

¥ —}
b 7 8 9
I]munf!‘ f 7 Jl_s
- ]
lp 5 0 38/4§ 21
- [ =]
Rys. 3.

Noniusze o modulach zerowych sa czesto stosowane
dla podziatek katowych, przy czym zwykle M =0
i n == 60. Tego rodzaju noniusze (rys. 4) zawierajg na
og6l okulary geniometryczne mikroskopéw warsztato-
wych. W polu widzenia okularu odczytowego obser-
wujemy nieruchomy noniusz z podziatka minutowa od
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0 do 60'. Pod noniuszem znajduje sie ruchoma po-
dziatka katowa, ktorej kreski zaopatrzone sg numera-
mi stopni. Jedna z kresek podziatki katowej znajduje
sie zawsze w obszarze podziatki minutowej i ona was*
nie wskazuje odczytywang warto$¢ katowa. Doktadnosé
odczytania kata wynosi + 1'.

Noniusze o module zerowym znajdujemy rowniez
w mikroskopach odczytowych réznego rodzaju apara-
tow mierniczych. Mikroskop taki daje powiekszony
obraz podziatki obserwowanego wzorca kreskowego,
oraz posiada zwykle urzadzenie mikrometryczne i tzw.
»nitke pajecza”, ktérg mozna za pomoca $ruby niikro-
metrycznej nasungé na obserwowana kreske (rys. 5).

pierwszego znaku dziesietnego wprost na podziatce no-
niusza zerowego (M — 0, n = 10), ktory znajduje
sie w polu widzenia mikroskopu odczytowego. Dalsze
znaki po przecinku sg odczytywane na bebnie Sruby
mikrometrycznej, sprzezonej z ruchoma nitkg pajecza.
Jednak dokladne nastawienie nitki pajeczej na obraz
kreski wzorca nastrecza pewne trudno$ci nawet w naj-
pomyslniejszych warunkach, to jest wtedy, gdy gru-
bosci obserwowanej kreski i nitki pajeczej sg takie
same.

Oko ludzkie jest bardzo wrazliwe na symetrie, totez
doktadnos¢ nastawienia na kreske wzorca znacznie
wzrasta, jesli nitka pajecza sklada sie z dwoch nitek
réwnolegtych (rys. 6), ktére moga byé nasuniete na
obserwowang kreske w tep sposob, aby jg objely
z dwoch stron symetrycznie. Wtedy zachowanie tej
samej grubosci dla nitek pajeczych i obrazu kresek
wzorca nie ma znaczenia.

ruchoma nitka pajecza
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Rys. 6.

Na rys. 7 jest pokazane pole widzenia w mikroskopie
odczytowym ze spiralg Archimedesa (firmy ,,Zeiss").
Oswietlony od spodu szklany wzorzec kreskowy po-
siada dziatki milimetrowe, ktorych ponumerowane
kreski mozemy obserwowaé przez mikroskop odczyto-
wy. Okular tego mikroskopu posiada pokretng phytke
szklang ze spiralg Archimedesa. Obraz dziesieciu pod-
wojnych réwnoodlegtych tukéw tej spirali ukazuje
sie w polu widzenia mikroskopu wraz z kreskami wzor-
ca i nieruchomym noniuszem dziesietnym o module
zerowym. Za pomocg recznego kotka pokrecamy piyt-
ke ze spirala w ten sposéb, aby kreska wzorca, ktdra
znajduje sie miedzy kreskami podziatki dziesietnej no-
niusza, zostata symetrycznie objeta liniami podwdjne-
go tuku spirali. Wraz z tukami spirali obraca si¢ na-
niesiona na tej samej ptytce szklanej podziatka mikro-
nowa, pozwalajagca na odczytywanie potozenia obser-
wowanej kreski wzorca w setnych i tysigcznych oraz
ocenionych na oko dziesieciotysigcznych milimetra..
Btedy spirali Archimedesa — w odniesieniu do ksztat-
tu teoretycznego — nie powinny przekracza¢c + 0,5 a

Rys. 7. Rys. 8.

Na rys. o widzimy pole widzenia mikroskopu ze spi-
ralg Archimedesa, przystosowanego do odczytywania
wielkosci katowych w stopniach i minutach. Mikros-
kop ten posiada noniusz z podziatka co 10'. Pokretna
spirala, po nastawieniu na kreske podziatki wzorcowej,
pozwala na dokonywanie odczytai z doktadnoscig do
-f- 0,1 minuty.

Rys. 9 przedstawia pole widzenia mikroskopu od-
czytowego duzego aparatu pomiarowego firmy ,Leitz".
W polu tym, u goéry ukazuje sie jedna z kresek
podziatki szklanego wzorca kreskowego, np. kreska 82,
oraz podwojny noniusz dziesietny o module zerowym,
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na dole za$ nieruchomy wskaznik w postaci czarnej
strzatki i podziatka mikronowa. Zasade budowy opty-
cznego urzadzenia mikrometrycznego przedstawia rys.
10. W okularze odczytowym znajduje sie nieruchoma
szklana phytka Z z podwdjna podziatka . noniusza
1 strzatka wskaznika, oraz dwie phytki pryzmatyczne
2 i 3. Plytka pryzmatyczna 2 jest ruchoma i mozna jg
przesuwa¢ poziomo pokrecajac reczne kotko ze Sruba.
Plytka pryzmatyczna 3 jest nieruchoma i od spodu
posiada podziatke mikronotvg o stu dziatkach elemen-
tarnych. Posuniecie ptytki 2 powoduje pozorne przesu-
niecie podziatki mikronowej i obserwowanej kreski
wzorca szklanego w polu widzenia mikroskopu, wsku-
tek wiekszego lub mniejszego zatamania promieni
Swietlnych, uwarunkowanego zmienng #aczng grubo-
Scig ptytek 2 i 3. Dla dokonania odczytania pokrecamy

Jnz.-mech. PAWEL KOSIERADZKI
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recznym kotkiem w ten

sposob, aby obraz kres-

ki wzorca wprowadzi¢

symetrycznie miedzy naj-

blizszg podwdjng kreske

podziatki noniusza. Wte-

dy numer kreski wzorca

podaje catkowite milimetry. Dziesigte czesci milimetra
odczytujemy na kresce noniusza, ktéra obejmuje kres-
ke wzorcowa. Wreszcie setne, tysiaczne i na oko dzie-
sieciotysigcznc czesci milimetra wskazuje nam wskaz-
nik nieruchomy na podziatce mikronowej.

Na rys. 11 pokazane
jest pole widzenia mi-
kroskopu odczytowego,
w jaki zaopatrzona jest
optyczna glowica po-
dziatowa firmy ,Co-
oke*. Glowice ,,Cooke*
posiadajg tarcze z po-
dziatkg katowag o dziat-
ce elementarnej 20'. Op-
tyczne urzadzenie mi-
krometryczne  pozwala
na pozorne przesuniecie
podziatki katowej av po-
lu widzenia tak, aby nieruchomy wskaznik o ksztatcie
dwoch tukéw objat symetrycznie najblizszg kreske ka-
towa. Wtedy dopetnienie w obszarze 20' odczytujemy
na podziatce minutowej, jaka ukazuje sie po prawej
stronie w polu widzenia. Podziatka minutowa posiada
dziatke elementarng 0,5'. Doktadno$¢ odczytania moze
wynies¢ + 0,1

Odczytanie 346°48,7 ¢
Rys. 11

OBROBKA CIEPLNA DRUTU FORTEPIANOWEGO

W budowie maszyn precyzyjnych jak up. maszyny
do pisania i liczenia, w budowie broni maszynowej,
silnikéw itp. duza role odgrywaja sprezyny wykony-
wane z drutu stalowego ciggnionego na zimno tzw.
drutu fortepianowego (ang. piano-wire, franc. le cord
a piano, niem. Klavierdrath, ros. rojalnaja prowotka).

Wyréb tego drutu jest bardzo ciekawy, a poznanie
przebiegu wyrobu pozwala zrozumie¢ obrdbke cieplng
jakiej sie poddaje gotowe sprezyny.

Metoda produkcji i wiasnosci

Od innych rodzajow drutu ciggnionego na zimno
drut fortepianowy rézni sie duza zawartoscig wegla
i duzym stopniem zgniotu.

Do wyrobu drutu stosuje sie stal weglowa o zawar-
tosci 0,9 1,0°/0 C i wytrzymatosci Rr = 65 75
kG/inm2

Stosujac wielokrotne przecigganie na zimno i harto-
wanie, otrzymujemy drut posiadajacy Rr = 180 .280
kG/mmz2

Wyrob drutu fortepianowego
sktada sie z nastepujacych zabiegow:

1) Przecigganie na zimno na zadane wymiary,

uwzgledniajac, ze odpowiednia ilos¢ ciggbw musi bve
wykonana po ostatnim hartowaniu.

2) Nagrzewanie do 850 — 900° i nastepne chtodze-
nie w kapieli ofowiowej o temperaturze 480 — 510®
jest to tzw. patentowanie. Patentowanie ma na celu
usuniecie $ladéw uprzedniego zgniotu i nadanie stali
budowy czesciowo utwardzonej, nadajacej sie do dal-
szego przeciggania (struktura drobnoziarnista osmon-
dytyczna i Rr = 80 m-100 kG/mm2). Czas przebywa-
nia w kapieli otowiowej jest odpowiednio diugi, aby
nastgpit izotermiczny rozpad austenitu — tzw. zahar-
towanie izoiermiczne. Tak wiec wiasciwie patentowa-
nie jest hartowaniem izotermicznym potagczonym z wy-
zarzeniem rekrystalizacyjnym.

3) Koncowe przecigganie na zimno na zadany wy-
miar, przy czym ilos¢ koncowych ciggéw jest tak do-
brana, aby wytrzymatos¢ drutu Rr wynosita, zaleznie
od S$rednicy, 180 — 280 kG/mm2

*4) Miedzyoperacyjne zabiegi pomocnicze, jak mie-
dziowanie przez zanurzanie, wdelokrotne trawienie, wa-
pnowanie, mycie itcl.

Dla przyktadu podaje wg Guillela konkretng kolej-
no$¢ zasadniczych operacji przy wykonywaniu drutu
o 0 0,4 mm; materiat wyjsciowy drut 0 55 mm.

463



Zeszyt 12

Rys. 1 Wytrzymato$¢ drutéw fortepianowych i sta-
lowych hartowanych w oleju w zaleznosci od $rednicy
drutu (wg ,,Maszinostrojenje“ t. 2).

Rys. 2 Struktura stali do wyrobu drutu fortepiano-
Wego.

| — przecigganie na wymiar 5,0 i nastepnie —
4,4 mm,
Il == hartowanie w sposob ciagty lub w krazkach
z 900° do otowiu 450 — 500°,
Il — przecigganie na wymiary 3,8 — 33 —
— 2,9 mm,
IV — przecigganie na wymiary 25 — 22 —
—m2,0 mm,
V — hartowanie z 900° do otowiu ok. 400°
VI — przecigganie na wymiary 1,7 — 145 —
— 1,28 — 1,20 mm,
VIl — przecigganie na wymiary 1,18 — 1,09 —
— 1,01 — 0,97 — 0,94 — 0,87 — 0,80 mm,
VIIl — przecigganie na wymiary 0,74 — 0,69 —
— 0,63 — 0,58 — 0,53 — 0,49 — 0,46 —
— 0,43 — 0,40 mm.

Drut w razie potrzeby moze by¢ nastepnie cynowa-
ny na goraco.

Drut fortepianowy jest wykonywany o réznych wy-
miarach w granicach od 0 0,1 mm (a nawet mniej)
az do 0 ok. 3 mm. Wytrzymato$¢ drutu jest bardzo
wysoka i wynosi zaleznie od S$rednicy 180 -f- 280
kG/mm2 (g6rna granica odnosi sie do cienkiego dru-
tu); twardos¢ jest rowniez odpowiednio wysoka.

Na rys. 1 znajduje sie wykres wytrzymatosci drutu
fortepianowego w zaleznosci od $rednicy (linia prze-
rywana). Dla poréwnania linia ciggta pokazuje wy-
trzymato$¢ drutu stalowego sprezynowego, hartowa-
nego i odpuszczonego. Duza réznica wytrzymatosci obu
rodzajow drutu, zwkaszcza przy mniejszych $redni-
cach spowodowana jest zgniotem na zimno drutu for-
tepianowego.
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Oprécz  wysokich wiasnosci  wytrzymatosciowych,
drut fortepianowy odznacza sie jednorodnoscig oraz
czystoscig powierzchni i dlatego uzywa sie go do wy-
robu niewielkich sprezyn w precyzyjnych i odpowie-
dzialnych mechanizmach.

Na rys. 2 jest pokazana struktura materiatu wyj-
sciowego, a na rys. 3 struktura gotowego drutu w prze-
kroju podtuznym. Na skutek silnego zgniotu drut ma
budowe wioknista, co wida¢ nie tylko pod mikrosko-
pem, ale i na przelomie. Drut, tamigc sie, nie peka jak
zwykly drut hartowany w poprzek, lecz na ukos, przy
czym czesto rozdwaja sie (kierunek przetomu — jak
w precie wiklinowym).

Rys. 3. Struktura gotowego drutu fortepianowego.

Urzadzenia do patentowania

Urzadzenie do patentowania drutu sklada sie z pieca
0 ruchu ciagtym, wanny z oftowiem do chtodzenia
1 bebnéw, na ktérych przewija sie drut, napedzanych
od silnika elektrycznego.

Piece sg nagrzewane najczesciej ropg albo gazem.
Mniejsze jednostki (rys. 4) wykonywane sg czesto
z nagrzewaniem elektrycznym.

Rys. 5 i 6 przedstawiajg (wg K. F. Starodubowa)
piee i wanne do patentowania drutu O 4—6 mm na 24
druty jednoczesnie. Urzadzenia te nagrzewane sg ma-
zutem; Kierunek spalin jest przeciwny do Kkierunku
ruchu drutu. Mufle 1 (rys. 5) do nagrzewania sg wy-
konane z oddzielnych cegiet o specjalnym ksztalcie.

Rys. 4. Piec elektryczny do obrébki cieplnej drutu

fortepianowego (firmy ,,Max Sievert®).
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kazcda z cegiel posiada 8 kanatéw. Cegly opieraja sig
na podpérkach 2, rozstawionych naprzemian na spo-
dzie pieca oraz na Sciankach 3. Podpérki tworza pod
mufla kanalty, przez ktére ptyna spaliny. Palnik 4 1 5
umieszczone sa w bocznych Sciankach pieca —- trazy
nad muflg i trzy pod mufla. Naprzeciw kazdego palnika
znajduje sie wziernik 6. Spaliny optywaja mufle kieru-
jac si¢ w strone wyjsciowa pieca i przez kanaty 7 prze-
chodza do czopucha 8. Od strony wyjsciowej mufla jest
zakoriczona zamknieciem hydraulicznym w postaci ryn-
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Wanna otowiowa do paténtowania drutu (wg
K. F. Starodubowa).

ny 10, kiorej dolna czeéé zanurzona jest w stopionym
ofowiu, celem zmniejszenia uileniania drutu 1 strat
cieplnych. Wziernik /1 pozwala na obserwacje drutu.
Szybkoéé patentowania wynosi — 2,8 m/min; w pie-
cach do ciefiszych drutéw szybkoéé ta jest wieksza, np.
dla ® 3.5 — 4,5 mm wynosi 4,0 — 5,5 mi/min.
Wanna z kapiela otowiana {(rys. 6). znajduje sie bez-
posrednio za piecem tak. ze ryuna, bedaca przedtuze-
niem mufli, zanurzona jest w ofowiu. Wanna I, wyko-
nana z blachy o grubosci 30 —— 40 mm, zawierajaca
okoto 25 t otowiu, nagrzcwana jest palnikiem 4. Opie-
ra sie ona na podktadkach 2 i podpérkach 3. Druty

Piec do patentowania drutu ogrzewany mazutem (wg K. F. Starodubowa).

s3 prowadzone za pomocg prowadnic 5 zaopatrzonych
w rolki. Azeby zapobiec utlenianiu sig otowiu, powie-
rzchnig jego zasypuje sie weglem drzewnym lub antra-
cytem; warstwa ta zbiera takze olow przylegajacy do
drutu wychodzacego z wanny.

Dlugoéé pieca grzewczego. jego temperatura, diu-
go$é wanny z otowiem 1 szybko$é przesuwu drutu sa
tak dobrane, ze drut przechodzac przez piec, nagrzewa
sig do temperatury 850 —— 900°, a czas przebywania
w olowiu jest dostateczny, aby nastapito zahartowanie
1zotermiczne.

Po wyjéciu z otowiu drut chlodzi sie jeszcze w spe-
cjalnej wannie z woda hiezaca. Chlodzenie to przepro-
wadza si¢ w tym celu, aby drut nie parzyt robotnikéw
zatrudnionych przy dalszych operacjach.

Obrobka cieplna gotowych sprezyn

Przyktady réznych ksztaltéw sprezyn z drutu forte-
pianowego pokazuje rys. 7. Sprezyny moga by¢ zwijane
rceznie, na tokarce, lub na specjalnych automatach do
wyrobu sprezyn np. .,Wafios® lub ,.Sleeper and Hart-
ley®.

Na skutek silnego zgniotu na zimno drut posiada
bardzo duze naprezenia. Naprezenia te zwiekszajg sie
dodatkowo przez zwijanie sprezyn i aby je czeSciowo
usunaé stosuje sig odpuszczanie sprezyn zwinietych
z drutu fortepianowego w temperaturze 200 — 240°

=

§

gty R7

d

7.

Przykiady rodzajéw sprezyn z drutu forte-

pianowego.
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(sprezvny z drutu stalowego az do ¢ 7 mm zwija si¢
na zimno, temperatura odpuszczania waha sie w gra-
nicach 200 -~ 400": dla drutu fortepianowego granice
e g2 jednak wezsze ).

e s i B I
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200 r:r—r———f———@r-l\ﬁA :
- P eat min S VS |-
NE 160 ’/ \\ \\
X 1
< 120 ™
< i
&
80 HIENT. -
40 - - |
‘ o
100 200 300 400 (ggfiﬂ

Temperatura odpuszczania

Rys. 8. Zmiana B, i Qr drutu forteplanowego w za-

lezno$cei od temperatury odpuszcezania.

Rys. 8 pokazuje zmiane wytrzvinatosci [?, i granicy
plastycznosct @, drutu fortepianowego "w zaleznosei
od temperatury odpuszezania. Widzimy, ze najwigksza
warlo$é osiaga R, 1 Q, przy odpuszczaniu w tempe-
raturze ok. 220°, a wigc przy nagrzewaniu do koloru
stomkowo-zottego.

Odpuszczanie sprezyn wykonuje sie w piecach z przy-
musowym obiegiem powietrza, w oleju lub tez w kapieli
saletrzanej. Kapiel saletrzana ze wzgledu na niska
temperature topliwogci powinuna sie sktada¢ z mie-
szaniny 50% KNO, i 50% NaNO,, ktérej temperatura
topliwosei wynosi 145°% Zazwycza] stosowana do od-
puszczania mieszanina 55% KNO; 1 45%NaNOs; topi
si¢ dopiero w 218° a nadaje sie do pracy poczawszy
od 230°.

Po odpuszezeniu sprezyny przemvwa sie gorgeg wo-
da celem rozpuszczenia resztek soli i nattuszeza w go
rgeym oleju lub wazelinie.

Bledem do dzi$ spotvkanym jest hartowanie sprezyn
zwinietych z drutu fortepianowego. Jest to oczywiscie
rownoznaczne z zepsuciem sprezyny —— drut traci przy
lvm wsaystkie cenne wlasciwosci nadane mu przez
skomplikowang obrébke mechaniczno-cieplna.

Prasowanie sprezyn

W czasic pracy w mechanizmach, lub tez w czasie
pozostawania sprezyn diugi czas pod obciazeniem (np.
sprezyny w magazynkach do broni maszynowej, nie-
ktére sprezynki w maszynach do pisania itd), obser-
wuje si¢ czasem podorszenie poczatkowej charaktery-
styki sprgzs ny, polegajace na zmniejszeniu sity nosnej
1 ziniejszeniu wysokosci (pray sprez\«naLh sciskanych).

Aby lemu zapobiec stosuje sie do calkowicie goto-
wych sprezyn (po odpuszezeniu) tzw. prasowanie. Pra-
sowanie polega na tym, ze sprezvny sg poddawane przez
pewien czas obclazeniu, lak ahy zostala praekroczo-
va granica plastycznodei.

Prasowanie stosuje sie przede wszytkim do spredyn
pracujar\'ch na éciskanie. kiore dociska sie zwdj do
zwoju i puetx/\mu]e w lvm stanie 6 — 48 godzin.
\[n((/\n\ mniej odpomedudlno poddaje sie obciaze-
niu przez krotszy czas, bardziej udp()wlcdualne wyma-
gaja dluiszego czasu prasowania, np. sprezyny do bro-
ni maszynowej przetrzymuje sie w prasach przez 21
2odziny.

Podebnyim zabiegom poddaje si¢ sprezyny pracujy-
ce na rozelaganie 1 skrecanie. ]

Poniewaz przy prasowaniu zoslaje przekroczona gra-
nica plasiycznodei, w sprezynach wystgpuja z regaty
trwale odksztalcenia i zmieniaja si¢ cokolwick ich
wymiary.  Przy sprezynach &ciskanveh -— Srednica
zwoj(')w rosnie, a wysokos¢ cpre?\'n) maleje. Poniewaz
wymiary sprezyny prasowanej powinny odpowwdac
wymiarom plze\uduan\m konstrukeja, wige zwijavic
powinno sig_odbywaé z uwzglednieniem zmian zache-
dzacych przysprasowaniu. Wielkosci zmian ustala si¢
razwyczaj doswiadczalnie.

Uzyskiwane przez prasowanic zwigkszenie trwalosci
sprezyn thumaczy sie lym, ze przy zwalnianiu praso-
wanych sprezyn w materiale powslaja naprezenia
szczaikowe o kierunku przeciwnym do naprgfwﬁ zasad-
mczx(h. Przy nasiepnej pracy sprezyny naprezenia fo
powodujaﬁ ze vslateczne naprezenia rzeczywists heda
nmniejsze.

Jas
(

Rys. 9. Praska do
prasowania krot-
kich sprezyn.

S
ELEZ

Urzadzenia uzywane zazwyczaj do prasowania spre-
zyn sa bardzo proste. Sprezynki krétkie osadza sie na
koteczkach i nastgpnie dociska srubami (rys 9). Spre-
zyny, ktorych wysoko$¢ jest wieksza od dwukrotne)

T
486/45-R9

Rys. 10. Praska do prasowania diugich sprezyn.

srednicy, zaktada sie na sworznie prowadzace (rys.
10): na sworzniach takich mozna réwniez zakladaé
krotkie sprezynki jedna na drugiej.

Zamiast prasowania, ktére jest klopotliwe ze wzgle-
du na dhlugi czas trwania, stosuje sie réwniez metode
wielokrotnego obciazania sprezyn w specjalnych nrza-
dzeniach, co sie kalkuluje zazwyczaj taniej.

Prasowanie wykrywa czesto wady w sprezynach (np.
pekniecia), jest wiec posrednio- réwniez jedna z me-
tod odbiorczych. Gtownvm jednak jego celem jest sta-
bilizacja sity nosnej sprezyny i zapobiezenic stabnie-
¢iu sprezyny w pracy.
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POWLOK

FOSFORANOWYCH NA STALI

(doholiczenie)

4. Technika fosfatyzowania

a) Przygotowanie powierzchni
do fosfatyzowania

Przedmioty przeznaczone do fosfatyzowania muszg
by¢ zupetnie czyste, t.zn. powierzchnie ich muszg hyc,
wolne od tluszczédw, wszelkiego brudu oraz rdzy i zgo-
rzeliny.

Usuwanie brudu oraz thuszczéw odbywa sie droga
odttuszczania w wodnych roztworach alkalicznych lub
w rozpuszczalnikach organicznych. Na powierzchniach
odttuszczanych w roztworach alkalicznych (soda zraca,
soda zwykia oraz srodki specjalne np. ,,P3*) powstajg
zazwyczaj przy fosfatyzowaniu powtoki grubokrystali-
czne, natomiast na powierzchniach odttuszczanych
w rozpuszczalnikach (benzyna, trojchloroetylen itp.)
powtoki drobnokrystaliczne.

Przedmioty oczyszcza sie sie od rdzy i zgorzeliny
przez trawienie w kwasach lub na drodze mechanicznej
za pomocg piaskowania, szczotkowania itp. Fosfatyzo-
wanie przedmiotéw wytrawionych w kwasach daje po-
wioki gruboziarniste. Mozna jednak i na tych przed-
miotach otrzyma¢ powtoke drobnoziarnistg, usuwajac
na drodze mechanicznej, np. przez bebnowanie, osad,
ktory zawsze pozostaje na powierzchni po wytrawieniu
w kwasie.

Nalezy jednak podkresli¢, ze sposob przygotowania
powierzchni ma bardzo duze znaczenie tylko przy sto-
sowaniu powolnych metod fosfatyzacji (parkeryzacja,
cosletyzacja itp.). Metody te dajg na przedmiotach
trawionych w kwasie powtoki bardzo grubokrystali-
czne i bardzo porowate, o matej wartosci ochronne;j.
Przy metodach szybkiej fosfatyzacji (bonderyzacja,
granodyzacja itp.) sposéb przygotowania powierzchni
ma mniejsze znaczenie. Na przedmiotach trawionych
w kwasach mozna tymi metodami otrzymywac¢ powtoki
0 niezbyt duzej wielkosci ziarna i o bardzo dobrych
wiasnosciach ochronnych, nalezy tylko stosowac diuz”,
szy czas fosfatyzowania. Rys. 6 przedstawia drobno-

Rys. 6. Drobnokrystaliczna powto-
ka fosforanowa.

Rys. 7. Powtoka
siadajgca obok

krysztaty.

krystaliczng powitoke fosforanowa, za$ rys. 7 powtoke,
posiadajgca obok drobnych — duze krysztaty.

Skfad chemiczny stali oraz wiasnosci fizyczne po-
wierzchni majg réwniez pewien wplyw na tworzenie
sie powtoki fosforanowej. Wtracenia niemetaliczne
wywierajg niekorzystny wplyw na powstawanie powio-
ki. Bardzo gtadkie powierzchnie sprzyjajg tworzeniu
sie powlok gruboziarnistych, mniej gtadkie przyczy-
niajg sie do powstawania powlok o drobniejszym ziar-
nie.

b) Aparatura do fosfatyzaciji

Wymiary zbiornikéw na kapiele do fosfatyzacji oraz
na wode do ptukania sg zalezne od wielkosci i ilosci fos-
fatyzowanych przedmiotéw. Zbiorniki na goraca ka-
piel do fosfatyzowania najlepiej wykonywac z blachy
stalowej kwasoodpornej. Zbiorniki wykonane ze zwy-
kiej stali pokrywa sie wewnatrz dla ochrony przed che-
micznym dziataniem kapieli guma, lub specjalnym la-
kierem. Kapiele do fosfatyzowania na zimno (20—30")
moga natomiast pracowa¢ w zbiornikach ze zwyklej
stali lub drewnianych.

Rys. 8 Schemat wanny do parkeryzaeji.

Ogrzewanie kapieli do fosfatyzacji odbywa sie za
pomoca pary lub pradu elektrycznego. Ogrzewanie
kapieli od dotu jest nie wskazane, gdyz maci osad,
znajdujacy sie na dnie kapieli;
powinno odbywaé sie z boku,
w gornej czesci wanny. Bardzo
wskazanym jest stosowanie zbior-
nikow o odpowiednich ksztat-
tach (rys. 8), posiadajacych tzw.
».martwg strefe“ na osad, oraz
ogrzewanie kapieli za pomocg
nurnikéw parowych lub elektry-
cznych, umieszczonych przy tyl-
nej Scianie w gornej czesci zbior-
nika.

Zbiorniki na wode do pluka-
nia sa najczesciej wykonywane
ze zwyktej blachy stalowej i nie
posiadajg specjalnego ksztattu.
Ogrzewanie wody do ptukania

fosforanowa po-
drobnych — duze
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odbywa sie za pomocg wezownic. parowych, a nawet
przez bezposrednie wprowadzanie pary do wanny.

Do zanurzania fosfatyzowanych przedmiotow stuza
odpowiednie stalowe uchwyty — dla wiekszych przed-
miotéw oraz kosze lub bebny (rys. 9) — dla przed-
miotdw drobnych. Te ostatnie sg czesto oczyszczane
i fosfatyzowane w zaopatrzonych w przenos$niki auto-
matach bebnowych, sktadajacych sie z kilku zbiorni-
kéw, w ktorych obracajg sie metalowe bebny z blachy
dziurkowanej.

21559

Rys. 9. Beben do parkeryzowania obracany mecha-

nicznie.

Stosowane sg réwniez zmechanizowane urzgdzenia
do fosfatyzacji natryskowej.

Wykonywanie czesci aparatury do fosfatyzowania
z innych metali poza stalg jest nie wskazane, gdyz nie-
ktore z tych metali Zle wptywajg na kapiele.

C) Sporzagdzanie kapieli
fatyzowania oraz kontrola
stegzenia.

Srodki do fosfatyzowania sa wytwarzane jako sol
(w stanie statym), albo w postaci stezonych roztwo-
row, ktore nalezy przy sporzadzaniu kapieli rozcien-
czy¢ woda wg odpowiednich przepiséw. Woda do spo-
rzadzania kapieli musi posiada¢ mozliwie matg twar-
dos¢. Kontrole stezenia otrzymanej kapieli przeprowa-
dza sie przez miareczkowanie 10 cm3kapieli N/10 (0,1
normalnym) roztworem wodorotlenku sodowego w
obecnosci fenolftaleiny. 1lo$¢ zuzytych cm3 wodoro-
tlenku stanowi tzw. ilosé punktow kapieli.

Przed rozpoczeciem pracy kapiel nalezy doprowa-
dzi¢ do odpowiedniej, okreslonej przepisem tempera-
tury, po czym trzeba kapiel ,,wypracowac” t.zn. fosfa-
tyzowa¢ w niej czesci brakowe lub widry stalowe, do-
poki nie powstanie na nich réwnomierna powiloka
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fosforanowa, dajaca po zadrapaniu paznokciem biatg
ryse.

Podczas pracy stezenie kapieli maleje i dlatego trze-
ba kapiel co pewien czas kontrolowaé w podany spo-
sOb i nastepnie uzupetnia¢ zgodnie z przepisem. Uzu-
petnianie kapieli nalezy przeprowadza¢ tak, aby nie
dopusci¢ do wiekszych wahan stezenia, ktore Zzle wply-
wajg na prace kapieli i tworzenie sie powtoki. Do
uzupetnienia kapieli stosuje sie zwykle ten sam ste-
zony roztwor, ktory stuzy do jej sporzadzania. Przy
niektérych metodach (np. bonderyzacji) do uzupet-
niania stuzy roztwor specjalny.

d Fosfatyzowanie

Kapiele do fosfatyzacji na goragco powinny posiadac
podczas pracy temperature, ktorg okreslajg odpowied-
nie przepisy (zwykle od 90 do 100°). Temperatura
kapieli musi by¢ stale mierzona za pomocg odpowied-
niego termometru, zanurzonego w kapieli. Wahania
temperatury powinny by¢ mozliwie mate, gdyz wieksze
uahania wptywajg niekorzystnie na tworzenie sie po-
wioki. W celu uniknigcia obnizenia temperatury przy
wprowadzaniu do kapieli zimnych przedmiotéw, sto-
suje sie podgrzewanie przedmiotéw przed fosfatyzacja
w goracej wodzie o temperaturze ok. 1001 znajdujacej
sie w zbiorniku ustawionym obok wanny z kapiela.

Do kapieli fosfatyzujacej, posiadajacej odpowiednig
temperature i stezenie, wprowadza sie przedmioty na
czas okreslony przepisami: dla kapieli Parkera —
— 45 60 min, dla kapieli ,,Bonder* — od 1 do 6
min dla goracych kapieli, oraz od 2 do 15 minut dla
zimnych kapieli, w zaleznosci od grubosci jaka chce-
my nada¢ powloce. Przekraczanie czasu podanego w
przepisie jest bezcelowe, gdyz nie ma to juz wplywu
na wiasnosci powtoki.

Grubo$¢ powtoki nalezy regulowaé tylko czasem
fosfatyzowania. Stosowane w niektérych warsztatach
regulowanie grubosci powloki przez zmiang stezenia
kapieli nie jest wskazane, gdyz powoduje nieekono-
miczng prace kapieli. Poza tym stezenie kapieli oraz
jej skiad sg zwykle tak dobrane, by sprzyjaly tworze-
niu sie powlok drobnokrystalicznych. Pewien wplyw
na tworzenie sie powtoki ma ruch przedmiotéw fosfa-
tyzowanych, ktdry przyczynia sie réwniez do powsta-
wania powlok drobnokrystalicznych.

Kolor powitoki fosforanowej waha sie od jasno do

do fos-Ciemnoszarego i zalezy od szeregu czynnikow. Kolor

powtoki nie jest miarg jej jakosci. Przyblizong oceng
jakosci powtoki jest tworzenie sie biatej rysy po zary-
sowaniu paznokciem.

el Ptukanie i
fosfatyzowanych

Ze wzgledu na kwasny charakter kapieli do fosfa-
tyzowania, czesci fosfatyzowane nalezy natychmiast po
opuszczeniu  kapieli dokfadnie wyptukaé w wodzie.
Najlepiej jest ptuka¢ doktadnie w zimnej wodzie bie-
zacej, a nastepnie w wodzie gorgcej o0 temperaturze
ok. 100°. Szczeg6lnie waznym jest doktadne ptukanie
czesci fosfatyzowanych w celu ochrony przed korozja,
gdyz wadliwe ptukanie obniza warto$¢ ochronng po-
wioki. Wskazanym jest ptukanie czesci fosfatyzowa-
nych dla ochrony przed korozja w wodzie goracej
z dodatkiem matych ilosci inhibitoréw, t.j. zwigzkow
chemicznych, ktére powodujg pasywacje zelaza, (t.zn.

suszenie czes$ci
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czynig zelazo odpornym na dziatania chemicznej w
porach powtoki fosforanowej. Do inhibitorow doda-
wanych przy ptukaniu czesci fosfatyzowanych naleza
chromian sodu i azotyn sodu.

Doktadnie wyptukane czesci nalezy szybko i dokla-
dnie wysuszy¢ w odpowiedniej suszarce, zaopatrzonej
w wentylator. Temperatura powietrza suszacego po-
winna wynosi¢ 120-7-200°. Podobnie jak ptukanie,
doktadne suszenie jest szczegdlnie wazne dla przed-
miotow fosfatyzowanych celem ochrony przed korozja,
gdyz chodzi tu o to, aby w drobnych porach powioki
ni pozostata woda.

5. Zastosowanie powtok fosforanowych

fosfo-
ko -

a) Zastosowanie powtok
ranowych do ochrony przed
rozja

Same powloki fosforanowe nie dajg wystarczajacej
ochrony przed korozja, gdyz posiadaja pory docho-
dzace do powierzchni materiatu rodzimego. Porowata
struktura tych powtok czyni jednak z nich bardzo do-
bry podkfad pod oleje i lakiery, ktore dzieki temu
bardzo mocno przylegajag do powierzchni fosfatyzowa-
nych przedmiotdw.

Poza tym powtoki fosforanowa posiadajg bardzo
wazng zalete, polegajgcg na tym, ze w wypadku uszko-
dzenia powtoki rdza nie rozprzestrzenia sie pod po-
wiokg™ co obrazuje rys. 10 i 11, ktore przedstawiaja
dwie blaszki stalowe po probie majacej na celu wyka-
zanie odpornosci na korozje. Jedna z nich (rys. 10)
zostata po fosfatyzowaniu pokryta nitrolakierem, dru-
ga za$ (rys. 11) zostata polakierowana bez uprzednie-
go fosfatyzowania. Na obu prébkach zrobiono rysy
dochodzace do metalu i poddano prébie korozji. Prob-
ka fosfatyzowana zardzewiata tylko na samych rysach,
natomiast prébka niefosfatyzowana ulegta korozji na
znacznej powierzchni pod lakierem.

Dalszg zaletg powtok fosforanowych jest to, ze pod-
czas procesu fosfatyzacji nie zachodzg, praktycznie
bioragc, zmiany ciezaru i wymiarow przedmiotdw,
a ich wiasnosci wytrzymato$ciowe réwniez nie ulegaja
zmianom.

Do celéw ochrony przed korozjag powtoki fosfora-
nowe poddaje sie nattuszczaniu olejami lub pokrywa
lakierami.

Grube powtoki fosforanowe, posiadajgce mato por,
a wiec majace wysokg warto$¢ ochronna, sg zwykle
tylko nattuszczane olejem lub barwione odpowiednimi
barwnikami na kolor czarny i nastepnie nattuszczane.
Jak wykazaty liczne badania, najlepsze wyniki uzys-
kuje sie przez natluszczanie w mieszaninie czystego
oleju mineralnego i rozpuszczalnika (tr6j — lub czte-
rochloroetylen) w stosunku 1 : 5. Dodatek do miesza-
niny nattuszczajacej matych ilosci parafiny lub lano-
liny wptywa korzystnie na wiasnosci ochronne po-
wioki.

Cienkie, drobnokrystaliezne i gtadkie powtoki fos-
foranowe, ktore jako bardziej porowate posiadajg
mniejsza warto$¢ ochronng, sg stosowane jako bardzo
dobry podktad pod farby i lakiery. Pokrycie farbg
lub lakierem powitoki fosforanowej daje bardzo dobrg
ochrone przed korozjg. Szczegblnie dobre wyniki uzy-
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11. Prébka tylko

Rys. 10. Probka fosfa-
lakierowana.

tyzowana i lakierowana.

Rys.

skuje sie stosujac lakiery piecowe, ktére dajg powioki
bardzo szczelne, o dobrych wiasnosciach mechanicz-
nych.

Powloki fosforanowe po odpowiednim nattuszcze-
niu, pomalowaniu lub pokryciu lakierem, sg stosowa-
ne przede wszystkim do ochrony stali przed korozjg
atmosferyczng. W potgczeniu z odpowiednimi lakie-
rami lub farbami mogg tez stuzy¢ jako ochrona przed
niektérymi innymi rodzajami korozji np.: do zabez-
pieczania puszek konserwowych przed korozjg, spo-

wodowang dziataniem kwaséw organicznych, zawar-
tych w produktach spozywczych.
Nattuszczone powtoki fosforanowe daja, na ogét

biorac, znacznie lepszg ochronge przed korozjg, anizeli
powloki tlenkowe, otrzymywane na stali réznymi me-
todami oksydacyjnymi. W potaczeniu za$ z odpowied-
nimi farbami lub lakierami powioki fosforanowe nie
ustepuja w niczym catemu szeregowa powtok metalicz-
nych i dzieki temu pozwalajg na zaoszczedzenie dro-
gich metali jak miedz, cyna itp.

Powtoki fosforanowe mogg by¢ wytwarzane nie tyl-
ko na roznych gatunkach stali (z wyjatkiem stali nie-
rdzewnych i kwaso-odpornych), ale réwniez na przed-
miotach zelaznych cynkowanych oraz rdznych stopach
cynkowych.

Metody fosfatyzacji do celéw ochrony przed korozja
znajdujg obecnie zastosowanie:

w przemysle wojennym, do czesci broni i amunicji
(ktére dawniej byty chronione przez oksydacje),

w przemysle lotniczym do czeSci zewnetrznych sa-
molotow oraz do wielu czesci silnikéw lotniczych,

w przemys$le samochodowym oraz kolejowym, do
roznych czeSci samochodow, parowozow, w™agonow
oraz kottow,

w przemysle elektrotechnicznym, do czesci silnikow,
telefonéw, aparatow radiowych, przewodéw wysokie-
go napiecia itd.,

poza tym do czeSci maszyn rolniczych, maszyn do
pisania, aparatow foto i kinematograficznych, rowe-
row, narzedzi mierniczych itd.,

b) Zastosowanie powtok
ranowych do utatwienia
ki plastycznej

fosfo-
obrob-
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Przy operacjach obrobki plastyczne] stali na zimno,
szczegoblnie przy tloczeniu 1 ciagnieniu, wystepuja bar-
dzo duze sity tarcia. W celu zmniejszenia tych sit sto-
suje si¢ smarowanie narzedzi oraz obrabianego mate-
riatu réinymi olejami i ttuszezami. Srodki te tworza
na powierzchni stali warstewki (tzw. filmy), ktdre
podezas obrobki rozrywaja sig.

Niemiecki inzynier F. Singer zastosowat pokrywa-
nic obrabiane] stali odpowiednia powloka fosforano-
wg, ktéra sama, jako warsiwa poérednia, zmnicjsza
sity tarcia i ponadio powoduje, Ze smar trzyma sie
h. meeno w porach i nierdwnoéciach powtoki fosfora-
nowej, a jego warstwa nie ulega rozerwaniu przy tlo-
czeniu lub ciggnieniu.

Badania réznych powlok fosforanowych pozwolity
stwierdzié, ze do utatwienia tloczenia i ciagnienia stali
najbardziej odpowiednie sa powloki otrzymane w go-
racej lub zimnej kapieli ..Bonder” i sktadajace sie
z fosforanu cynku. Poniewaz fosfatyzacja ta metoda
przebiega bardzo szybko. mozna zabieg ten stosowaé
hez trudnoéei przy kazdym rodzaju produkeji.

Sama bondervzacja dla ulatwienia obrébki plastyez-
nej stali tzw. bonderyzacje ciqgowa nie rozni si¢ za-
sadniczo od tzw. bonderyzacji ochronnej (dla ochrony
przed korozja). Jedynie przy bonderyzacji ciagowej,
stosowany jest rézny, zaleznie od grubofei powtoki
jaka chcemy uzyskaé, czas procesu. Grubosé warstwy
fosforanowe] zalezy od stopnia zgniotu, zachodzacego
przy danej operacji. Plukanie i suszenie czesci po bon-
deryzacji ciagowe] nie wymaga takiej doktadnosci,
jak po bonderyzacji ochronnej. Czeéci wysuszone mu-
sza byé nasmarowane przed ciggnieniem lub tlocze-
niem olejem mineralnym lub roslinnvm, emulsja ole-
ju w wodzie, albo roziworem mvdla. Rodzaj s$rodka
smarujacego musi by¢ skrupulatnie dobierany do da-
nej operacji.

Azeby powtuka fosforanowa mogta spelnic przy
obrobee plastyczne] swoje zadanie, musi byé silnie
zroénieta z podiozem metalicznym, oraz musi miec
odpowiednia gruboéé i odpowiednia strukture.

Aby ocenié czy powloka jest odpowiednia, nalezy
przedmiot zbadaé po przeprowadzeniu danej operacji
obrobki plastyczne]. Jezeli na przedmiocie jest jasna,
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przeswiecajaca. rownomierna warsiewka o duzym po-
tysku wskazuje 1o, ze powloka fosforanowa byla do
danej operacji odpowiednia. Gdy natomiast po ciggu
widvezne sa na przedmiocie miejsca nie pokryte war-
stwa fosforanowa, to powloka byta Zle zrosnigta z pod-
fozem metalicznym. Jezeli wreszeie po ciagu wystepu-
ja czarne plamy na ciemnej warstewce. to znaczy, ze
powtoka byta do danej operacji za gruba.

Przy operacjach ciagowych ulega zuzyciu od 1/5
do 1/2 grubosci warstwy fosforanowej. Umozliwia to
wykonanie kilku ciggéw po jednyvm bonderyzowaniu;
np. przy clagnieniu precyzyjnych rur ze stali chromo-
molibdenowej o wytrzymatoséei 35 — 40 kG/mm* wy-
konuje sig po jednym bonderyzowaniu 5 ciagow, nie
stosujac miedzyciggowego wyzarzania i wylrawiania.
Zmniejszenie ilosci wyzarzen i wytrawient daje duze
oszezednosei w energii cieplnej, w kwasach i materiale,
w urzadzeniach i robociznie.

Wprowadzenie bonderyzacji do ulatwienia obroébki
plastycznej podniosto bardzo znacznie czas trwania
narzedzi, co jest zwigzane z wybitnym wplywem po-
whoki fosforanowej na tarcie miedzy narzedziem i ob-
rabianymn materialem. Przy ciagnieniu precyzyjnych
rur i preféw obserwowano przy stosowaniu bondery-
zacji 20-kroiny wzrost czasu trwania narzedzi w po-
réwnaniu do czasu pracy przy ciagnieniu bez powloki
fosforanowej. Jednoczeénie stwierdzono zmmiejszenie
zuzycia pras, przeciagarek lub tp.

Bonderyzacja pozwolita zwiekszy¢ przy operacjach
ciagowych stopienn zgniolu oraz szybko$é zgniotu.
‘Zwiekszenie stopnia zgniotu pozwolito zmniejszyé ilosé
ciagow, za$ zwiekszenie szybkosei zgniotu podniosto
wydajno$¢ maszyn. Duze znaczenie ma roéwniez otrzy-
mywanie po operacjach ciagowych z zastosowaniem
bonderyzacji zupelnie gladkiej, wolnej od rys, po-
wierzchni.

Bonderyzacja znalazta réwniez bardzo szerokie za-
stosowanie do glebokiego tloczenia stalowych lusek
1 butli, a ostatnio zostala zastosowana do przeciggania
drutéw stalowych.

Bonderyzowanie znajdzie niewatpliwie zastosowanie
przy wielu innych rodzajach obrobki mechaniczne;j.
w ktoérych zmniejszenie tarcia powoduje mniejsze zu-
zycie narzedzi i maszyn.

WYCISKANIE ALUMINIUM NA ZIMNO

Wyciskanie alaminium na zimno zostalo zastoso-
wane stosunkowo niedawno. Pomyst wyciskania zro-
dzit si¢ z proceséw wybijania metali na prasach. Wy-
ciskanie metali na zimno polega na wywarciu duzego
nacisku na ptytke z metalu, kiéry wskutek tego ,,wy-
pltywa®™  wzdtuz miedzy

stempla poprzez szczeling

stemplem a matryca (rys. 1).

Wyciskanie metali umozliwia masowe wytwarzanie
lanich opakowan i naczyii o roznych przekrojach,
tubek do past, oraz naczyi z odsadzeniami. Naczynia
lub tubki produkuje sie przewainie z czystego alumi-
nium, przy czym za kazdym skokiem prasy otrzymuje

si¢ gotowy przedmiot. Dla poréwnania mozna przyto-
czy¢, ze wykonanie za pomoca ciagébw na prasie na-
czynia aluminiowego o @ zewnetrznej 103 mm. diu-
gosel 175 mm i gruboéei écianki 1 mm wymaga 4 ope-
racji nie wliczajac w to operacji ciecia krazka.

" Aluminiowe opakowania wytwarzane metoda wycis-
kania na zimno, poza niska cena, sa bardzo estetyczne
1 higleniczne, totez wykonywane sa masowo dla réz-
nych przemystéw, jak farmaceutycznego, kosmetycz-
nego, chemicznego, spozywczego itd. Dla przemystu
fotograficznego wykonuje sie opakowania hermetyczne
do blon filmowych. Dla przemystu elektrotechniczne-
go wytwarzane sa tubki do kondensatorow. Tubki te
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1 Przebieg, wyciskania metali na zimno; a —
przed i b — po wywarciu nacisku.

Rys.

majg ocl strony dna wycisniete odsgdzenie z otworem.
Grubo$¢ scianki w odsadzeniach jest wielokrotng gru-
boscig dna badz Scianki tubki. Produkcja takich tu-
bek z jednej czesci jest mozliwa jedynie przez wyci-
skanie.

Grubosci Scianek naczyn otrzymywanych drogg wy-
ciskania na zimno wynoszg od 0,08 mm do najwyzej
6,5 mm. Grubosci denek moga by¢ od 0,25 mm do
wielokrotnej grubosci Scianki naczynia. Produkowane
masowo W ostatnich latach naczynia posiadaty S$red-
nice od 8 mm do przeszto 100 mm. Osiagniecie jeszcze
wiekszych wymiardw naczyn nie napotka prawdopo-
dobnie na wieksze trudnosci. Mozliwa do uzyskania

Rys. 2. Wycisniete naczynia o $redn:cach 17, 37 i 103

mm, oraz tubka o O 34 mm.

wysokos$¢ naczyn zalezna jest od Srednicy i przy ma-
tych wymiarach dochodzi do 6 -P 8 krotnej S$rednicy,
a przy wymiarach duzych — do 250 mm. Rdzne wy-
sokosci naczyn tej samej Srednicy i jednakowej gru-
bosci denek otrzymuje sie przez uzycie krazkéw réznej
grubosci. Wielkos¢ krazka oblicza sie z warunku, ze
ciezar naczynia (nie obcietego) musi sie réwnac cie-
zarowi materiatu wyjsciowego. Wykonywanie tg me-
toda naczyh o niejednakowej grubosci Scianek jest
niemozliwe. Poza tym nie moze sie zmieniaC wzdiuz
naczynia jego ksztatt. Mozna natomiast wycisnaé ze-
bra usztywniajgce, ktore jednakze muszg posiadac
jednakowy ksztalt na calej dtugosci naczynia.
Woyciskanie naczyn czworokatnych z ostrymi kra-
wedziami nie przedstawia specjalnych trudnosci. Jed-
nakze naciski jednostkowe wywierane przez stempel mu-
szg by¢ przy wyciskaniu naczyhn czworokatnych wiek-
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sze, niz przy wyciskaniu naczyn okragtych, gdyz sto-
sunek dtugosci obwodu do powierzchni dna czworo-
katnego jest wiekszy, niz do okragtego.

Wyzarzania po wyciskaniu zazwyczaj nie trzeba
przeprowadza¢. Przy wyciskaniu metal utwardza sie
bardziej niz przy ciagnieniu, dlatego przy jednakowej
wytrzymatosci  materiatu  grubo$¢ Scianek w naczy-
niach wyciskanych moze by¢ mniejsza niz przy ciag-
nionych. Po wyciskaniu naczynia poddaje sie prze-
waznie dalszej obrobce, polegajacej najczesciej na
obcieciu brzegéw lub prasowaniu.

Woyciskanie na zimno jest szczeg6lnie korzystne, jesli
wysoko$¢ naczyn wynosi powyzej- 1,5 wielkosci $red-
nicy. Naczynia o mniejszym stosunku wysokosci do
Srednicy nalezy raczej wykonywa¢ drogg gtebokiego
ciggnienia.

3. Opakowania dla przemystu
i farmaceutycznego.

Rys. kosmetycznego

Tubki aluminiowe z otworem wf dnie. posiadajgce
od strony wewnetrznej warstwe cyny (uz\wane prze-
waznie w przemysle elektrotechnicznym I, wykonuje sie
réwniez drogag wyciskania. Wytwarzanie takich tubek
polega na tym, ze stempel prasy wywiera nacisk row-
noczesnie na dwa pierscienie, z ktorych wierzchni jest
cynowy, a drugi — aluminiowy. Poniewaz plastycz-
no$¢ cyny jest wieksza niz aluminium, dlatego ,pty-
niecie“ cyny odbywatoby sie szybciej. Zaradzi¢ temu
mozna przez zastosowanie pierscienia cynowego
0 mniejszej $rednicy zewnetrznej niz pierscienia alu-
miniowego. Dzieki temu w czasie wyciskania czaste-
czki cyny odbywajg diuzszg droge niz czasteczki alu-
minium. Drugi sposéb zapobiegajacy szybkiemu pty-
nieciu cyny polega na natozeniu na pierscien alumi-
niowy, ktdrego gdrna powierzchnia powinna by¢ szor-
stka, pierscienia cynowrego o ksztalcie szesSciokatnym.
Najwiekszy wymiar pierscienia cynowrego nie moze
by¢ wiekszy od $rednicy pierscienia aluminiowego.
Dzieki szesciokatnemu ksztattowi, cyna ptynagc musi
wykona¢ droge dluzsza anizeli aluminium.

Oba te sposoby powodujg jednak rézne trudnosci.
Najlepiej jest wiec dobra¢ taki stop cyny, aby jego
plastyczno$¢ byfa zblizona do plastyczno$ci aluminium,
np. stop cyny z 12°/o miedzi i 8\ kadmu.

Do wyciskania naczyii i tubek najlepiej nadaja sie
prasy poziome o bardzo silnej budowie. Zazwyczaj sg
stosowane  szybkobiezne prasy kolankowre (rys. 4).
Zasade dziatania tych pras pokazuje rys. 5. Prasy ko-
lankowe posiadajg staty skok. Nastawianie potozenia
gtowicy prasy mozna dokonaé w waskich granicach
za pomocg klina K.
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Rys. 4. Prasa kolankowa do wyciskania metali na

zimno o nacisku 200 ton.

Prasy kolankowe wyposazone sa w automatyczne
urzadzenia podajace krazki. llos¢ podan w zaleznosci
od konstrukcji prasy wynosi od 2000 do 4000 szt. na
godzine. Urzadzenie podajagce (rys. 6) skiada sie
z bebna i podajnika. Przesuwanie ramienia podajnika
jest sterowane za pomocg krzywek. Dzieki obrotowe-
mu dnu bebna wrzucone do niego krazki uktadajg sie
i wysuwajg przez pochylong prowadnice. Stad zabie-
rane sg ramieniem podajnika i wsuwane do matrycy
zamocowanej w korpusie prasy.

Wycisniete w czasie ruchu roboczego naczynia po-
zostajg kazdorazowo na stemplu, z ktérego muszg by¢
zdjete. Do tego celu stuzy specjalne urzadzenie
w postaci pierscienia o Srednicy otworu réwnej w przy-
blizeniu $rednicy stempla, zloZzonego z segmentow,
opasanych sprezynka spiralng i osadzonego posrodku
belki mamocowanej do korpusu prasy. Zdejmowanie
tubek ze stempla moze by¢ rédwniez dokonane przy
pomocy sprezonego powietrza, doprowadzanego kana-
fem wywierconym w stemplu.

Aby osiggna¢ dobre wyniki przy wyciskaniu naczyn
nalezy odpowiednio nattusci¢ krazki. Thuszcz uzywa-
ny do tego celu sktada sie z oleju cylindrowego z do-

lankowej.
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mieszka toju. Nattuszczanie krazkéw musi byé bardzo
starannie przeprowadzone, przy czym smar winien
cienka réwnomierng warstwg pokry¢ caly krazek. Poza
tym wazne jest nalezyte zabezpieczenie krazkéw i sma-
ru przed zakurzeniem i zanieczyszczeniem drobnymi
opitkami metalowymi. Natluszczanie przeprowadza sio
w napedzanym silnikiem elektrycznym  stozkowym
bebnie (rys. 7) zamknietym szczelnie jmkryws. Dla
fatwiejszego wkiadania i wyjmowania krazkéw oraz
dla réwnomierniejszego ich natluszczenia mozna zmie-
nia¢ potozenie bebna réwniez w czasie jego ruchu.
Konstrukcja ttocznikéw do wyciskania na zimno
jest zasadniczo prosta, gdyz sktadajg sie one z matry-
cy i stempla. Matryce wykonywane sg jako jednolite
ze stali narzedziowej, o wysokiej twardosci, hartowa-
ne, ptaszczyzny robocze sg gtadko polerowane. Wiel-

Rys. 6. Urzadzenie podajace krazki.

kos¢ i ksztakt otworu w dolnej czesci matrycy odpo-
wiada zewnetrznym wymiarom naczynia. Otwor ten
jest lekko stozkowy, a jego gdrne krawedzie zaokrag-
lone. Dno matrycy jest plaskie i w poblizu brzegu
pochyla sie lekko ku gérze, taczac sie tukiem ze Scian-
kami. Prawidtowe wykonanie matrycy jest sprawg
bardzo wazng, gdyz najmniejsze uchybienie powoduje
w czasie wyciskania pekniecia lub obrywania si¢ den
matryc.

Dla naczyn lub tubek o matych wymiarach wyko-
nuje sie przewaznie stemple jednolite; dla naczynh
0 wiekszych przekrojach stosuje sie stemple dzielone,
sktadajace sie z whasciwego stempla i trzona. Stal na
stemple musi by¢ starannie dobrana ze wzgledu na
wysokie naprezenia, powstajgce w czasie wyciskania.
Obrébke cieplng nalezy tak przeprowadzi¢, by nie- po-
wodowata w czasie pracy peknie¢ lub zgniatania sie
stempli. Pekniecie stempla jest niebezpieczne dla ob-
stugujacego prase, gdyz odpryskujace kawatki raza
z duzg sitg. Wymiary dolnej czesci stempla sg réwne
wewnetrznym wymiarom naczynia. Dolna cze$¢ stem-
pla ma nieco mniejszy przekroj celem zmniejszenia
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Rys. 7. Beben do nattuszczania krazkow.
tarcia pltynacych Scianek naczynia. Czotowa powie-
rzchnia stempla jest ptaska, a w poblizu brzegéw od-
chylona ku gorze. Przejscie miedzy czotem stempla,
a bocznymi $eiankami powinno by¢ lekko zaokraglone.
Powierzchnie robocze stempla musza byé gtadko po-
lerowane.

Wytloczniki do tubek kondensatorowych, posiada-
jace otwdr w dnie r6znig sie od wyttocznikéw do tu-
bek o dnach ptaskich tym, ze w czesci srodkowej ma-
tryca posiada dodatkowe wgtebienie, zakohczone prze-
lotowym otworem, a stempel zaopatrzony jest w czop,
umieszczony na jego dolnej powierzchni.

Whyttoczniki do tubek na pasty podobne sg do wy-
ttocznikow do tubek kondensatorowych, lecz zamiast
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dna ptaskiego maja dno stozkowe i czopy wysuwane.
Grubos¢ Scianek w tych tubkach wynosi okoto 0,1 mm.

Stempel zamocowany jest w gtowicy prasy za po-
mocy tulejki rozpreznej zaciskanej nakretka. Matryca
zaciskana jest w oprawie przy pomocy nakretki.

Do wytwarzania tubek lub naczyrh metodg wyciska-
nia na zimno potrzeba znacznie silniejszych pras niz
przy glebokim ciggnieniu naczyn tej samej wielkosci,
np. naczynia aluminiowe o $rednicy 103 mm wyciska-
ne sg na prasie kolankowej poziomej o nacisku 1000
ton, a na prasie o nacisku 200 ton wykonuje sie na-
czynia o $rednicy 17 i 37 mm.

Rys. 8. Stemple i matryce do wyciskania metali na

zimno.

OPERACJE WYKANCZAJACE PRZEDMIOTY TEOCZONE

Czesto przedmioty wykonane przez tloczenie bywajg
poddawane, celem nadania im ostatecznych ksztattow,
roznym operacjom wykanczajagcym, jak np. zawijanie
obrzezy, wyttaczanie zeber, wygniatanie gwintu itp.
Operacje te wymagaja czesto skomplikowanych przy-
rzadow, ktorych konstrukcja musi by¢ dostosowana
do ksztattdw przedmiotu, oraz rodzaju i wiasnosci
materiatu.

Zawijanie obrzezy

Decydujgcy wplyw na przebieg procesu zawijania
obrzezy przedmiotéw tloczonych wywiera polozenie
zadzioréw powstatych przy wycinaniu materiatu; do-
niostg role odgrywa rowniez lekkie, zagiecie brzegéw
materiatu pozostate po operacjach wyttaczania.

Rys. la przedstawia przypadek, w ktdrym potozenie
zadziorow oraz kierunek zagiecia krawedzi materiatu
utatwiajg zawijanie obrzeza. Przy zawija-
niu na zewnatrz korzystne potozenie za-
dzioréw otrzyma¢ mozna przez jednocze-
sne wycinanie i wyttaczanie, materiatu na
prasach jednoskokowych, przy zastosowa-
niu odpowiednich przyrzadéw. Wycinanie
i wytlaczanie naczyn na prasach dwusko-
kowych powoduje powstawanie zadziorow
po wewnetrznej stronie naczynia, co utru-
dnia $lizganie sie materiatu po powierzch-
ni stempla. Operacje zawijania obrzezy

na zewnatrz mozna w tym przypadku ulatwi¢ przez
odgiecie brzegu naczynia w osobnej operacji (rys. 1b).
Réwniez nalezy odgia¢ brzeg naczynia, jesli obrzeza
sq zawijane do wewnatrz, a zadziory znajdujg sie na
zewnetrznej stronie naczynia. O ile naczynie jest phyt-
kie (rys. Ic), to mimo niekorzystnego potozenia
mozna nie zaginaC brzegow ze wzgledu na dostateczng
sztywnos$¢ i wytrzymatosé bocznych Scianek. -Scianki
naczyh gtebokich muszg by¢, ze wzgledu na malg
sztywno$¢, podparte: z zewnatrz gniazdem, a od wew-
natrs tulejka rozprezng (rys. 1d). W przypadku nie-
korzystnego potozenia zadziorow nalezy w giebokich
naczyniach odgig¢ brzeg przed zawijaniem.

Rys. le przedstawia zawijanie obrzeza przy pomo-
cy rolek umieszczonych w obracajgcej sie oprawie.
Przy tym sposobie zawijania, narzedzie (rolka) naci-

e \

Rys. 1
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ska o wiele stabiej na $cianki naczynia, ktére dzieki
temu moga nie byé podparte.

Zawijanie brzegu otworu do wewnatrz, przedstawio-
ne na rys. 2a, utatwione jest przez odgiecie brzegu
powstale przy tloczeniu. Zawijanie obrzeza w przeciw-
nym kierunkn przedstawione na rys. 2b jest znacznie

b) 24s/29-R2 \

Rys. 2.
trudniejsze. By zapobiec pgkaniu
otworu musi byé gladko obciety.

Srednica rowka w stemplu, po powlerzchni ktérego
élizga sig materiat, powinna byé dostosowana do ro-
dzaju i gruboéci materiatu zawijanego. Np. dla ma-
teriatu o gruboséci 0,25 mm $rednica rowka winna wy-
nosi¢ 1,5 —— 2 mm, a przy gruboéci blachy 0,45 mm
— okoto 4 mm.

materialu brzeg

Przyrzady do zawijania obrzezy

Rys. 3 przedstawia przyrzad do zawijania na ze-
wnatrz obrzeza okraglego naczynia. Przedmiot uchwy-
cony jest z zewnatrz przez gniazdo I przyrzadu, z we-
wnatrz zaé przez stempel 2 wchodzacy gleboko w na-
czynie. Stempel zwijajacy 2 wykonany jest ze stali
stopowe] o twardosci 56 <+ 58 R..

Rowek zwijajacy material znajduje sie w gornej
czeéci przyrzadu, przez co zmniejsza sie mozliwosé
zanieczyszczenia go wibr-
kami  metalu. Roéwniez
wkiadanie przedmiotu ot
worem do goéry jest flat-

wiejsze.

Nalezy zwréci¢ uwage
na staranne - opracowanie
zagadnienia usuwania z
przyrzadu obrabianego
przedmiotu.  Konstrukcja

przyrzadu przedstawiona na
rys. 3 umozliwia samoczyn-

ne usuwanie przedmiotu
przy zastosowaniu prasy
przechylnej. Przedmiot,

wypchniety z gniazda ma-
trycy przez wypychacz 3,

plem az do potozenia, w
ktérym wypychacz 4, ste-
rowany zderzakiem w kor-
pusie prasy, nie zsunie go
ze stempla. Przedwczesne-
mu zsunieciu przedmiotu
ze stempla zapobiega spre-
zyna 5 réwnowazaca ciezar
wypychacza. Kotek 6 ulat-
wia oderwanie przedmiotu
od wypychacza 4 w przy-
padku przywarcia wskutek
sklejenia‘ przez warstewke
oleju.

podnosi sie wraz ze stem-

Przyrzad przedstawiony na rys. 4 stuzy do zawi-
jania brzegéw plytkiej tacy. Proces odbywa sie bez
uprzedniego odgiecia brzegu 1 bez wewnetrznego pod-
parcia materiatu. Dostateczng sztywnosé obrzeza uzy-
skuje sig przez silne docisniecie przedmiotu sprezy-
nowym dociskaczem I, kidrego krawedzie powinny
znajdowaé sie mozliwie blisko zawijanego obrzeza.
Niedoéé sztywne uchwycenie materiatu, zbyt stabe lub
zbyt silne dociénigcie stempla do przedmiolu spowo-
dowaé moga wyboczenie 1 faldowanie si¢ materiatu.

Po wykonaniu operacji przedmiot unoszony jest
wraz ze stemplem dzigki gumowym przyssawkom 2,
a nastepnic odrywany od nich przez wypychacz 3.

¢as49-Ra

Rys. 4.

Rys. 5 przedstawia przyrzad do zawijania do we-
wnatrz obrzeza doéé wysokiego naczynia. Zawijanie
musi byé poprzedzone odgieciem brzegéw przedmiotu.
Aby nie nastapito w czasie zawijania wyboczenie scia-
nek bocznych naczynia pod
wpltywem nacisku stempla,
naczynie jest uchwycone z
zewnairz przez gniazdo I,
do ktérego jest dociskane
przez dzielony pierscien 2.
Stozkowy trzpien 3, wcho-
dzgc w otwér pierscienia 2
skladajacego sie z segmentow,
powoduje docisniecie bocznych
écianek naczynia, nim stempel
zetknie sig z materiatem. Po
zawinieciu  obrzeza stempel
unosi sie do gory wraz z
trzpieniem 3, wskutek czego
segmenty pierécienia 2 cofaja
sic do srodka, umozliwiajac
wyjecie gotowego przedmiotu.

Wygniatanie zeberek

Wygniatanie w  bocznych
éciankach przedmiotu wypuk-
tych zeberek, biegnacych pro-
stopadle do osi przedmiotu,
dokonane byé - moze trzema

o

- rJ 5a5/a9-R5

Rys. 5.

sposobami:
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1) przy pomocy dzielonego pierécienia,

2) przez wywarcie nacisku na krawedZ naczynia w

kierunku jego osi,

3) przy pomocy rolek o odpowiednich ksztattach.

Rys. 6 przedstawia przyrzad, w ktérym zeberka sa
wygniatane od $érodka przez ruchome szczeki I roz-
pierane stozkowym trzpie-
niem 2. Sprezyny spiralne
opasujace szczeki powoduja
przesuwanie szczek do srod-
ka, gdy trzpien 2 uniesie
sie do gory. Boczne Scian-
ki naczynia sg podparte w
poblizu wygniatanego ze-
berka przez ruchome szcze-
ki 3, ktére po wykonaniu
operacji zostajg rozsunigte
dla umozliwienia wyjecia
przedmiotu.

Przyrzady tego typu wymagaja specjalnych maszyn,
ktére umozliwiaja uruchamianie szczek zewnetrznych
3, oraz stozkowego trzpienia 2.

Przyrzad uwidoczniony na rys. 7 moze byé zasto-
sowany do zwyklej prasy
jednoskokowej.  Przed-
miot, w ktérym wygnia-
tane jest zeberko, jest
podparty z zewnatrz w
czeSci  gornej  przez
stempel I, a w dolnej
w gniezdzie matrycy 2.

Rys. 6.

5 Krawedzie obu tych cze-
7 éci sa 4ciete, tworzac

2 RE pierscieniowe wybra-
4_| nie, w ktére wgnia-
tany jest material przed-

miotu. Wygniatanie Ze-
berka jest dokonywane
przez wewnetrzne szcze-
ki 3, rozpierane stozko-
wym trzpieniem 4. Ruch
ich zaczyna sie z chwila
| unieruchomienia trzpie-
‘ nia 4., ktéry opiera sie
o belke 5, potaczong
wspornikami 6 z pod-

7
7 // e
/ E&\

al |

ZZA | stawa.
o8 —_ .
Poniewaz w czasie wy-
Rys. 7. gniatania zeberek zostaje

zmniejszona wysoko$¢ naczynia, szczeki wewnetrzne 3
musza byé poczatkowo odsunigte od dna naczynia dla
umozliwienia pézniejszego
przesuniecia dna.

‘Rys. 8 przedstawia przy-
rzgd, w kiérym materiat
pod dziataniem nacisku na
brzeg naczynia podlega wy-
brzuszeniu, tworzac zcher-
ko. Dociskacz 1, w postaci
pierscienia zlozonego z se-
gmentéw oraz wypychacz
2, wypelniaja szczelnie wne-
trze naczynia dociskajac je
do podstawy 3 i do stem-
pla 4. W szczeling miedzy
stemplem a podstawa weis-
kany jest material przed-
miotu wskutek czego po-
wstaje wybrzuszenie. Na-
cisk na brzeg naczynia wy-
wierany jest przez twarda
tuleje 5. Przy powrotnym
ruchu prasy dociskacz 1
zsuwa przedmiot ze stempla, wypychacz 2 z dociska-
cza, a kotek 6 z wypychacza.

Rys. O przedstawia wygniatanie zeberka przy po-
mocy dwéch rolek. Wygniecenie wypuktoéci powoduje
zmniejszenie $rednicy przedmiotu w poblizu tej wypu-
ktosci. Np. wygniecenie dwéch wypuktych zeberek po-
woduje zmniejszenie érednicy przedmiotu na odcinku
miedzy zeberkami. Na-
lezy to uwzglednié dobie-
rajac odpowiednio $red-
nicg tloczonego przed-
miotu.

Przyrzady oméwione
w niniejszym  artykule

Rys. 8.

3 3 S
§quq_ do Wykonywanyil Py
jednej tylko operacji. P =
Celem skrécenia czasu e
. e s
wykonania  budowane W //%:

sa przyrzady pozwalaja-
ce na jednoczesne prze-
prowadzenie kilku ope-
racjl.

Rys. 9.

Wedlug artykutu ,,Thin — Stock Dies for Secondary
Operations®, ,,The Machinist“, Vol. 90, No 47, March
15. 1947 F. M.

KAZDY PRACOWNIK PRZEM YSEU METALOWEGO

CZYTA I PRENUMERUJE
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WYGINANIE | ZWIJANIE RUR Z BLACHY

Czesto zachodzi konicczno$é wykonania rur o nie-
znormalizowanej $rednicy lub grubosci w zakladzie,
ktéry normalnie rur nie wyrabia. W takim przypad-
ku rury moga byé zrobione z paskéw blachy, a na-
stepnie lutowane lub spawane. Sposéb sporzadzania
i taczenia zalezy od wymagan stawianych rurze.

Przy produkcji jednostkowej mozna rury wykony-
waé na zwijarkach zwijajacych blachy przy pomocy
trzech walcy. Minimalna &rednica jakg mozna otrzy-
maé okreslona jest érednicg walcy.

/

Rys. 2. Wyginak
ostateczny.

- 456/49-R! 456{49-R2

Rys. 1. Wyginak wstepny.

Przy produkcji seryjnej rury o ograniczonej diu-
gosci wykonywaé mozna na prasach, uzywajac do te-
go specjalnych narzedzi, zwanych wyginakami. Ma-
teriatem wyjsciowym jest blacha przycieta na pasy
lub prostokaty odpowiedniej wielkosci. Szerokos$é pa-
séw blachy oblicza sie, biorac pod uwage Srednice
rury i miejsce na spoine. .

Na rys. 1 i 2 przedstawione jest wyginanie rury’
w dwu operacjach. W pierwszej operacji (rys. 1)

Rys. 3. Wyginak do krétkich rur z cienkiej blachy.

nadawany jest ksztalt wstep-
ny. Przycigta dokladnie na
wymiar blacha R umiesz-
czona na matrycy 4 wciska-
na jest stemplem B. Otrzymu-
je sie blache w ksztalcie lite-
ry ,,U“ W nastepnej ope-

by obydwa ramiona byly na tej samej wysokosci. Na-
stepnie wkiada sie rdzen C, po czym opuszcza sig
stempel, ktéry zawija ramiona. Stempel ma skoéne
Scigcia, celem wprowadzenia brzegéw blachy, gdyby
ta byla niedostatecznie wygicta. Dla uzyskania wigk-
szej doktadnoéci ksztaltu, moina rdzen z rurg prze-
krecaé i dodatkowo dobijaé stemplem. Jezeli nie jest
wymagana duza doktadno$é ksztaltu, mozna wyginac
blache 'bez uzycia rdzenia.

Rure mozna wykonaé na jednvm pmeyrzadzie
przedstawionym schematycznie na rys. 3. Przycieta
blacha R zostaje umieszczana na matrycy A (I).
Rdzen C, opuszczajac sig, nadaje wygiecie wstepne
(IT), a nastepnie stempel B nadaje blasze ostatecz-
ny ksztatt (II1). Sg przyrzady, przy pomocy ktérych
mozna w jednej operacji odciaé odpowiedni pas bla-
chy i wygiagé go (rys. 4). Przyciety pas blachy R
o szerokosci réownej dlugoéci rury, podawany jest

Rys. 4. Przyrzad do wyginania i jednoczesnego  obci-
nania blachy.

mechanicznie lub recznie az do oporu. Przy opusz-
czaniu stempla B material zostaje odciety nozami
F i D (I). Nastepnie blacha wyginana jest na rdze-
niu C do ksztaltu litery ,,U“ (II). Stempel przesu-
wajac si¢ wraz z rdzeniem dociska blach¢ do matry-
¢y A, nadajac jej ostateczny ksztatt (III).

Na rys. 5 przedstawiony jest wyginak, przy pomo-
cy ktérego mozna wyginaé rury o dowolnej diugo-
éci i $rednicy. Przycieta blacha R zostaje umieszczo-
na na wahliwej matrycy 4 (I). Nad nia znajduje
sie rdzen C. Opadajacy stempel B wygina blache do
ksztattu litery ,,U* (II). Nastepnie matryca zostaje
przekrecona raz w jednym kierunku (IIT), a drugi —
w drugim kierunku (IV). Za kaizdym razem opa-
dajacy stempel zagina jedno z ramion blachy. Cal-
kowite zwiniecie rury wymaga przynajmniej trzech
ruchéw roboczych prasy.

racji (rys. 2) otrzymuje sig
zwinigta ‘rure, - Odbywa sie
to w ten sposob, ze wygieta
w plerwszej operacji blache
wklada sie do matrycy 4 tak,

Rys. 5. Wyginak do dtugich rur,
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Rys. 6 przedstawia schematycznie inny sposéb zwi-
jania rury. Materialem wyjéciowym jest pas blachy B
o lekko zagietych brzegach. Zaginanie to moze byé /2

wykonane przy obcinaniu, lub w specjalnej opera. _

7

Rys. 8. Wyginak wstepny.

gi blachy R: w matrycy 4 (II). Przed nowym ru-
chem roboczym nalezy na matryce A potozyé blache
celem zawiniecia brzegbw, a do matrycy C wlozyé bla-
che o juz zawinietych brzegach. .

Podane sposoby zwijania rur odnosily sie¢ do czo-
tcwego taczenia blach. Na rys. 8, 9, 10 podane sa

Rys. 6. Przyrzad do zwijania rur z blachy o W -\‘
o lekko zagigtych brzegach. l/ |
. e/ 1 | 4 l
cji. Blacha R umieszczona w matrycy 4 (I) przy E\\L\Q\W&\Q\ AN RN
opuszczaniu sie stempla B jest zawijana na rdzeniu I 7

C (II). W tym przyrzadzie rdzeni musi spoczywac

. A X . 9. i t 1 krotkich.
w 0dpow1edn1ch ¥0zyskach.\ Rys. 9. Wyginak ostateczny. dla rur krétkich

sposoby wyginania rur przy czotowym, zakladkowym
lub naktadkowym }!gczeniu blach.

Rys. 8 pokazuje schematycznie sposob wstgpnego
nadawania ksztattu blasze, ktéra ostatecznie zostaje
wygieta na wyginaku pokazanym na rys. 9 lub 10.
Aby zdjaé rure z wyginaka przedstawionego na rys.
10 nalezy ja lekko rozchylié.

Rys. 7. Przyrzad do wyginania blach i zaginania
brzegow. :

Operacje zaginania brzegéw blachy oraz jej na- :
stepne zawijanie mozna wykona¢ w jednym przyrza-  Rys. 10. Wyginak ostateczny dla rur diugich o wiegk-
dzie (rys. 7). Przy ruchu w doét stempla B zostaje szych: .sredmcach. )
najpierw zwinieta blacha R, kiorej brzegi zostaly Opracowano na podstawie artykulu ,Das Rundbiegen

X R ; kiizerer Rohre aus Blechstreifen” ,,Technische Rund-
uprzednio zagigte (I). Przy dalszym ruchu w dof, schau“ Nr 3/49,

matryca C wykonuje zadanie stempla i zawija brze- T. L.

Do Prenumeratoréw ,,PORADNIKA TECHNICZNEGO MECHANIK*

Administracja Wydawnictw Ksigzkowych IW SIMP podaje do wiadomosci tych prenumeratoréw Czesci 1.
Tomu I ,Poradnika Technicanego Mechanik®, ktérzy jeszcze. nie otrzymali oktadki pléciennej, ze z przy-
czyn od IW SIMP niezaleznych okledki w tym roku nie otrzymaja. Adm. Wyd. Ksigikowych nie moze
réwniez okreslié terminu dostarczenia okladki, dotozy jednak wszelkich starari, aby w pierwszym kwertale

1950 r. oktadke tg dostarczyé.
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Inz.-mech. EDWARD ZMIHORSKI

NOWA METODA SZLIFOWANIA SPIEKANYCH
WEGLIKOW METALI

Ostrzenie narzedzi z ostrzami z weglikéw spie-
kanych natrafia w praktyce warsztatowej na
znaczne trudnogci, Pomijajac juz nawet sprawe
powaznych niekiedy klopotéw zwigzanych z za-
opatrzeniem ostrzalni we wla$ciwe tarcze szli-
fierskie, samo juz zagadnienie.koniecznofei po~
siadania dwojakiego rodzaju $§ciernic: korundo-
wych i z weglika krzemu (tzw. karborundo-
wych) stanowi niepozgdang komplikacje.

Autor niniejszego artykulu juz przed kilku
laty wskazal na mozliwo§é wyeliminowania
tarcz z weglika krzemu przez stosowanie szlifo-
wania narzedzi w podwyzszonej. temperaturze.
Sama metoda szlifowania na goraco jest od
dtuzszego juz czasu przedmiotem powaznych prac
badawczych, Szerokie wprowadzenie tej metody
mialoby donioste znaczenie techniczne i ekono-
miczne. .

Od Redakcji

~ Ostrzenie narzedzi z ostrzami z weglikéw spiekanych
(popularnie lecz nieprawidtowo zwanych twardymi
stopami jak ,,Baildonit®, ,,Tytanit“, ,, Widia®, ,,Seco*,
»Ramet” i td.) dokonywane jest dotychczas tarczami
z weglika krzemu, na sucho lub na mokro, w normal-
nych témperaturach. Czas szlifowania w tych warun-
kach jest dlugi, a grubosé warstwy zbieranej przy je-
dnorazowym przejsciu tarczy szlifierskiej jest niewiel-
‘ka, nie przekracza bowiem ok. 0,005 mm. Zwickszenie
‘gruboéei tej warstwy juz do ok. 0,01 mm, powoduje
szybkie zuzycie tarczy szlifierskiej, potaczone z silnymi
jej drganiami na skutek znacznych oporéw szlifowa-
nia, na szlifowanej za$ powierzchni wystepuja peknie-
cia i siatka rys powierzchniowych. Nawet najostrozniej-
sze szlifowanie spiekanych weglikéw metali, na sucho
lub na mokro, przy obfitym chtodzeniu ciecza i re-
cznym posuwie, powoduje powstanie siatki drobnych
powierzchniowych rys, nie dajacych si¢ uniknaé przy
tak twardym i kruchym materiale jak wegliki wolfra-
mu i tytanu. Szlifowanie wedtug nowej metody (pa-
tent Nr 33266) na goraco, tzn. przy podgrzewaniu do
750 — 850° (do koloru czerwonego), w ktérej to tem-
peraturze plytki ze: spickanych weglikéw metali sa
mniej kruche i twarde, daje szereg korzysci.

1) Szlifowaé moina zwyklymi tarczami korun-
dowymi, zamiast jak dotychczas przy szlifowaniu na
zimno — karborundowymi, ktére sa w duzej iloéci im-
portowane.

2) Ta samg tarcza korundowa, ktdrg szlifuje sie
trzonek ze stali konstrukeyjnej, szlifuje si¢ roéwniez
plytke ze spiekanych weglikéw, przez co unika sie
dodatkowych operacji lub “zmian tarczy szlifierskiej.

3) Szlifowanie jest bardzo szybkie, podobne do
szlifowania migkkiej stali, przez co czas szlifowania
jest powainie skrécony (nawet do 50 razy).

Korzysci te nie wystepujg tak wyraznie przy pierw-
szym ostrzeniu plytek nowych, znormalizowanych,
gdyz zachodzi wtenczas koniecznos¢ lekkiego wykon-
czajacego przeszlifowania ostrza prawidlowo wyko-
nanej plytki. Natomiast korzysci na czasie szlifowania

wystgpujg specjalnie przy ostrzeniu narzedzi stepio-
nych, a szczegélnie plytek silnie wykruszonych lub
wytamanych, ktére przy dotychczasowym sposobie
szlifowania na zimno nie mogly byé juz ostrzone
i byly odrzucane jako brak catkowity, z powodu nie-
optacalnoéci szlifowania (czas szlifowania 2-4 godzin,
zuzycie tarcz karborundowych bardzo duze, duza ilosé
rys i peknieé tworzgcych sig przy takim szlifowaniu).

Komisyjne badania wynikéw szlifowania na goraco

‘spiekanych weglikéw metali w Zakladach Staracho-

wickich przez przedstawicieli Min. .Przem. Ciezkiego
i Starachowickich Zakladéw stwierdzity miedzy in-
nymi, ze czas szlifowania nozy tokarskich silnie uszko-
dzonych w czasie pracy (wylamanie na diugosci okoto
5 mm) wyniést 30 sekund, na szlifierce ,,Munthe®,
zwykta tarcza korundowa, (ziarno 26, twardosé I).
Normalnie przy szlifowaniu na zimno tarczg karbo-
rundowa czas szlifowania podobnie uszkodzonych no-
zy wynosi ok. /2 godziny. :

Procent narzedzi ze spiekanych weglikéw o wykru-
szonych i wylamanych ~ostrzach jest bardzo duzy
w naszych warsztatach z powodu nieumiejeinego ob-
chodzenia sig¢ z tego rodzaju narzedziami.

Réwniez powazne korzysci uzyskuje sie przy produkceji
wszelkiego rodzaju narzgdzi nienormalnych i profilo-
wych jak np. nozy profilowych i specjalnych spra-
wdzianéw, gdzie zachodzi potrzeba zeszlifowania du-
zych iloéci spiekanych weglikéw metali.

- 4) Wydajnoéé skrawania narzedzia po ostrzeniu
go nowg metoda jest wyisza, ze wzgledu na uniknigcie
peknieé 1 rys. N ' _—

Proby skrawania przeprowadzone metoda Van Don-
gena przez Zaklady Mechaniczne w Pruszkowie noza-
mi z nalutowanymi plytkami gatunku S2 daly lepsze
wyniki skrawania nozami szlifowanymi na goraco. No-
zami ostrzonymi dotychczasowg metoda, na zimno,
uzyskano érednia czterogodzinng szybkoéé skrawania
143 m/minute. Nozami ostrzonymi na goraco, uzyska-
no w tych samych warunkach pracy érednig czterogo-
dzinowa szybkos$é skrawania 169 m/min. A

Badania przeprowadzone przez Zaklady Mechani-
cznej Obrébki Materiatéow Akademii Gorniczej w Kra-
kowie wykazaly wzrost wydajnoéci narzedzi szlifowa-
nych na goraco wynoszacy 280%o.

Podobne wyniki osiagnigto w Zakladach im. J. Sta-
lina w Poznaniu.

5) Plyiki ze spickanych weglikéw metali popra-
wrie lutowane miedzia — tak jak to przewiduja produ-
cenci ‘tych tworzyw — nie odpadaja przy szlifowaniu

"“na goraco, jak réwniez w czasie pozniejszej pracy:

Stwierdzono to przez wiele prob. A
Podgrzewanie ptytek najlepiej przeprowadzaé¢ induk-

cyjnie, w malych piecach gazowych w atmosferze re-

dukujacej, w piecach oporowych elektrycznych z atmo-

sfera obojetna, lub zabezpieczajac narzedzia przed

ewentualnym utlenianiem cienkg warstwg sproszko-
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wanego boraksu. Temperatura podgrzania utrzymuje
sig w czasie szlifowania wskutek tarcia tarczy szlifier-
skiej o plytke. Krotkotrwale grzanie ostrzy narzedzi,
tak do lutowania jak i do ostrzenia, w piecach induk-
cyjnych o czestotliwosci 3000 — 5000 okr/sek, o meo-
cy ok. 20 kW, systemem tasmowym — jest najlepszym
rozwiazaniem. Réwniez mozliwe jest grzanie elektry-
czne-oporowe bezposrednio w szczekach imadta..
Obecne powazne zapotrzebowanie na narzedzia ze
spiekanych weglikdw metali, siggajace setek tysiecy

rocznie stanowi dopiero czg$é pelnego zapotrzebowa-. .

nia, ktére wystapi w zwiazku z realizacja planu 6- let-
niego.

W. zwigzku z tym, jak najszybsze wprowadzenie
w zycie nowej metody i uwzglednienie jej w progra-
mie rozbudowy przemystu narzedziowego przewidu-
jacym wybudowanie nowych ostrzalni do tej metody,
zwlaszcza przy wigkszych zakladach metalowych, jest
konieczne.

Rys. 1 przedstawia schematycznie oddzial narze-
dziowni, w ktérym odbywa si¢ proces nalutowywania

(I £ 6 16 16
o gog o
ek ik 4
1" 13" x 13 x
Nufuznilazal
e

O DO
[}

. | aslagRt

Rys. 1. Schemat rézplanowania maszyn i urzadzen
potrzebnych do nalutowywania plytek na narzedzia
oraz do szlifowania narzedzi na goraco.

1 — regal na narzedzia do lutowania,

2 — szafka zamykana dla plytek ze spiekeanych weg-
likow,

3 — piec do lutowania — grzanie indukcyjne (na
taémie, moc ok. 20 kW, 3000 okr/sek), lub gazowe
(ok. 18 m?/godz., gaz — 4000 kcal/m? o dwdch
komorach grzejnych, wys. 200, szer, 500, gigb.
700 mm), ' g

4 — skrzynka z provsz}dem weglowym lub grafitowym .

do chlodzenia nozy po lutowaniu,

5 — generator pradu wysokiej czestotliwosci
okr/sek, moc — 50 —— 60 kW),

6 — przewody pradu wysokiej czestotliwosci,

7 — stét specjalny, wyposazony w komplet indukto-
row do nalutowywania plytek ze spiekanych
wegl:kow do réinego rodzaju narzedzi (glowic
frezarskich, rozwiertakéw, wientel, matryc itp.),

8 — skrzynki na narzedzia,

9 — stét kontrolny do kontroli jakosci lutowania,

10 — regal,

11 — szlifierki plaskie (ze stolami magnetycznymi) do
szlifowania dolnych plaszezyzn trzonkoéw nozy,

(3000

12 — rozdzielnia ostrzalni (nowych i starych narzedzi),”

13 — stolik do narzedzi,

14 — piec co grzania narzedzi przed szlifowaniem, in-
dukeyjny (3000 okr/sek, moc 20 kW lub gazowy
(okolo 12 m3/godz., gaz — 4000 kal/m?, wymiary
wys. 150, szer. 600, gleb. 600 mm),

15 — szlifierka do ostrzenia na gorgco,

16 — skrzynka z proszkiem weglowym na narzegdzia,

17 — stolik,

18 — ostrzarka do frezow, glowic frezarskich itp.
z grzaniem indukcyjnym, wmontowanym bezpo-
$rednio na ostrzarce (3000 okr/sek, moc ok.
15 — 20 kW),

gfowica szlifierska ll ]

thW(CQ

szlifterskal

ind T TT

. b o 352/a9-R2
podnoszene « opuszczanie\ (przesuw stotu Zrze;uw {dbsuw) ionowy reczny
pionowej gtowicy szlif T podtuiny Stotu poprzeczny  przesuw (rueh go-

wicy szlifierskiej I

Rys. 2. Schemat specjalnej ostrzarki do szlifowania
na goraco (projekt). ’
plytek oraz czeé¢ ostrzalni 'w kiérej zgrupowano
ostrzarki do szlifowania na gorgco. Nalezy bowiem
zwrdocié uwage, ze w ostrzalni znajda sig- réwniez

“ostrzarki prgegnaczone do pracy na zimno. Znajda one

zastosowanie w tych wszystkich przypadkach, gdy
ostrzenie na goraco byloby niewykonalne lub nieopla-
calne. Mowa tu o szlifowaniu wykonczajacym tarcza-
mi diamentowymi, wykonywaniu na ostrzu narzedzia
lamacza wiéréw, lub tysmek o ujemnym kacie na-
tarcia. Jak to juz bowiem podkreélaliémy zalety szli-
fowania na goraco sa oczywiste przede wszystkim
wtedy, gdy nalezy usunaé wieksze ilosci materiatu.
Rys. 2 przedstawia schematycznie projekt specjal-

" nej szlifierki do szlifowania na gorgco nozy z ostrza-

mi ze spiekanych weglikéw' metali. N6z 1 uchwycony
jest w imadle obrotowo-pochylnym 2. Szlifowanie pta-
szczyny natarcia odbywa sig tarcza szlifierska I, ko-
rundowa (o ziarnie 45—+ 60, twardos¢ K =~ N). przy
auiomatycznym wzdtuzym posuwie stolu. Do wykan-
czajgcego szlifowania wskazane byloby wbudowanie
réwnolegle drugiej glowicy z tarcza korundowa o ziar-
nie 100 — 200, twardosci®]J.

Szlifowanie plaszczyzn przylozenia odbywa sig tar-
cza II, ktéra wykonuje wraz z cala glowica samo-
czynne ruchy. pionowe. -

Stale podnoszenie si¢ i opuszczanie tarczy II (ru-
chy w ptaszczyZnie pionowej — okolo 50 mm) ma na
celu otrzymanie wlasciwej plaszczyzny przylozenia.
Réwniez i dla tej operacji celowe bytoby wbudowanie
drugiej tarczy wykanczajacej.

Ze wzgledu na szybkie szlifowanie warstwy o du-
zej gruboséci moc silnikéw napedzajacych tarcze szli-
fierskie wymagana jest o okolo 100% wyzsza jak przy
dotychczasowym szlifowaniu na zimno.

Wprowadzenie na warsziaty tej nowej metody, da-
jacej powazne oszczednoéci na robociznie, tarczach,
zwiekszenie wydajnosci narzedzi oraz lepsze zdrowot-
ne warunki pracy (tarcza mniej si¢ sypie) jest spra-
wg bardzo wazna. Wymagaé jednak bedzie od kie-
rownictwa technicznego pokonania pewnego konserwa-
tywnego nastawienia, jakie niestety panuje w wielu
naszych warsztatach, w stosunku do postgpu technicz-

nego i nowych metod pracy.
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NOWOCZESNE URZADZENIA TRANSPORTU WEWNETRZNEGO

Transportem wewnetrznym nazywamy ruch' mate-
riatdw, poéHabrykatow i gotowych wyrobow w obrebie
jednego zaktadu czy tez fabryki. Pojecie to obejmuje
wiec roztadowywanie z samochoddw i wagonow ko-
lejowych dowiezionego materiatu i péifabrykatow,
przewozenie i sktadanie w magazynach, przenoszenie
wyrobéw podczas procesu wytwarzania pomiedzy po-
szczegblnymi stanowiskami pracy, oraz zfozenie w ma-
gazynie gotowych wyrobéw i zatadowanie na $rodki
komunikacji dalekobieznej.

Rys. 1 Brak odpowiednich urzadzen transportowych
jest czesto przyczyng uszkodzenia przewozonego przed-
miotu i wielu wypadkéw wsérod zatogi fabrycznej.

Zasadniczym zagadnieniem transportu wewnetrzne-
go nie jest wiec pokonywanie wielkich przestrzeni, ale
przewozenie badZ to luZznego materiatu,-bgdZ to duzej
ilosci przedmiotow z jednego, nieraz trudno dostep-
nego miejsca na drugie, znajdujace sie w niewielkiej
stosunkowo odlegtosci.

Na og6t zagadnieniu transportu wewnetrznego po-
Swieca sie zbyt malo uwagi. Czesto jeszcze widzi sie
na przyktad warsztat zaopatrzony w nowoczesne ma-

Rys. 2. Specjalny wozek do przewozenia materiatow

sypkich.
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szyny, pomiedzy ktérymi uwijajg sie t.zw. ,pracowni-
cy niewykwalifikowani“ i z wielkim mozotem przeno-
sza, ciggna lub przewoza na najdziwaczniejszych ,,wo0z-
kach* mniej, lub wiecej cenne pétabrykaty czy goto-
we wyroby, ktére co chwila grozg upadkiem. Jeszcze
czesciej widzi sie, jak zatloga calego warsztatu trudzi
sie przy zatadowywaniu na samochod czy tez wagon
kolejowy jakiej$ ciezszej i nieporecznej maszyny, przy
czym cale wyposazenie pomocnicze jest takie same,
jak za czaséw naszych praojcow. Brak odpowiednich
urzadzen transportu wewnetrznego jest czesto przyczy-
ng uszkodzenia cennego przedmiotu i wielu wypadkow
wsrdd zatogi fabrycznej.

Zaleznie od rodzaju przedsiebiorstwa, koszty tran-
sportu wewnetrznego moga by¢ wieksze lub mniejsze
zawsze jednak stanowig bardzo powazny odsetek na-
ktadow przedsiebiorstwa, chociaz nieraz, ze wzgledu
na nieodpowiedni podziat kont kalkulacyjnych, nie
zawsze wystepuja w postaci wyodrebnionej. Dlatego
optaci sie zawsze poswieci¢ zagadnieniu temu wiecej
uwagi i zastanowi¢ sie, czy przez unowoczesnienie
urzadzen transportowych nie moznaby zmniejszy¢ ko-
sztobw oraz usprawni¢ i przyspieszy¢ przebieg pro-
dukgji.

Rys. 3. Zmechanizowany woézek reczny, napedzany
silnikiem elektrycznym, pobierajacym energie z baterii
akumulatorow.

W wigkszosci wypadkow ciggle jeszcze gtownym
czynnikiem, na ktérym opiera sie transport wewnetrz-
ny jest czlowiek. W wiekszych zaktadach istnieje nie-
raz cata kolumna transportowa, skladajgca sie z ro-
botnikdw niewykwalifikowanych, zaopatrzonych jedy-.
nie w najprostsze przyrzady, jak fancuchy, liny, tomy
oraz wozki reczne przygodnej konstrukcji. Ostatnie
lata, szczegdlnie okres wojenny, wykazaty, ze transport
wewnetrzny mozna usprawni¢ przede wszystkim przez
zastgpienie ludzi jako sity fizycznej — maszynami
uniwersalnymi albo specjalnymi, kierowanymi przez
wykwalifikowanych robotnikéw. Praktyka wykazata
rowniez, ze wydatki na urzgdzenia zmechanizowanego
transportu nie tylko bardzo szybko sie amortyzowaty,
dzieki znacznemu zmniejszeniu kosztow transportu,
ale podniosta sie znacznie sprawno$¢ pracy poszcze-
golnych warsztatéw, usunieto t.zw. ,waskie gardta“,
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4. Zmechanizowany wozek reczny do przewoze-
nia materiatéw sypkich.

Rys.

jak np. niedostateczna pojemno$¢ magazynéw i pla-
cow skiladowych.

Poniewaz zadaniem transportu wewnetrznego jest
przewozenie przewaznie w matych partiach, badz tez
po jednej sztuce znacznych ilosci przedmiotéw, ktore
nieraz sg delikatne i nieopakowane oraz nieporeczne
do zatadowywania, urzadzenia transportu wewnetrz-
nego musza przede wszystkim dozwala¢ na szybkie,
fatwe i pewne zatadowywanie i wyladowywanie prze-
wozonych przedmiotéw. Dla osiggniecia tego celu zo-
stato wprowadzone w ostatnich latach wiele specjal-
nych odmian znanych juz konstrukcji, badz to zupet-
nie nowe, nieznane dotychczas typy S$rodkéw trans-
portu wewnetrznego.

Ulepszenia czysto konstrukcyjne polegaja raczej na
wprowadzeniu do znanych juz urzadzeri tylko nie-
ktorych elementéw, jak np.: zaopatrzenie kot jezdnych
w petne gumowe obrecze albo opony i detki napetnio-
ne powietrzem, w lozyska toczne albo panewki z sa-
mosmarujgcymi tulejkami, niepodlegajgcymi szybkie-
mu zuzyciu, ani nie wymagajacymi dozoru; zastoso-
wania specjalnej konstrukcji nosnej z rur lub praso-
wanych blach itp.

Ulepszenia te zostaly wprowadzone przede wszyst-
kim do najprostszych urzadzen, jakimi sg rézne wézki
reczne. WAOzki te, w dalszym ciggu w niektérych wy-
padkach niezastgpione, otrzymaty specjalne skrzynie

Rys. 5 Wézek motorowy z przechylng skrzynia,
zaopatrzony w urzadzenia do wazenia przewozonego
materiatu,

MECHAN
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(nadwozia), zwiekszajace szybko$¢ przetadunku, sta-
tecznos¢ i tatwos¢ przesuwania (rys. 2).

Dalszym etapem rozwojowym jest zmotoryzowanie
wozkéw recznych. Woézek tego rodzaju obstugiwany
jest przez kierowce idacego za nim. Wozki takie sg
nadzwyczaj zwrotne i umozliwiajg przewozenie, bez
wiekszego wysitku dla obstugujacego, znacznych cie-
zardw, wynoszacych wielokrotnos¢ tego co mozna
przewiez¢ zwyklym woézkiem recznym (rys. 3 i 4).

Wiasciwe wozki motorowe, t.j. woézki, w ktorych
obstugujacy jedzie, i ktére z tego powodu mogg roz-
wija¢ znacznie wiekszg predkos¢, nie wykazujg zasad-
niczo zadnych podstawowych zmian i ulepszen, chyba
tylko to, Zze posiadajg rézne specjalne konstrukcje
nadwozi, np. przechylne skrzynie albo inne specjalne
urzadzenia (rys. 5).

6. Wozek reczny z unoszonym pomostem.

Rys.

7. Zmotoryzowany woézek
pomostem.

Rys. reczny z unoszonym

Rys. 8. Wao6zek do przewozenia duzych skrzyn, skita-
dajacy sie z dwoch jednakowych elementéw.

e e 481
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Rys. 9. Woézek z podnoszonymi widtami.
Rys. 10. Wozek zaopatrzony w kadz, ktéra moze byé

podnoszona i pochylana, przeznaczony do transportu
ciektego metalu w odlewniach.

Rys. 11. Wédzek z podnoszong skrzynig
w zgarniacz.

zaopatrzong

Przed wojng znane.juz byly i zaczynaly sie u nas
rozpowszechnia¢ wozki reczne z unoszonym pomostem
(rys. 6). Materiat przeznaczony do transportu uktada
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sie w skrzynkach albo na specjalnych stojakach (rys.
6), dostosowanych do rodzaju przewozonych przedmio-
tow, zaopatrzonych w ndzki wysokosci okoto 300 mm.
Skrzyn tych, wzglednie stojakéw jest wiecej niz wodz-
kéw i rozmieszczone sg one w takich miejscach, ze
zatadowywanie ich moze sie odbywa¢ bez po$piechu,
w miare nadchodzenia materialu lub ukoriczenia
obrobki przedmiotu. Wozek jest takiej wysokosci i ma
takie wymiary, Zze mozna go wtoczy¢ pod skrzynie
miedzy jej nozki. Nastepnie unosi sie za pomocg me-
chanizmu dzwigniowego pomost wozka o 60 do 80 mm,
tak ze skrzynia zostaje uniesiona nad poziom jezdni
i moze by¢ przewieziona na woézku do miejsca prze-
znaczenia, gdzie pomost zostaje opuszczony, a wozek
mozna wyjaé spod skrzyni. Wozki te rozpowszechnity
sie w ostatnich latach i sg uzywane w wielu warszta-
tach, sktadach itd. Wykonuje sie je tez jako zmoto-
ryzowane wozki reczne (rys. 7), t.j. obstugiwane przez
kierowce idacego za wozkiem. Stosuje sie tez wozki
tego typu motorowe, z kierowcg jadagcym na wozku;
sg one mniej zwrotne, ale zato mogg sie szybciej po-
ruszac.

Rys. 12. Wodzek z podnoszonym pomostem o nosnosci
25 ton.

Skrzynie na nozkach dostosowane do przewozenia
wobzkami z unoszonym pomostem uzywa Sie nieraz ja-
ko tzw. ,kontenery“ t.j. stale opakowanie dla towaru
sktadowego albo przesytanego.

Do przewozenia diugich skrzyn stosuje sie specjalne
wozki, sktadajace sie z dwu czesci (rys. 8).

Dalszym etapem rozwojowym urzadzen transporto-
wych tego typu sg wozki z podnoszonymi widtami
(rys. 9). Towar uklada sie w tym wypadku na ptas-
kich skrzyniach (rys. 9) wykonanych z drzewa albo
z aluminium. Wozek posiada z przodu ptaskie widty
o takich wymiarach, ze swobodnie wchodzg w otwarty
bok skrzyni. Widly te zmontowane sg w odpowiedniej
konstrukcji nosnej wdzka tak, ze mogg zosta¢ unie-
sione w ciggu kilku sekund (przecietnie 10 do 20)
na znaczng wysoko$¢ (w niektorych typach nawet
powyzej 3 m). Wobzek podjezdza do podstawki, na
ktorej utozone sg skrzynie lub tp., widly wsuwa sie
w podstawke i nastepnie nieco unosi sie je. Po
przewiezieniu podstawki wraz z towarem na miejsce
przeznaczenia, mozna podstawke ztozy¢ na dowolnym
poziomie, na przyktad na ziemi, na platformie samo-
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Rys. 13. Dzwig na wozku.

Ry . 14 Dzwig na woOzku, przeznaczony do transpor-
tu ciezkich przedmiotow.

chodowej czy kolejowej, czy tez utozyé towar wraz
z podstawkami w kilku warstwach. Wézki tej kon-
strukcji  dozwalajg wiec nie tylko na przewozenie
towaru z miejsca na miejsce, ale rowniez na przeno-
szenie go na rozne poziomy.

Wézki tego typu nadajg sie poza tym po zaopatrze-

Rys.
szyn.

MECHANIK
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niu ich w dodatkowe wyposazenie do réznych spe-
cjalnych prac, moga by¢ np. zaopatrzone w pomost
ruchomy, uchwyt obrotowy, albo zgarniacz, (rys. 10
i 11). Najwazniejsza czeScig wozka i najciekawszg
z punktu widzenia konstrukcyjnego jest oczywiscie
sam mechanizm podnosny, ktéry musi by¢ sztywny
i wytrzymaty oraz w stanie zsunietym zajmowaé mato
miejsca. Wozki tego typu sg z reguty zmotoryzowa-
ne, gdyz reczne podnoszenie znacznych nieraz cieza-
row, dochodzacych do trzech ton, bytoby zbyt powolne
i meczace. Jako naped stosuje sie silnik spalinowy
albo silnik elektryczny, pobierajgcy prad z baterii
akumulatoréw.

Pewng odmiang konstrukcyjng sg ciezkie wdzki
specjalne o nosnosci do 25 ton (rys. 12), przeznaczo-
ne przede wszystkim do montowania matryc goérnych
ciezkich pras i miotéw, co bez specjalnego urzadze-
nia transportowego jest nadzwyczaj zmudng i ciezka
praca.

Rys. 16. Przenos$nik przewozny.

Opisane typy wozkéw stuzg przede wszystkim do
przewozenia i przetadowywania duzych ilosci niewiel-
kich przedmiotéw i materiatow. Do transportu ciez-
kich maszyn i bryt o nieregularnych ksztattach slosuje
sie najczesciej dzwigi jezdzace (rys. 13 i 14), kto-
rych istnieje bardzo wielka ilo$¢ konstrukcji. Dzwigi
te, 0 nosnosci do 50 ton, majg zwartg budowe, tak
ze mogg réwniez wjezdza¢ do warsztatu pomiedzy
maszyny. Dzwigi te sg oczywiscie zmotoryzowane.

Dhugie i ciezkie maszyny, np. duze obrabiarki,
przewozi sie natomiast na niskich woézkach z dtugim
przechylnym pomostem
(rys. 15), na ktéry przewo-
Zona maszyna weciggana
jest za pomoca recznej lub
mechanicznej  weciagarki,
wbudowanej w wozek.

Wszystkie opisane urza-
dzenia stuzg do transportu
t.zw. beztorowego, t.j. wdz-
Ki i urzadzenia moga sie
porusza¢ zaleznie od oko-
licznosci po dowolnej dro-
dze, mozna je wiec stoso-
waé¢ do wykonywania bar-
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Rys. 17. Przenos$nik przewozny.

clzo roznorodnych prac. Oprécz tego istniejg urza-
dzenia, przenoszace luzny materiat albo tez pojedyncze
przedmioty wzdtuz pewnego tylko okreslonego odcinka
drogi. Sg to tzw. przenosniki. Stanowig one osobng
dziedzine, zazebiajaca sie S$cisle z organizacjg pracy
w danym przedsiebiorstwie, rozmieszczeniem maszyn

Ini.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO
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Rys. 18. Przeno$nik przewozny.

ild. Urzadzenia te sa od dawna znane i szeroko stoso-
wane. Warto wspomnieé, ze w ostatnich latach zasto-
sowano przewozne przeno$niki, przenoszace materiat
na stosunkowo niewielkie odlegtosci, ktére mozna usta-
wia¢ w dowolnym miejscu. Kilka przyktadéw zasto-
sowania tego rodzaju przewoznych przeno$nikow
przedstawiajg rys. 16, 17 i 18.

OBROBKA STOZKOWYCH KOt ZEBATYCH O ZEBACH
PROSTYCH PRZY POMOCY NARZEDZIA KSZTALTOWEGO

Jezeli stozkowe kotlo zebate ma pracowa popraw-
nie powinno mie¢ zeby obrabiane metodg obwiednio-
wa na obrabiarkach specjalnych. Maszyny te jednak
sg bardzo kosztowne i ziozone, a obstuga ich do$¢
trudna. Z tych wzgledéw niewiele warsztatow, szcze-
golnie matych, jest zaopatrzone w takie obrabiarki.
Niejednokrotnie jednak w warsztatach nie posiadajg-
cych specjalnej maszyny zachodzi konieczno$¢ wyko-
nania stozkowego kota zebatego. Jezeli koto ma mie¢
zeby proste, wowczas uciec sie mozna do metody za-
stepczej, pozwalajacej przeprowadzié obrébke na fre-
zarce poziomej przy pomocy podzielnicy uniwersalnej
i freza ksztaltowego, lub na strugarce poprzecznej, uzy-
wajgc podzielnicy i noza ksztattowego. Zarys zeba
obrobionego w ten sposéb nie bedzie oczywiscie pra-
widtowy, lecz bedzie wymagat pewnych, stosunkowo
niewielkich poprawek przy pomocy pilnika.

Koto obrabiane osadza sie na trzpieniu lub miedzy
szczekami uchwytu, zamocowanego nha wrzecionie po-

Rys. I
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dzielnicy (rys. 1 i 2) ustawionej na stole frezarki.
Wrzeciono podzielnicy musi by¢ nachylone do stotu
frezarki pod katem os — stozka dna wrebdw, aby
narzedzie, przesuwajac sie réwnolegle do stotu, obra-
biato zab na catej wysokosci, zarowno po stronie we-
wnetrznego jak i zewnetrznego czofa.

Poniewaz zarys i wysoko$¢ zeba, oraz szerokos¢
wrebu zmieniajg sie wzdtuz zeba (rys. 2), obrdbka
frezem ksztattowym daje zeby o ksztalcie jedynie zbli-
zonym. do prawidtowego, tak ze ostateczne wykoncze-
nie musi by¢ wykonane recznie przy pomocy pilnika.

Grubos$¢ freza (noza strugarskiego) na wysokosci
kota podziatowego powinna by¢ taka, aby po stronie
wewnetrznego kota, po przejSciu zgrubnym, pozostata
dostatecznie gruba warstwa na wykonczenie. Zazwy-

czaj przyjmujemy grubos¢ narzedzia g = — (réwng

1 podziatki od strony czota zewnetrznego).
W zasadzie obrobka takim frezem moze sie odby-
waé jedynie za dwoma przejsciami 1 i 2 (rys. 3b),
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# kiorych kazde jest przeznaczone dla oddzielnego bo-
ku wrebu. Zc¢ wzgledu jednak na tok rozumowania
przyjmiemy trzy przejscia,
jedno érodkowe (zgrubne)
I ipo jednym dla kazdego
boku przejsciu  wykancza-
jacym 2 1 3 (rys. 3a).

Linia przenikania jaka
powstanie na stozku podzia-
fowym po zgrubnvm przej-
Sciu freza jest w zasadzie
linia krzywq nieznacznie
tylko odbiegajaca od linii
prostej, wobec czego przyj-
miemy jg za linig prosta
(rys. 4), nachylona do linii symetrii OH wrebu pod
katem ¢ . Rozszerzanie si¢ wrgbu od strony czola ze-
wnetrznego podczas tego frodkowego przejécia wyni-
ka stad, ze narzedzie, majace coraz wicksza gruboéc
w miare oddalania sie od jego wierzchotka, zaglebia
si¢ silniej od strony czota zewngirznego, anizeli od
strony czota wewnetrznego. Linia AB przecina lini¢
0D, prostopadta do linii OH symetrii wrebu w pui-
keie C.

Przejécia  wykanczajgce narzedzia 2 1 3 powinny
przebiegaé jednak wzdtuz tworzacych stozka podzia-
towego, a wiec przez punkt 0. Aby to moglo nastapic
musimy najpierw przesunaé stél wraz z kotem iak da-

leko, aby punkt € znalazt si¢ w punkcie O, po czym '

przekrecié koto o kot » — ¢ (rys. 5); kat ¢ jest ka-

tem érodkowym, odpowiadajacym poltowie szerokodci -

wrebu po obrobee ostalecznej.

0

c
0

497/49-R4

Przekrecenia tego dokonywamy za pomoca podziel-
nicy przez obrdt wrzeciona okoto osi 0’0 (rys. 6).
Kat o jaki obrdcié nale7y koto w p{aszc7yzme prosto-

padie] do te] osl wyniesie ¢’ o
Wielkoéé przesuniecia OC (rys. 4) obliczamy z za-
leznoscei:
oc=0b-—-¢b. . . . . (a)
lecz OD ==1/2 g 1j. polowie grubosci narzedzia w kole

podziatowym po sironie czola zewnetrznego (rys. 3).
Wielkos¢ CD obliczymy z trojkatow ACD 1 ABG
(rys. 4)

CD :BG = AC : AB, skad
CD:M.......(]))
AB
lecz AC jest w przyblizeniu réwne diugoéci tworza-
cej ry, stozka podziatowego, a wige AC = rj. zas
AB = b = szerokoéci wietica zebatego. Wreszcie

I

D 1]. réwne polowie réinicy grubosci narze-

BG =

dzia na powierzchni stozka podzialowego po stronie
cz6l: wewnetrznego i zewnetrznego (rys. 4). Grubo-
fel te mozemy z tatwoécia zmierzyé suwmiarkg modu-
towa; mierzymy g na glebokosci odpowiadajacej wy-

sokoéci f1; stopy z¢ba po stronie czola zewnetrznego,
’

oraz g' — na glebokosci, odpowiadajacej h's stopy
zeha po stronie czola wewnetrznego.
A wiec
_ o
cp = (88
2b _
a po wstawieniu we wzér (a) otrzymamy ostatecznic
v g Tk {g - g’) [1]
OC=g— "o =

497/4-R5

Rys. 6.

Wielkosé przekrecenia kota ' — </ obliczamy na
podstawie rys. 6. Z rysunku tego otrzymamy:

W =UIlI":r, orvaz @’ =LAd:r,
gdzic EFF — (s — jest szerokoscia wrgbu gotowego
od strony czota zewnetrznego (rys. 2).
_z.m
rp — 2
(r — promien kola podziatowcgo na stronic zewne-
trznej)
. . T g -
EA =< CD (rys. 5), a wiec EA = k( ; g)
2

Ostatecznie wigc otrzymamy:

e L [s _ M] [2]
2r, b

Obliczona stad wielko$¢ kata przekrecenia jest wyra-:
zona w mierze tukowe;j.
Po obliczeniu wielkosci przesuniecia i odpowiednie-
go przekrecenia kota postepujemy nastepujaco:
1) ustawlamy kolo symetrycznie wzgledem narzedzia,
2) przesuwamy wglab (wzdluz osi narzedzia) koto
o wielkos¢ obliczong z wzoru [1],
3) przekrecamy nacinane koto o kat obliczony z wzo-
ru [2], ’
4) nacinamy wszystkie zeby,
.dzielnica, ]
po nacieciu zebéw po jednej stronie, przesuwamy
stot ku sobie o wielko$é dwa razy wieksza, niz
obliczona z wzoru [1],
6) przekrecamy nacinane kota dookota osi 0f) w kie-
runku przeciwnym o kat dwa razy wigkszy od obli-
czonego z wzoru [2].

dokonujac podziatu po-

D B
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Zarys zeba freza powinien odpowiadaéd zarysowi ze-
ba kola o zastepczej iloéci zebow, ktorg obliczymy ze
Znanego wzoru:

4

Z .
Z,,, = " [5]
z2d4as cOSs op
z,,, — zastepcza ilosé zebow,
z  — rzeczywista ilosé Zebéw,
8 — kat stozka podzialowego.

Przyklad. Obliczy¢ odpowiednie wielkosci ustawcze
do frezowania stozkowego kola zebatego oz =24, m=4
3, = 26°33"; b = 35 mm — zgby normalne,
za pomoca freza ksztatfowego.

Zarys tego freza powinien odpowiadac¢ zarysowi ze-
bow kota walcowego o ilosci zebdw, ktérg obliczamy
z wzoru [3]:

zerowe —

<

Zzasy = —— ==z 27 zehow
cos 26933 . :
Nastepnie obliczamy diugoé¢ tworzacej siozka po-
dzialowego
r, = z.m 24 .4 — 10739 m
2 sin g, 2 sin260gy’ — OO MM

Wobec tego, ze mamy do czynienia z normalnymi ze-
bami zerowymi, wysoko$¢ stopy zeba po stronie ze-
trznego czola wyniesie
hs = 1,2 .m =12 .4 =48 mr;
Wysokoét s’ stopy zeba od strony wewnetrznego
vzola obliczymy z proporcji (rys. 2):

hs @ hs' =1yt (r, — b) stal
hs . (r, — b 4,8 (107,39 — 35
s’ = AL ) = ( )~3,2$mm
Th. - 107,39
Grubosé freza na wysokosci hs = 4,8 mm powinna
wynosié:

ini. ADAM WALEWSKI
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.mu w mierze lukowej

_ Role XXIN

3 m. 7w 4 . ®
8 = - = 413 mm
: 3 3 S ’
Zmierzywszy ten frez na wysokos$ciach /is’, otrzymuje-
my np. grubos$é

g = 3,6 mm
Wstawiwszy te wartosci w wzér (1], otrzymamy wiel-
ko$¢ bocznego przesuniecia

, 4,18 107,39 . (4,18 — 3,62
oC = — — ’ ¢ - ) = 1,28 mm
2 2.3

Wielko$¢ przekrecenia kola obliczamy z wzoru [2]

1 T (u_. o
' — o = § — —————
¢ ¢ 2 p [ b J
przy czym : § == t— + X luzu miedzyzebnego —
2 2 .
4 e 1 o«
= — + . 0,2 = 6,38 mm
_z.m 24 .4 18
tp = 5 = 5 = mm
a wiec
1 117,39 (4,18 — 3,62
v;)’ fT:' _ [6,38 _ ,LM_,(_A___)] —
96 35
—L[G‘%S 1,72 0,04:542
96 ] TR
Jest to kat w mierze lukowej. Poniewaz katowi pelne-

odpowiada liczba 2, przeto
cze$é, o jakg ma sie obréci¢ kolo w stosunku do cal-

kowitego obrotu wyniesie

0,048542 e . .
T_' = (,0077256; odpowiada to jak gdyby

.

1

_07007T56 = 129 podzialom na obwodzie kola.

RADY | WSKAZOWKI DLA SLUSARZY

Slusarz powinien znaé i stosowaé w praktyce wy-
prébowane zasady, majace na celu zaréwno zabezpie-
czenie przed nieszczesliwymi wypadkami przy pracy,
jak i ulatwienie pracy i wzrost jej wydajnosci, bez
zw1§kszanla wysﬂku Najwazme]sze z tych zasad omo-
wione zoslang w niniejszym artykule.

Czystos§¢ i porzadek

Narzedzia powinny byé ulozone porzadnie, w spec-
jalnych skrzynkach lub szatkach i zawsze po pracy
odkladane na wlasciwe miejsca. Nieporzadnie i chao-
tycznie porozrzucane narzedzia powoduja tracenie cen-
nych sekund i minut, ktére movbby byc z pozytkiem
wykorzystane na przySpieszenie pracy i zwickszenie
wydajnoéci.

Rozlany olej, tupiny i odpadki porzucone na podio-
dze sa tak czesto powodem posliznie¢ i upadkéw, ze
dbalos¢ o wlasne bezpieczenstwo — nie moéwige juz
o bezpleczenstwie wspoltowarzyszy — jest wystarcza-
jacym powodem, aby olej natychmiast wytrzec,
a wszelkie odpadki wrzucaé do kosza na Smiecie.

Opitki, widry, écinki itp. powinny byé zmiatane ze
slotu szczotka lub pedzlem, a nie gola reka, gdyz ska-
leczenie nie tylko powoduje zawsze przerwe w pracy,
a lakze wigksza lub mniejsza niezdolno$¢ do pracy,
ale moze mie¢ ponadto groZne nastepsiwa. Zmiatac
nie mozna na podloge, aby jej nie zadmiecaé, ale do
osobnej skrzynki lub zbiornika na ten cel przeznaczo-
nego. Slusarz powinien pamlgtac, zeczystosé
i porzadek w miejscu pracy
séwiadcza o kulturze pracownika

Narzedzia

Nieodzownym warunkiem bezpiecznej pracy jest na-
lezyty stan narzedzi. Nie moga one by¢ uszkodzone,
nadwyrezone lub zuzyte; narzedzie nadpekniete, fa-
mige sig bywa czesto powodem wypadku; tzw. ,.grzy-
bek* odpryskujac moze uszkodzié¢ oczy; zadziory po-
woduja skaleczenia ragk; zle osadzony trzonek — wy-
padnigcie lub spadnigcie narzedzia niebezpieczne tak
dla pracujacego, jak i dla otoczenia.

Jezeli zaktad posiada wlasna narzedziownie lub gru-

486
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pe pracownikéw wyznaczong do naprawy narzedzi, to
§lusarz nie powinien sam naprawia¢ narzedzi, lecz
wymieni¢ uszkodzone na dobre. Zaoszezedzi mu to
wiele czasu, ktéry bedzie uzyty z pozytkiem dla wtasci-
wej produkeji. Jedynie naprawy, ktérych czas jest zwy-
kle krétszy niz potrzebny na wymiane, jak np. usunie-
cic grzybka lub zadzioréw, powinien $lusarz przepro-
wadzaé sam.

S

)y Ze

Rys. 1. Narzedzie uszkodzone, osadzone w peknizgtej
rekojes$ci — to powdd czestych wypadkow w warsztacie.

Narzedzia powinny by¢ przenoszone w specjalnych
skrzynkach lub torbach, co jest szczegélnie wazine przy
pracy na podwyzszeniu, a zwlaszcza na drabinie. Wow-
czas czesto narzedzie, polozone na jakiej§ wystajacej
czeéel, belce, lub szczeblu drabiny, spadajgc, moze
kogo$ zranié. Chowanie po kieszeniach narzedzi, zwta-
szcza  ostrych 1 spiczastych jest niedopuszczalne.
Skrzynka lub torba na narzedzia powinna byé przy-
stosowana do zawieszania jej na ramieniu.

Narzedzia powinno sie uzywaé tylko do takich ce-
16w, do jakich sa przeznaczone, gdyz w przeciwnym
razie nie spelniaja nalezycie swego zadania, sg uszka-
dzane lub nadwyrezane, a Slusarz jest narazony na
zranienie.

Mtotek

Praca mlotkiem moze spowodowaé wypadek: a) je-
zeli mtotek ma grzybek, b) jezeli obuch spadnie z irzon-
ka, ¢) gdy trzonek jest roztupany lub gdy ztamie sie.

Nalezyte osadzenie mlotka na trzonku jest jednym
z gtéwnych warunkoéw bezpiecznej pracy. Trzonek po-
winien szczelnie wypetniaé otwér i byé dociéniety do

oy

Rys. 2. Osadzenie obucha mtlotka na trzonku: a —

wadliwe — za gruby klin spowodowal pekniecie trzon-

ka, ktory réwniez nie jest docisniety do gérnej i dol-

nej powierzchni otworu; b i ¢ — wlasciwe — materiat

nieuszkodzonego trzonka dolega do wszystkich po-
wierzehni otworu.

scian otworu klinem,
najlepiej w ksztalcie li-
tery Z lub S. Klin pla-
ski powinien byé wbija-
ny wzdluz przekatnej
otworu, lecz zawsze w
ten sposob, aby trzonek
nie pekl. White w trzo-
nek zamiast klina —
gwozdzie, nie zapewnia-
ja nalezytego osadzenia
obucha. Zbyt gruby
klin powoduje pekniecie
trzonka (rys. 2). Spo-
s6b wbijania klina jest
pokazany na rys. 3.

Rzekomego wzmacnia-
nia trzonka rurka lub
drutem stalowym prze-
puszczonym przez trzo-
nek powinno si¢ unikaé,
gdyz to w rezultacie
ostabia go.

Trzonek mlotka po-
winien by¢ wykonany z drewna suchego, sprezystego
i nietupliwego. Najlepiej nadaje sie do tego amery-
kanska hikora, a z krajowych mlody jesion, a w razie
jego braku biat buk lub grab, w ostatecznoéci brzoza.
Trzonek powinien mie¢ przekrd] owalny lub prosto-
kamy z zaokraglonymi krawedziami.

Nie mozna uzywaé trzonka rozlupanego, ani wigzac
go drutem lub sznurkiem, gdyz sprzyja to zranieniu
dloni i utatwia spadnigcie obucha. Trzonek uszkodzo-
ny nalezy wymienié¢ na nowy.

S~

425/49-R3

Rys. 3. Prawidlowe whbija-
nie klina w trzonek mlotka.

Pilnik

Kazdy pilnik powinien byé¢ osadzony w drewnianej
rekojesci (rys. 4) gdyz wowczas praca jest latwiejsza
i nie ma obawy skaleczenia dtoni spiczastym koncem
pilnika. Rekojes¢ powinna byé od strony pilnika
wzmocniona jednolitym pierscieniem stalowym lub
miedzianym, co zabezpiecza jg przed roztupaniem pod-
czas wbijania pilnika, jak rowniez w czasie pracy.

Rys. 4. Pilnik powinien by¢
osadzony w drewnianej re-
kojesei.

423/d0-R4

Pilnik -nalezy osadzaé w rekojeSci trzymajac ja w
reku i uderzajac rekojescia w stol, gdyz tylko w ten
sposéb moina zapobiec wypadnigciu pilnika podczas
osadzania go (rys. 5). Przy osadzaniu duzego pilnika,
nalezy w rekojesci wywiercié na okoto otworu na pil-
nik 3—4 dodatkowe otwory o matej Srednicy, co za-
pobiega roztupaniu sie rekojesci podczas wbijania.

Jezeli pilnik nie siedzi mocno w rekojesci, nalezy
otwér wypelnié rozmoczonym na papke papierem ga-
zetowym 1 dopiero wbié pilnik. Nie nalezy uzywaé re-
kojeéci rozlupanej, nie powinno sie jej tez wigzad
drutem lub sznurkiem.

Podczas pracy powinno sig pilnik czgsto oczyszczad
z opitkéw szczotka druciang (rys. 6), gdyz w ten spo-
s6b zwigksza sig jego sprawnosé. Jest to szczegdlnie
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tViaidwie Kiewtaictwie

Rys. 5. Wiasciwe i niewtasciwe whijanie pilnika w re-
kojesc.

wazne przy obrobce metali kolorowych, a zwilaszcza
aluminium, ktdérego opitki szybko zalepiajg pilnik.
Aby ulatwi¢ oczyszczanie pilnika nalezy go po kazdo-
razowym oczyszczeniu potrze¢ kreda.

Pilnika stepionego nie powinno sie uzywaé, gdyz
zwieksza to czas obrobki i wymaga wiekszego wysitku;
pilnik stepiony nalezy odda¢ do ponownego naciecia.

Pilniki nalezy przechowywa¢ w ten sposéb, aby nie
ocieraly sie o siebie, gdyz woéwczas szybko sie tepia.
Jezeli z braku miejsca pilniki muszg leze¢ jeden na
drugim, nalezy ochraniaé je pochewkami z tektury.

Rys. 6. Pilnik nalezy oczyszcza¢ z opitkéw szczotkg

druciang.

Przy obrébce pilnikiem przedmiotéw zamocowanych
na tokarce, nalezy mie¢ rekawy w przegubach opiete
mankietami, aby tokarka nie mogta ich pochwycic.
W razie braku mankietéw powinno sie rekawy zakasac,
podwijajac je pod spdd, tj. do ciata, gdyz wtedy
trudniej opadaja.

Przecinak, $cinak wycinak

Dlugos¢ przecinaka powinna wynosi¢ 15—20 cm;
krotszy przecinak trudniej jest utrzymaé, a reka nara-
zona jest na uderzenia miotkiem, za$ dtuzszy utrudnia
prace. W celu wygodnego trzymania w reku, przeci-
nak powinien mie¢ przekroj prostokatny z zaokraglo-
nymi krawedziami, lub owalny, a nigdy okragly. Gio-
wka przecinaka powinna by¢ nieco wypukla, co utrud-
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Rys 7. Po prawej stronie — przecinak, posiadajgcy
grzybek nie powinien by¢ uzywany, po lewej — prze-
cinak w nalezytym stanie.

nia tworzenie sie grzybka. Linia ostrza musi by¢ pro-
stopadta do osi przecinaka.

Przy pracy przecinakiem moga sie zdarza¢ wypadki
wskutek zranienia odpryskiem Zle utrzymanego narze-
dzia, lub odpryskiem przedmiotu obrabianego, oraz
uderzenia czescig odcieta lub Scietg przecinakiem.

Rys. 8 Ostona dioni do pracy przecinakiem.

Rys. 6 przedstawia trzy przecinaki, z ktoérych prawy
ma typowy grzybek dajgcy odpryski przy uderzaniu
miotkiem i nienadajacy sie wskutek tego do pracy, zas
dwa pozostate sg w nalezytym stanie.

Przed rozpoczeciem pra-
cy nalezy sprawdzi¢, czy
przecinak nie ma grzybka
(rys. 7), czy jest dobrze
naostrzony i czy kat ostrza
jest odpowiedni do wyko-
nywanej pracy (normalnie
kat ten wynosi 60—70°).

Reka trzymajgca przeci-
nak powinna by¢ ostonieta
kawatkiem skory (rys. 8).
Przy pracy dajacej wiek-
sze odpryski obrabianego
przedmiotu wskazane jest
ostanianie  grzbietu reki
(rys. 9).

Oprdcz rak, na skalecze-
nia odpryskami narazona
jest takze twarz, a zwlasz-
cza oczy. Dlatego przy pracy przecinakiem nalezy
ostania¢ oczy okularami ochronnymi (rys. 10), po-
siadajacymi ostony z bokéw i zaopatrzonymi w szyb-
ki ze szkta nierozpryskujacego sie. Okulary nie dosto-
sowane do twarzy, uciskajace, lub ze zmatowiatymi

Rys, 9. Ostona grzbietu
reki do pracy przecinakiem,
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Rys. 10. Okulary ochronne z ostonami bocznymi.

szybkami nalezy wymieni¢. Aby szybki nie zachodzity
parg trzeba posmarowac je szarym mydiem i wytrze¢
na sucho Sciereczka.

Przy pracy dajagcej liczne i silne odpryski, a wiec
wymagajacej ostaniania calej twarzy, nalezyta ostone
zapewniajg dajace sie podnosi¢ przytbice z mas plas-
tycznych (rys. 10) lub z siatki drucianej.

Bardzo niebezpieczne jest Scinanie $rub, nakretek
i nitdw, gdyz odcieta cze$¢ silnie odskakuje, tak ze
moze zrani¢ pracownika znajdujgcego sie nawet w od-
legtosci kilkunastu metrow.

Podczas pracy przecinakiem, nalezy wzrok kierowac
na jego ostrze, a nie na gtowke.

Znacznie niebezpieczniejszg od pracy przecinakiem
recznym jest praca narzedziami o napedzie pneuma-
tycznym lub elektrycznym ze wzgledu na znaczng site
i czestos¢ uderzern (700—4000 na min), wskutek cze-
go ilos¢ odpryskow jest znacznie wieksza, niz przy pra-
cy recznej. Wynika stad konieczno$é staranniejszego
ochraniania oczu i twarzy.

Rys. 11. Lekka przytbica z masy plastycznej.

Uderzenia narzedzia pneumatycznego lub elektrycz-
nego moga spowodowa¢ schorzenia skéry dioni, dlate-
go przy pracy takimi narzedziami nalezy uzywac reka-
wic z grubg wysciotkg na dtofi, tagodzaca uderze-
nia.

Klucz do nakretek

Praca kluczem do nakretek moze spowodowaé ska-
leczenie i uraz, gdy klucz peknie lub zsunie sie z na-
kretki. Klucz musi by¢ wykonany ze stali lub staliwa
(nie z zeliwa), powierzchnie pracujgce szczek muszg
by¢ doktadnie réwnolegte do siebie i nie moga by¢ zu-
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zyte lub znieksztatcone. Kluczem naprawianym, lub
takim ktorego szczeki sg wyrobione, nie nalezy praco-
waé, lecz odda¢ go na ztom.

Klucz musi by¢ doktadnie dobrany do wielkosci na-
kretki — nie wolno uzywa¢ zadnych podktadek. Prze-
dtuzanie klucza drugim kluczem w celu wywarcia sil-
niejszego nacisku jest niedopuszczalne, a przedtuzania
za pomoca nasadzonej rury nalezy unika¢ ze wzgledu
na prawdopodobienstwo uszkodzenia S$ruby lub na-
kretki. Nie nalezy dokreca¢ nakretki uderzajac w klucz
miotkiem, gdyz powoduje to uszkodzenie narzedzia.

Nakretke zardzewiaty nalezy obficie zalaC naftg
i odkrecanie jej rozpocza¢ dopiero po pewnym czasie.

Wkretak

Czes¢ pracujaca wkretaka t.j. jego koniec wchodza-
cy w wyciecie tha Sruby, musi stanowi¢ linie prosta,
dokfadnie prostopadts do osi wkretaka. Koniec ten
powinien by¢ tak gruby, jak na to pozwala szeroko$¢
wyciecia w tbie; koniec zbyt cienki lub zbyt ostry
fatwo sie wyszczerbia.

Whkretaka nie nalezy uzywaé jako dtuta lub prze-
cinaka, gdyz wowczas oprawka drewniana roztupuje
sie, ani jako dzwigni do podwazania, bo wtedy wkre-
tak zostaje wygiety.

Przedmiot, w ktory wkreca sie, lub z ktdrego wykre-
ca sie $rube, powinien by¢ mocno oparty, aby pod na-
ciskiem wkretaka nie przechylat sie i nie zmieniat po-
tozenia. Przedmiotu matego nie nalezy trzymac¢ pod-
czas wkrecania lub wykrecania w reku, lecz zamoco-
waé go w imadle, gdyz zedliZniecie sie wkretaka mo-
ze spowodowac skaleczenie dtoni.

Wkretak uzywany do pracy przy urzadzeniach elek-
trycznych powinien mie¢ oprawke izolowang kauczu-
kiem.

Imadto

Wysoko$¢ umieszczenia imadta zalezy od wzrostu
pracujacego. Gorna powierzchnia szczek imadia po-
winna znajdowaé sie na wysokosci zgietego tokcia
(rys. 12). Gdy imadio jest ustawione za wysoko —
uzy¢ nalezy podktadki pod nogi pracujgcego. Jezeli
imadto umieszczone jest za nisko, to nalezy podtozyé
podkiadke pod imadto, lub pod nogi stotu. Wiasciwa
wysoko$C utatwia prace i zmniejsza wysitek; wykres

Rys. 12. Gorna powierzchnia szczek imadia powinna

znajdowac sie na wysokosci zgietego tokcia. Wykres

ilustruje zmiany wydajnosci w zaleznosci od wysokosci
umieszczenia imadta.
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na rys. 12 obrazuje zmiane wydajnosci pitowania w
zalesnoéci od wysokosci imadta.

Plaszczyzny pracujace szczek musza byé do siebie.

réwnolegle, gdyz tylko wéwezas przedmiot moze byc
nalezycie Scisniety. Przedmioty wezsze od szerokoéci
szczek nalezy zamocowywacé po srodku, gdyz zamocowa-
nie w poblizu brzegu powoduje przy silnym nacisku
skrzywienic szczek.

Szczeki imadta powinny $ciskaé plaszczyzny przed-
miotu, a nie jego krawedzie. Jezeli przedmiot nie po-
siada odpowiednich plaszczyzn, jest okragly lub tp.,
nalezy uzywaé wktadek z odpowiednimi rowkami lub
wykrojami. Dla zabezpieczenia plaszezyzn przedmiotéw
przed uszkodzeniami wskutek zgniatania uzywa si¢
wkladek z blachy mosieznej lub cynkowej zgietych
pod katem prostym i tak wlozonych, aby jedna ptasz-
czyzna wkladki spoczywala na gérnej powierzchni
szczeki, a druga wchodzita miedzy szezgki; taki ksztaht
wktadek zabezpiecza przed wypadaniem ich po zwol-
nieniu nacisku szczek.

Dociskania szczek za pomocg uderzen mlotkiem w
dzwigni¢ zaciskajacg nalezy unikaé, gdyz to nadwy-
reza gwini, i wplywa ujemnie na trwatos¢ i doklad-
noéé imadla. Z tego samego powodu nie nalezy uzy-
waé imadta jako kowadla, ani nie uderzaé mlotkiem
zbyt mocno w zamocowany przedmiot.

Stét roboczy

Stot roboczy musi byé moceny i tak pewnie ustawio-
ny, aby podczas pracy nie zmieniat polozenia. Gorna
plaszczyzna powinna byé pozioma, aby okragle przed-
mioty nie spadaly. Wysokosé stolu powinna byé do-
stosowana do wzrostu pracujacego; w razie potrzeby

" nalezy uzyé odpowiednich podktadek.

Na stole powinno sig trzymaé tylko te narzedzia,
ktore sa potrzebne do danej pracy, przy czym zasadg
jest, ze narzedzia kladzie sig po prawej stronie imadta,
za§ przyrzady pomiarowe po lewej. Wszystkie przed-
mioty nalezy uktadaé réwnolegle do siebie, a nie jedne
na drugich i zawsze na tym samym miejscu, oraz tak,
aby nie. wystawaly poza plaszezyzne stolu. W szufla-
dzie stolu narzedzia powinny by¢ nalezycie pouktadane.

Nalezy réwniez pamietaé, Ze nalezyte oSwietlenie
miejsca pracy zaréwno stoneczne, jak i sztuczne pod-
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czas zmroku (rys. 13) zapobiega wypadkom, ulatwia
prace, i pozwala na zwiekszenie szybkoéci i precyzyj-
nosci wykonania.

405/49-K13 '

Rys. 13. Odpowiednie ustawienie stolu oraz zainsta-
lowanie odpowiedniej lampy zapewnia nalezyte oswie-

tlenie miejsca pracy.
razie

Postepowanie w wypadku

Poniewaz najmniejsze skaleczenie moze spowodo-
waé zakazenie, jezeli do rany dostanie sige brud, §lu-
sarz uleglszy wypadkowi powinien rane poddaé odka-
zeniu i opatrunkowi, a krétki czas poswigcony na za-
bieg uchroni go przed strata dni, a moze i tygodni po-
trzebnych na leczenie rany zakazonej.

Rany nie wolno dotykaé rekami, przemywaé woda.
ani obwigzywaé szmatami lub chusteczkg; nalezy ja
przemyé jakim$ Srodkiem odkazajgcym np. jodyng
lub arnikg i natozyé opatrunek z gazy sterylizowanej.

Osoba nakladajgca opatrunek powinna przed roz-
poczeciem zabiegu umyé doktadnie rece szczotkg i my-

dtem.

PRZYRZAD DO AUTOMATYCZNEJ CIAGLE) KONTROLI
| WYMIAROW

Wspétezesna produkcja stawia coraz wyzsze 1 roz-
leglejsze wymagania mierzeniu; nalezy mierzyé coraz
doktadniej, szybciej 1 pewniej. Szczegélne trudnosci
maja do pokonania konstruktorzy przyrzadéw mierni-
czych w pomiarach wielkosci szybko zmieniajacych
sig. Uciekaé sie wtedy trzeba do pomocy lamp kato-
dowych, fotokomdrek i oscylografow, pozwalajacych
mierzy¢ bez zadnych opéznien, nieuniknionych w przy-
rzadach mechanicznych.

Takie szczegdlnie trudne warunki przedstawia po-
miar -przedmiotéow w ruchu, jak np. $rednicy drutu
golego lub izolowanego -— przed nawinigciem go na

szpule, grubosci blachy wychodzycej z walcow, grubosc
powloki metalowej na wyrobach z mas plastycznych
itp.; jest to trudne zwlaszcza wtedy, gdy material ma
delikatna powierzchnig, tak iz dotykanie go przy mie-
rzeniu jest niedopuszczalne.

Jedno z rozwigzan przyrzadu, umozliwiajgcego tege
rodzaju pomiary, przedstawiajg rys. 1 i 2. Przyrzad
len, wyrobu jednej z firm zagranicznych, skfada sic
z 2 czgéci: glowicy mierniczej i urzadzenia wskazuja
cego (rys. 1). Glowica miernicza posiada okienka
(gtéwne), przed ktérym przesuwa si¢ mierzony drul.
Okienko to jest oswietlone za pomocg lampy projek-

490



Rok XXII

Rys. 1

eyjnej. Przedmiot mierzony rzuca cien i w ten spo-
sob ostabia oswietlenie katody fotokomorki, zawieszo-
nej za okienkiem. Zaleznie od grubosci drutu ostabie-
nie to jest mniejsze lub wieksze, co wptywa na zmia-
ne natezenia pradu w obwodzie fotokomorki. Prad
ten moze wiec by¢ miarg grubosci. Odpowiedni spa-
dek napiecia, wzmocniony za pomocg wzmachiacza
lampowego, powoduje odchylenie wiazki elektronow
przez ptytki pionowe lampy oscylograficznej 1). Dwa
inne okienka (graniczne) sg umieszczone tuz przy
okienku gtownym. Odlegtos¢ ich od tego ostathiego
odpowiada tolerancjom dla mierzonej $rednicy; odle-
gos$¢ te mozna regulowac.

Tarcza, zawieszona pomiedzy okienkami i fotoko-
morka (na rys. 2 dla wiekszej wyrazistosci jest ona
pokazana na zewnatrz), obracajac sie odstania kolejno
podczas jednego obrotu kazde z tych 3 okienek. Wsku-
tek tego powstajag 3 rézne napiecia i 3 rézne odchy-
lenia wigzki przez phytki pionowe lampy.

Ptytki poziome tej lampy otrzymuja zmienne napie-
cie zwiazane z obrotem tarczy, co powoduje poziome
odchylenie wigzki elektronéw. Napiecie to jest wzmac-
niane i synchronizowane z napieciem plytek piono-
wych.

W rezultacie na ekranie lampy widzimy 3 linie pro-
ste rownolegte: dwie zewnetrzne odpowiadajg toleran-
cjom i ich potozenie jest niezmienne, trzecia — zawar-

Opis dziatania lampy oscylograficznej — patrz
artkut ,,Zastosowanie zjawisk elektrycznych do po-
miaréw wielkosci nieelektrycznych* ,,Mechanik* zeszyt
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ta pomiedzy tamtymi m— daje miare $rednicy drutu;
gdy srednica jest Scisle taka jak zatozona, to linia
znajduje sie doktadnie posrodku miedzy liniami tole-
rancyj; gdy w jakim$ miejscu drut bedzie grubszy
lub ciefszy, a wiec mniej lub wiecej Swiatta bedzie
pada¢ na fotokomorke, wowczas linia przesunie sie ku
jednej, lub drugiej linii tolerancyj. Wyjscie linii $rod-
kowej na zewnatrz linii tolerancyj oznacza przekrocze-
nie dopuszczalnych wymiardw. Przyrzad ma wiec cha-
rakter sprawdzianu. Do ukladu moze jednak naleze¢
tez oddzielny przyrzad wskazujacy, podajacy wielko$¢
Srednicy.

Dzieki systemowi trdjokienkowemu nie zachodzi
obawa btednych wskazah w razie zaktoceri w obwo-
dach elektronowych.

O wysokiej czutosci przyrzadu Swiadczy moznosé
osiggniecia doktadnosci pomiaru 0,2°/o przy gru-
bosci drutu wiekszej od 1,5 nnn (wg danych firmy).
Obszar mierniczy wynosi od 0 do 30 mm.

Wazne jest, ze wahania drutu pod okienkiem mier-
niczym majg bardzo maty wptyw na wynik pomiaru;
wahania nawet do 5 mm nie wptywajg na wynik po-
miaru. Dzieki temu nie jest potrzebne prowadzenie
drutu w miejscu pomiaru.

fotokomérka

\ lampa

wzmacniacz dla pigtek poziomach oscL/lograftczna

i urzadzenie sunchronizuiace

Rys. 2

Cehcag charakterystyczng opisanego przyrzadu jesl
to, ze zaden element przyrzadu nie styka si¢ z przed-
miotem mierzonym.

Szybkos¢ przesuwania drutu nie jest ograniczona
wzgledami pomiarowymi.

Przyrzad jest zaopatrzony w kolorowe lampki sy-
gnalizacyjne zapalajgce sie z chwilg przekroczenia do-
puszczalnych wymiardw.

12/48 str 517—522. /. O
Juz ukazat sie w druku
i tom ,WYKLADU ELEMENTOW MASZYN"
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Iné.-mech. ADAM TADEUSZ TROSKOLANSKI

O TWORZENIU WYRAZOV/ | WYRAZEN TECHNICZNYCH

{dokoiiczenie)

B. O wyrazach technicznych
pochodzenia niemieckiego

Jak w pogladach na usuwanie wyrazéw pochodzenia
antycznego zachodza stosunkowo niewielkie roznice,
tak w odniesieniu do wyrazéw, pochodzacych z jezy-
kéw nowozytnych mozemy zanotowac stanowiska tak
rozbiezne, iz trudno nawet marzy¢ o ich uzgodnieniu
celem znalezienia przystowiowego ,,ztotego $rodka®.

Jeden z niewatpliwych mitoénikéw jezyka ojczyste-
go®) rozdzieral szaty nad zanikiem poczucia jezyko-
wego technikéw i przytacza nastgpujgce zwroty: ,,Bel-
ka kratowa dachu walcowni blach®, ,;walek sterujacy
pompki olejowej*, w kiorych ani jeden wyraz nie
jest rdzennie polski. Biorac za punkt wyjscia przyto-
czone zwroty, ubolewa, iz polskie stownictwo teclinicz-
ne zaSmiecone jest w zastraszajgcych wprost rozmia-
rach plewami obcych naleciatodci, jak zreszty — acz-
kolwiek w mniejszym stopniu — nasz jezyk potoczny.

W dalszym toku swych rozwazan stwierdza, iz obce
naleciatosci wypieraja nazwy i wyrazenia staropolskie,
dosadniej lub diwieczniej okreslajace dane pojecia.
Dla przyktadu podaje zapozyczenia z jezykéw obeych,
ktére bezpowrotnie wyparly nazwy pierwotne; prasto-
wianskie ,,wiano“ ustapito miejsca towarowi, ,,mas¢*
zmienita znaczenie i ustapita barwie; z niemieckiego
pochodzgcy ksztatt (niem. Gestalt) wyparl staropolski
»wzraz, a niemieckie musze wygnato staropolskie
»hiewola mi jest™.

Ot6z w tej Slepej milosci do jezyka ojczystego wi-
daé zapoznanie jednego wielkiego prawa — prawa
nieodwracelnosci zjawisk jezykowych. Sa wyrazy,
ktére powstaja i wyrazy, kidre ging bezpowrotnie; nie-

ktére natomiast pozostaja w jezyku w zgola odmien- -

nym charakterze i znaczeniu. Powrét do wielu wyra-
z6w staropolskich bytby niemozliwy, i tak prapolska
»mzda® nie zastapi czynszu, staropolski ,,rok“ nie
wyprze terminu, starodawny ,,$winiec* nie zajmie z po-
wrotem miejsca olowiu, a nasze koty beda harcowaé
nadal po dachach, mimo iz w dawnych czasach Sto-
wianie na oznaczenie dachu uzywali wyrazu ,strze-
cha® (,strzeé* = rozposcieraé, rozpostrzec).

Do wyrazéw, pochedzacych z jezyka niemieckiego
lecz catkowicie przyswojonych nalezy zaliczyé niewat-
pliwie wyrazy tego rodzaju co: belka (n. Balken), bla-
cha (n. Blech), dach (n. Dach), czop (n. Zapfen),
kula (n. Kugel), waga (n. Waage), érut (n. Schrot),
gwint (n..Gewinde), drut (n. Draht), huta (n. Hiit-

te), listwa (n. Leiste), ruszt (n. Rost), hak (n. Ha-.

ken) itp. Walka z tymi wyrazami bylaby walka z wia-
trakami.

Natomiast w tych wypadkach, gdy istnieja wyrazy
poprawne pochodzenia rodzimego, nalezy plenié z ca-

3) Mgr in2. Stanistaw Golczewski — ..O prawdziwie
polskie stownictwo techniczne®. Praca ta — o ile mi
wiadomo — nie zostata dotychczas ogloszona drukiem.

ta bezwzglednoécia wyrazy gwarowe, stanowiace naj-
czeécie] skazone pod wzgledem fonetycznym wyrazy
niemieckie, jak np.: ,bolec (n. Bolzen), zamiast
trzpien lub sworzen, ,,grat“ (n. Grat) zamiast zadzior
lub zadziory, ,planszajba“ zamiast tarcza tokarska,
,,bor* zamiast wiertlo, ,rajbor* zamiast rozwiertak,
,capenbor® zamiast poglebiacz, (nie nalezy natomiast
spolszczaé freza na ,,gryz“, poniewaz frez nie od nie-
mieckiego fressen pochodzi lecz od francuskiego frai-
se = kryza), ,szmergielszajba® zamiast $ciernica,
,raszpla®“ zamiast tarnik, ,,umszlagajza® zamiast zgi-
radlo, ,lochplyta® zamiast dziurkownica, ,,szelajza®
zamiast zaginadto kolankowe, ,messel lub ,majzel*
zamiast przecinak, ,.kerner” zamiast punktak, ,,dorn®
zamiast przebijak, ,.sztamajza® zamiast dtuto, ,hebel”
zamiast strug, ,.bukfel” zamiast pila do metali, ,,flach-
cazki® zamiast szczypce plaskie, ,rundcazki® zamiast
szczypce okragle, ,.drykowad” zamiast wyoblaé, ,gli-
jowaé* zamiast wyzarzaé, ,saturowac” zamiast zawi-

‘jaé itd. itd.

Ciekawym przykladem przenikania niemczyzny do
naszego stownictwa technicznego jest wyraz ,kran®,
uzywany w dwojakim znaczeniu: kurka i zurawia.
Wyraz niemiecki ,,der Kran“, pochodzacy od wyrazu
,Kranich“ — zuraw ma w jezyku niemieckim' dwa
znaczenia: czopa w beczkach (Zapfen an Gefaessen)
i zurawia (der Kran, der Kranich). Wyraz gwarowy
kran“ wyparl staroplski wyraz kurek, wywodzacy sie
od kura czyli koguta i ‘uzywany w jezyku pol-
skim w kilku znaczeniach; wyraz ten rozplenil sig
w jezyku potocznym z szybkosciag wlasciwg chwastom.
Natomiast ,.kran w znaczeniu zurawia uzywany jest
coraz rzadziej, ustepujgc miejsca wyrazowi popraw-
nemu.

O tym, czy jaka$ nazwa stanowi wyraz przyswojony
jezykowi polskiemu (t. zn. wyraz, ktéry przybral po-
staé¢ zgloskowa polska), czy tez barbaryzm (t. j. wyraz
obcy, uzywany w postaci fonetycznej niezmienionej
lub skazonej, uzywany w danym jezyku bez zadnego
uzasadnienia), rozstrzyga jedynie poczucie jezykowe.
Podobnie przedstawia sig sprawa z odczuciem kolorytu
wyrazu, ktéry oznacza przynalezno$¢ wyrazu do pew-
nego érodowiska ludzkiego i okredla jego tlo lokalne.
Podobnie jak odczuwamy zasieg i znaczenie regional-
ne wyrazéw takich, jak baranina i skopowina, ziem-
niaki i pyry, szpik i tuk, zasieg i znaczenie wyrazow
gwarowych tego typu, co: ,naciagnaé kogos“, ,fraj-
da“, ,flota®, lub tez znaczenie kryminalne stow tego
rodzaju co ,paka®, ,gryps®, ,,ul®, ,majcher”, tak po-
winniémy odczuwaé odrebny koloryt stéw pochodza-
cych z gwary warsztatowej. O tym, czy wyraz pocho-
dzenia obcego nalezy zaliczyé do wyrazéw przyswojo-
nych jezykowi polskiemu, czy tez do wyrazéow gwaro-
wych rozstrzyga jego budowa oraz brzmienie. Sci-
stych regul podaé nie mozna!
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V. O WYRAZACH 1 WYRAZENIACH TECHNICZ-
NYCH NASUWAJACYCH BLEDNE SKOJARZENIA
MYSLOWE

Do wyrazow niewlasciwych zaliczamy nie tylko wy-
razy sprzeczne z duchem jezyka polskiego, lecz réw-
niez wyrazy nasuwajgce bledne skojarzenia myslowe.
~ Jezeli np. wyrazeniem ,sita zywa* okreslamy ener-

gie kinetyczna, to wyrazenie to nasuwa myél iz wiel-
kosé flzyczna, okreslona tg nazwa ]est sitg i posiada
jej wymiar.

Réwniez jezeli ruch uwarstw1ony (czyli laminarny)
nazywamy ,ruchem regularnym“ w odréznieniu od
ruchu burzliwego, to nazwa taka nasuwa przypuszcze-
nie, iz jedynie tylko ruch laminarny charakteryzuje
sig¢ regularnoécia przebiegu.
miast zaréwno ruch uwarstwiony, jak i ruch burzliwy
w pewnych warunkach moze byé ruchem regularnym,
lub tez zamaconym w swym przebiegu wyczuwalna
hydrometrycznie chropowatoécia tozyska.

Wyrazenle wodomierz oznacza przyrzqd s1uzacy do
mierzenia objetosci przeptywajacej przezen wody; na-
tomiast wyraz niewlaéciwy ,,wodomiar® tgczy sie z po-
jeciem ,miary wody", pojeciem blizej nieokreslonym
i nie spotykanym w nauce o pomiarach wodnych.

V. ZAKONCZENIE

W przedmowie do Wilenskiego Stownika Jezyka
Polskiego z 1861 roku czytamy:

»Nic tak dobitnie i tak catkowicie nie przedstawia
geniuszu narodowego, jego bogactwa treéci duchowej,
jego stosunku z niebem i ziemia, jego wlasciwego spo-
sobu zapatrywania si¢ na wszystko, jak mowa*,

W rzeczywistoéci nato-

Stowa te przychodza na my$l, gdy rozwazamy za-
lety 1 wady, blaski i cienie polskiego stownictwa tech-
nicznego. W dziedzinach techniki, w ktérych zdobylismy
sig na twoérczy wysitek, w dziedzinach, w ktérych po-
siadamy wtasny dorobek naukowo-techniczny, nasze
stownictwo techniczne jest takie, jak mowa polska,
.hiepozyta jak spiz, éwietna i droga, jak zloto, jedna
z najwspanialszych na $wiecie”. Natomiast w dzie-
dzinach, w ktérych tylko podazamy za osiagnigciami
kulturalnych narodéw $wiata, odczuwamy powaine
braki w stownictwie, utrudniajace przyswojenie obce-
go dorobku naukowego polskiemu $wiatu technicz-
nemu. '

Céz mamy poczaé, aby nasz jezyk techniczny ,,po-
wiedzial wszystko co pomyéli glowa“? Céz mamy

poczaé, aby nasze stownictwo techniczne stalo sie nie

mnie] doskonatym s$rodkiem porozumienia, jak sym-
bol matematyczny i rysunek?!

Przede wszystkim pielegnujmy znajomos$é jezyko-
znawstwa wérod technikéw, pracujgcych na polu pié-
miennictwa technicznego. Niech tajniki etymologii
i zasady stowotwérstwa stang sig¢ w gronie osob pra-
cujacych na polu piSmiennictwa techniczego tak jasne
i powszechne, jak zasada diwigni.

Pamietajmy o tym, iz tworcami nowych wyrazéw
i wyrazen moga byé jedynie ludzie, znajacy gruntow-
nie istote pojeé, dla ktérych brak wlasciwego terminu
w jezyku ojczystym a zatem w odniesieniu do stow-
nictwa technicznego wybitni technicy, ktérzy réwno-
czesnic posiadaja odpowiednig kulture lingwistyczna.
Liczmy jedynie na wtlasne sily, ograniczajac role fa-
chowych jezykoznawcéw do sprawdzania i krytyki
utworzonych przez nas wyrazéw i wyrazen technicz-
nych.

DO AUTOROW | TLUMACZY KSIAZEK TECHNICZNYCH

Departament Techniki Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego, pragnac skoordynowaé dziatal-
no§¢ autorow i tlumaczy pracujgcych nad ksigzkami
technicznymi dla potrzeb gospodarki narodowej i pod-
recznikami dla wyzszych i $rednich szkélvtechnicznych
oraz zapewnit¢ ewentualne wydanie ich prac w ramach
palnéw panstwowych przedsiebiorstw wydawniczych,
autordéw i

prosi ttumaczy posia-

dajacych prace w toku o zgltosze-
nie ich do Departamentu Techni-

ki Panstwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego.

Zgloszenia winny zawieraé: tytul, krétkie oméwie-
nie tre$ci (w wypadku tlumaczenia, réwniez nazwisko
autora, nazwe wydawnictwa, rok wydania), stan pra;

cy, przypuszczalny termin jej ukonczenia, objetosé pra-

cy, ilo$¢ rysunkow oraz przeznaczenie ksigzki (dla ro-
botnikéw, technikéw, inzynieréw, naukowa, podrecznik

dla szkot wyiszych lub $rednich)

Ksigzki na ktére zostaly zawarte umowy z instytu~

cjami wydawniczymi zgloszeniu nie podlegaja.

Réwnoczeénie Departament Techniki prosi au-
torow i ttumaczy zamierzajacych
prac nad ksigzkami
by

wstepnie zgtaszali

przystapié do
swe zZzamierzenia
do Dep. Tech-

PKPG. Zgloszenia winny zawieraé wszystkie

technicznymi,

niki
dane, wymienione wyzej.

Zgloszenia nalezy kierowa pod adresem: Departa.
met Techniki Panstwowej Komisji Planowania Gospo-’

darczego, Warszawa, Pl. 3 Krzyzy 5.
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Inz.-chem. JOZEF MICHAEOWSKI

ECHANIK

CO KAZDY MECHANIK Z CHEMII WIEDZIEC POWINIEN?

O budowie czgsteczek

W artykule pt. ,Okresowy uklad pierwiastkéw
i budowa atomu® (patrz ,,Mechanik* Nr 10—11/49)
zostato wyjasnione, na czym polega pojecie wartos-
ciowosci pierwiastkéw. Zostalo ono zwiazane z iloé
cig elektronéw umieszczonych w zewnetrznej orbicie
atomu.

Podkresli¢ jednak od razu naleiy, ze wartoécio-
wosé pierwiastkow oznaczona opisanym sposobem
czesto nie jest jedyng ich wartosciowodcia. Wiele
spomiedzy pierwiastkéw posiada sktonnosé do tworze-
nia zwigzkéw na réznych poziomach wartoéciowosci.
Mamy wtedy do czynienia z pierwiastkami wielowar-
tosciowymi. Tak np. zelazo wystepuje w zwigzkach
jako dwu- 1 tréjwartosciowe, otéw jako dwu- i cztero-
wartoéciowy, itp. Dla wielowartosciowych pierwiast-
kow stopienn wartoSciowoscei okreélony z liczby zew-
netrznych elekironéw jest zazwyczaj stopniem war-
tosciowosci najwyzszej. Chlor np. umieszczony w 7
grupie pierwiastkéw tablicy ukladu okresowego
jest zasadniczo siedmiowartoéciowy; ujawnia on jed-
nak i wartosciowosci nizsze: jest piecio-, tréj- i jed-
nowartosciowym. Na tym ostatnim stopniu wartoscio-
wosci potfaczenia chloru sa specjalnie trwale, czego
dowodem sg znowu zwiazki NaCl (s6l kuchenna)
i HCI (kwas solny). Nie mozemy si¢ tu wdawaé
w jakiekolwiek uzasadnianie zjawiska wielowartoécio-
wosci. Skomplikowane to zagadnienie wymaga gleb-
szego wniknigcia w nauke o budowie atoméw.

W tablicy I podane sg wartosciowosci wazniejszych
pierwiastkéw. Dla oznaczenia wartoéciowoséci stawia
sig zwykle odpowiednia rzymska cyfre u géry sym-
bolu chemicznego po prawej jego stromie. Znaczymy
wige: CIV (czterowartoéciowy wegiel), As¥ (piecio-
wartofciowy arsen) itp.

TABLICA 1.
‘Zi’["‘ Wartosciowosic iﬁ Wartosziowost i%/? Wrfosciowasc “Z%Ti Warfosciowosc
Al CL| LELE M| LEFUH Sb | LY
Agl| @ Co| IO Mo| 1.¥ Se | I.EH
Al O Cr| Loy N|LIORT] S| &
As | LY Cul| LT Nai| 7/ St II¥
Aul 1.0 Fli Nel O Seir
B Fe| LI Ni|&Lmo | T | LEE
Bal| I H| i 0|1 U\ mEy
Be | 7 He| 0 POy . vV |7
8 | m¥ Ho| L1 Py | IE W | LEE
Brl 7 Jlimzm |pd 1w X |0
C | ¥ K| Pt LE n j
Cal| i Li |1 Rai 0w
cd|r My | 1 S ImE

Znajomo$¢é wartoéciowosci pierwiastkéw jest nie-
zbedna do zrozumienia zasad budowy czasteczek che-
micznych. W szeregu przyktadach wyjasnimy te spra-
we. Rozpoczaé nalezy od poznania zwigzkéow najpros-
tszych, zlozonych z pierwiastkéw jednowartosciowych.
Do tych pierwiastkow naleza chlorowce (Cl, Br, J, F),
metale alkaliczne (Li, Na, K, Rb, Cs), poza tym Au.
Ag, Hg, Cu i — przede wszystkim — wodér H. War-
tosciowos¢ atomow zwykliSmy uwidaczniaé przy po-
mocy wzoréw strukiuralnych, w ktérych iloéé kresek
umieszczonych przy symbolu atomu oznacza stopien
wartoéciowoéci. Atomy jednowartosciowe oznaczy-
my zatem: H—, Cl—, Cu—, Ag— itd.

TABLICA II.
o i g (0 . HRR i
Z ?;;owgquoiﬁ ;j ! Wzar skukiuralny | Waecr sumaryczry :
”.L/ o ” olrzymancy © olrzymang o Nozwa zwgzku
Z\::lgla:}la S/l czgsteczii . czgsfeczki
zgsleczke :
H— ~8r H~6r i HEr Bromawoddr
Ag—  =Cl Ag—Cl Agll Chlorek srebra
K— =] K=1J : KJ Jodsk potesu

PETIES

Yaczenie sig atoméw w czasteczki mozna sobie wy-
obrazié jako potgczenie sig, czy tez jako wymiang ich
wartoéciowosci. Otrzymana w ten sposdb czgsteczka
bedzie nasycona, bowiem brak w nicj bedzie atomoéw
z niezwiazanymi wartoéciowosciami. Tablica Il podaje
kilka przyktadéw zaczerpnietych z zakresu wigzania sig
pierwiastkéw jednowartosciowych.

Z pierwiastkéw dwuwartosciowych wymienimy: O,
Ca, Ba, S, Mg, Zn. Wartosciowosé tych pierwiastkow
oznaczamy przy pomocy dwdch kresek, jak np. Ca=,
0 =, itd. Przyktady podane w tablicy III uwidocz-
niaja, jak tworza sig czasteczki zlozone z samych tyl-
ko atoméw dwuwartoéciowych, a takze czasteczki za-
wierajace atomy dwu— i jednowartoéciowe.

Wyjaéni¢ tu wypada, ze cyfra znajdujaca sig w su-
marycznych wzorach czasteczek, umieszczona z prawe)

TABLICA IIIL

Atomy dazace | Wedr strukturalny | Wedr sumaryczny ! A
do zwigzama sig otrzymane; otrzymanej Nazwa zwigzku
w czgsteczke czgsteczki czqgsteczk
la= =0 Ca=0 ! Ca0 | Tlenek wapnia
Ba= =§ | Ba=3§ Bas | Siarczek baru
In= =0 \ n=0 Zn0 Tienek cynku
= | H,0 Woda
0 "H 0 ~ H | 2
- N
S= _%Z $< NZ l Na,$ Swarczek sodu
o
Ca= :gf ! Cﬂ:g t CaCl, Chlorek wapnia

535[49-TZ

494



Rok XXLI

MECHANIK

Zeszyt 12

strony i nieco ponizej symbolu, oznacza iloéé atoméw
pierwiastka w czgsteczce zwigzku; tak np. czasteczka
siarczku sodu Na.S sktada si¢ z dwoch atoméw Na
i jednego atomu S.

Pierwiastki tréjwartoéciowe, oznaczane trzema kres-
kami, moga si¢ wigzaé w nasycone czgsteczki badz
z atomami pierwiastkow jednowartosciowych, badz
tez dwuwartosciowych (tablica 1V). Stosunek wigza-
cych sie atoméw wypadnie w pierwszym wypadku, jak
1:3; w drugim — jak 2 : 3.

TABLICA 1IV.
Atomy dazace | Wzlr strukturaing) Wedr sumaryezny |
do zwigzania sig olrzymang/ ctrzymans; Nazwa zwigzhy
w czqsteczke czqsteczki czqsteczki
-0 a
Al= -l Az a ALCL, Chlorek glinu
it a
P= —-H : PTH ‘ PH, Fosforowodor
-H ! H : 1
— =0 " =0 i
x o ;’Eg N,0, | Tiftenc aro
- =S 1 =3 1
g; =5 | g: S 8,5; ! Starczek boru

535/99-TF

Dwa ostatnie przyklady z tablicy IV, nieco bardziej
skomplikowanej budowy czasteczek, kaza sie nam za-
stanowié nad pytaniem, czy nie isinieje jakas ogélna
zasada, umozliwiajgca okreélenie z géry, jak zbudo-
wana jest czasteczka, skladajgca sie z atomow roéinej
wartosciowosci, np. 5 i 2, 4 i 3, itp. Zasada taka
istnieje i daje si¢ sformutowaé w sposdéb nastepujacy:

W celu okreélenia ilodci atoméw kazdego z dwéc
pierwiastkéw réznowartosciowych, tworzacych czaste-
czkg zwiazku, nalezy znalezé wspélna wielokrotng obu
wartoéciowoéci i liczbe te podzielié przez wartoécio-
wosé kazdego z pierwiastkow.

Niech np. zwigzek sklada si¢ z czterowartosciowe-
go C i tréjwartosciowego Al; stosujgc podana wyzej
zasade, znajdziemy ilo$é atomow wegla, dzielac naj-
mniejsza wspdlng wielokrotng obu wartoéciowosci

- . .12 .
przez wartoSciowo$¢ wegla, a wiec - i= 3 atomy, za$

ilos¢é atoméw glinu, dzielac liczbe 12 przez 3 a wiec
12

5 = 4. Szukany zwiazek przedstawi sie jako Al Co.

Analogicznie zwiazek pieciowartoéciowego azotu z dwu-
wartosciowym tlenem bedzie posiadal czasteczke N. Os
(najmniejsza wspolna wielokrotna wynosi 10).

W miare komplikowania si¢ budowy czgsteczek
zwiazkéw, skladajacych sig z trzech, czterech, a cza-
sem i wiekszej iloéci pierwiastkéw, okredlanie struk-
tury czasteczek przy pomocy wartoéciowosci atomow
staje si¢ coraz trudniejsze. Celem uproszczenia zagad-
nienia wydziela sie czgsto ze skomplikowane] cza-
steczki pewne grupy atoméw, traktujac je jako catosé
posiadajgca okreslona wartoSciowo$é. Aby okreslié
wartoSciowo$¢ tak wyodrebnione] grupy, nalezy zsu-
mowaé wartoSciowo$é atoméw, z ktérymi grupa jest
zwigzana. W czasteczce tugu sodowego Na(OH) wy-
odrgbniamy charakterystyczng dla wielu zwiazkow

(tzw. zasad) grupe (OH) i traktujemy ja jako jedno-
wartoSciowa, gdyz zlgczona jest ona w czasteczce
z jednowariosciowym atomem sodu. Wzor czgsteczki
tugu sodowego napisaé wigc mozemy strukturalnie
Na — OH. JednowartoSciowoéé grupy OH stwierdzié
moina latwo, wiedzac, ze atom tlenu jest dwu, atom
za$ wodoru — jednowartoéciowy: (H— O) —

Sa jednak grupy na tyle zlozonej budowy, ze trud-
no jest z ich budowy wnioskowaé o wartoéciowoéci.
W kwasie siarkowym, ktérego czasteczka przedstawia
sie jako H: SOa, wyodrebniong grupg jest SOa. Gru-
pa ta stanowi tzw. resztg kwasu siarkowego. Bez zad-
nej trudnoéci obliczymy jej wartosciowo$é i przedsta-
wimy przy pomocy dwoch kresek (50:) =, poniewaz
w czasteczce grupa zlaczona jest z dwoma atomami
jednowartoéciowego wodoru. Tak samo w kwasie azo-
towym HNOs, grupe (NOs) uznamy za jednowartos-
ciowg, a w kwasie fosforowym Hs POs — grupe (POs)
— za trojwartosciowa.

Przyswoiwszy sobie pojecie wartosciowosci grup
(zwanych réwniez rodnikami), odpowiedzie¢ mozemy
latwo na pytanie, jak jest zbudowana czasteczka np.
fosforanu wapnia, zlozona z Ca i reszty kwasowej
kwasu fosforanowego, czyli grupy PO.. Znamy juz
tréjwartoéciowo$é tej grupy, co — lgcznie z dwu-
warto$ciowoécia Ca — prowadzi wprost do wzoru
Ca;(POs): (cyfra 2 umieszczona poza nawiasem wy-
raza, ze cala grupa PO+ powtérzona zostata dwukro-
tnie).

Zaznajomiwszy sie z kluczem, pozwalajacym na
orzekanie o budowie czasteczek zwigzkéw chemicz-
nych, musimy. z kolei stéw pare powiedzieé o struktu-
rze czasteczek pierwiastkéw. W calej tej sprawie ist-
nieje niestety szereg niejasnosci tak, ze przy dzisiej-
szym stanie wiedzy niemozliwym jest ujecie w jednym
sformutowaniu rozwigzania calego problemu. Cos
pewnego powiedzieé jedynie mozna o strukturze pier-
wiastkéw gazowych. W r. 1811 wloski uczony Avo-:
gadro oglosil hipoteze, dzié znakomicie potwierdzona.
méwigca, zeczasteczki pierwiastkow
gazowych sktadajg sie z dwéch
atomé w. Dla tego tez wyrazenia czasteczek pier-
wiastkéw piszemy: N2, Ha, Clo, O: (strukturalnie
N=N; H—H; C1—Cl; 0=0). Oglaszajac swa hi-
poteze, Avogadro nie wiedzial o istnieniu gazéw szla-
chetnych, ktérych czasteczki sa jednoatomowe (He,
Ne, A, Kr, X, Rn). Zgodnie z obecnym stanem wiedzy
o budowie atoméw, nalezaloby do prawa Avogadry
daé poprawke gloszaca, iz jest ono stuszne dla tych
pierwiastkéw gazowych, ktore posiadajg orbity zewne-
trzne niecatkowicie jeszcze wypelnione przepisows
iloécia elektronow.

O jednoatomowosci gazéw szlachetnych nabrano
przeswiadczenia na mocy innego prawa tegoz Avoga-
dry (obie hipotezy ogloszone zostaly jednoczeénie).
Prawo to méwi, zewszystkie gazy, za-
réwno pierwiastki jak i zwiagzki
chemiczne, posiadaja czasteczki
zajmujace—w tych samych warun-
kach cisSnienia i temperatury —
jednakowa przestrzen W jednako-
wych wiec objetoSciach mieszcza sie jednakowe ilosci
réinych czasteczek gazowych. Nastepcy Awogadry
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potrafili obliczyé przestrzen zajmowang przez czastecz-
ke gazows i tym samym poda¢ iloéé czgsteczek znajdu-
jacych sie w gramoczgsteczce (cigzarze czgsteczkowym
wyrazonym w gramach), ktérej objetosé dla dowol-
nego gazu wynosi 22,41 przy temperaturze 0° i ci$-
nieniu 760 mm stupa rteci. 1loé¢ ta, zwana skelg Avo-
gedry, wynosi 6,02.10% czgsteczek. Wystarczy wiec
zwazyé 22,4 jakiego§ pierwiastka, aby otrzymaé
ilo§¢ graméw, réwng jego ciezarowi. czgsteczkowemu.
Ciezar czgsteczkowy podzielony przez ciezar atomowy
oznaczy nam wprost iloéé atoméw w czasteczce. Tym
wigc sposobem przekonano sie, Ze zaréwno gazy szla-
chetne, jak tez i pary, powstajace przy podgrzewanin
pierwiastkéw metalowych powyzej ich punktu wrzenia,
posiadaja czasteczki skladajgce si¢ z pojedynczych
atoméw,

W kwestii liczby atoméw znajdujacych sie w cza-
steczkach pierwiastkéw stalych i ptynnych nie da sie
powiedzie¢ nic pewnego. Przewaza dzi$ poglad, ze
stanowi stalemu i cieklemu pierwiastkéw odpowiada
struktura atomowa, co zwlaszcza uwidacznia sie w bu-
dowie siatki przestrzennej stalych metali.

Wielkosci czasteczkowe sa tymi wielkoéciami, na
poziomie ktérych zachodza wszelkie przemiany, zwane
reakcjami chemicznymt, uwidacznione w postaci réw-
nan chemicznych. To tez wszelkie wzory, wystepujace
po obu stronach tych réwnan, przedstawiaja czastecz-
ki pierwiastkéw albo zwigzkéw chemicznych. Mieé to
nalezy zawsze na uwadze, ilekroé przystgpuje sie do
rozwazania spraw zwigzanych z réwnaniami chemicz- .
nymi.

NUMERACJA RZYMSKA

W matematyce wspolczesnej stosujemy dziesiginy
uktad liczenia, w ktdrym wszystkie liczby wyrazié mo-
zemy za pomocg 10 znakdw

1,2,3,4,5,6, 7,8, 9, 0,
zwanych cyframi arabskimi, poniewaz przyswoiliSmy
je od Arabow. '

Zaréwno uklad dziesigtny, jak i podane znaki sto-
sowane sa obecnie przez wszystkie prawie kulturalne
narody $wiata, niezaleinie od tego jakiego uzywaja
alfabetu dla oznaczania dzwickéw swej mowy.

W starozyinoéci i $redniowieczu cyfry oznaczano
prawie w kazdym kraju inaczej. Numeracja uzywana
w starozytnym Rzymie i krajach znajdujacych sie w
zasiegu jego wplywdw, jakze odmienna od wspdlcze
snej, przetrwala do obecnych czasow i stosowana jest
jeszcze niekiedy i dzisiaj. Na murach starych doméw,
na grobowcach, ksigzkach, niektérych dokumentach
itp. widzi sig czesto oryginalne znaki w rodzaju:

MCDLXXIV; CLXIII; XLVIL

Co one znacza?

Sa to liczby wyrazone znakami numeracji rzym-
skiej.

Poznajmy je blizej!

A. Numeracja rzymska p051ada zasadniczo siedem

odrebnych znakéw — cyir, a mianowicie:
I Vv X L C D M
1 5 10 50 100 500 1000

B. Kazda dowolng liczbe mozna zapisaé, stosujac
odpowiednie zestawienie tych znakéw, stosuje sig przy
tym nastepujgce zasady:

1) cyfry V, L, D, moga wystepowaé tylko jeden raz
(np. XV = 15; VII = 7; LV = 55; DCCV = 705),

2) cyfry 1, X, C moga powtarzaé sig co najwyzej
trzy razy (mp. III = 3; XXXV = 35; MDCCCXXXI
= 1831),

3) Jedli cyfra, oznaczajgca mniejszg liczbe stoi po
prawej stronie cyfry, oznaczajgcej liczbe wigksza,
woéwczas cyfre mniejsza dodaje si¢ (np. VI=5-41=
=6; LXI=50 4104 1=61; CV = 100 45 =
= 105,

4) Jedli cyfra, oznaczajgca liczbe mniejsza, stoi pe
lewej stronie cyfry, oznaczajacej liczbe wigksza, to
liczbe mniejsza odejmujemy
(XL = 50 — 10 = 40; LD = 500 — 50 =
IX=10—1=09),

5) Wielokrotno$¢ tysiecy oznacza sie poziomag kres.

=10.000; C = 100.000;

- 450:

ka umieszczong nad cyfra: X =
M = 1.000.000; XII = 12.000.

C. 1) Przyklady zapisywania cyframi rzymskimi:

I oo v vivibvin )X X X Xl
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Xt X1v Xv XiXx XX XXXt XLV XLVl
13 14 15 19 20 32 45 47

XLIX LXXVI CLXVI CDXV CbDXX DCCIX
49 76 166 415 420 709
CMLV1I MCMXLIX
956 1949

2) Nalezy przy tym zwrécié uwage, ze z lewej stro-
ny dowolnego znaku mozna umiesci¢ tylko cyire, kto-
ra w szeregu znakéw zajmuje poprzedzajgce lub co
najwyzej drugie miejsce przed dana cyfra. Np. mozna
umiescic:

I przed V i X, ale nie wolno przed L, C, D i M,

X przed L i C, ale nie wolno przed D i M itd.,

a wiec 49 = XLIX a nie 1L, 99 = XCIX, a nie IC,
499 = CD)&CIX a nie ID, itd., z biegiem czasu jed-

nak nie przestrzegano rygorystycznie podanej zasady.

3) Niekiedy zamiast znaku D stosowany byl znak
10;a zamiast znaku M znak C10); natomiastznak |D0
oznaczat 5 000, zas CIOO — 10 000.

Zapisywanie liczb znakami rzymskimi jest o wiele
trudniejsze, anizeli zapisywanie cyframi arabskimi,
nie méwiac juz o tym, ze wykonywanie dziatan mate-
matycznych staje sie woéwczas skomplikowanym za-
gadnieniem. Dlatego tez uklad dziesietny, positkujgcy
sie cyframi arabskimi uzyskal powszechne prawo oby-
watelstwa na calym S$wiecie, wypierajgc z uzycia nu-
meracje rzymska.

H. Ch.
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KRONIKA
RUCH WYNALAZCZOSCI PRACOWNICZE) WKRACZA NA NOWE TORY

Krajowa Konferencja Wynalazczosci i Usprawnien,
odbyta w dniu 19 wrzeénia, stwierdzila w rezolucji,
ktora oméwiliémy w poprzednim zeszyc'e ,Mechanika“,
szereg niedomagan ruchu wynalazczosci. Usuniecie tych
niedomagan, to warunek wykonania planu 6-letniego,
to warunek wzrostu dobrobytu mas pracujgcych.

Aby usunaé niedociggniecia organizacji ruchu wy-
nalazcOw, racjonalizatoréow i nowatorow, Przewodni-
czacy Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
wydal zalecenie ogloszone w dniu 15 listopada br.

We wszystk'ch zaktadach gospodarki uspoltecznionej
majy zostaé powolani referenci do spraw usprawnien
i wynalazczosci; we wszystkich jednostkach organiza-
cyjnych i Departamentach Techniki Ministerstw. spra-
wujgcych zarzad nad poszczegdlnymi dziatami gospo-
darki narodowe] — Oddzialy w pierwszych i Wydziaty
Usprawnien i Wynalazczosci w drugich.

W zakladach zostang powolane Zakladowe Komisje
Usprawn’en i Wynalazczo$ci zlozone z 2 przedstawicieli
dyrekcji zakladu, przedstawiciela POP PZPR, przed-
stawiciela Rady Zakladowej, oraz referenta do spraw
usprawnien i wynalazczosci, W zakltadach wiekszych
(zatrudniajgcych ponad 500 pracownikéw) Komisja ma
prawo dokooptowaé 2 czionkdéw spos$réd pracownikéw
zakladu. W posiedzeniach Komisji moga bra¢ udzial
przedstawiciele Klubu Techniki i Racjonalizacji. Ko-
misja powinna rozpatrywaé pomysty usprawnien i wy-
nalazki w obecnosci ich twoércow.

Kamisje Zaktadowe maja za zadanie ocenié przydat-
no$¢ zgloszonego wynalazku czy usprawnienia, doko-
na¢ obliczenia premii i przssta¢ akta wraz z wnios-
kiem do Komisji Usprawnien i Wynalazezo$ci Przed-
sigbiorstwa, nie poézniej niz po uplywie 7 dni od zloze-
nia wniosku.

W sklad Komisji Przedsiebiorstwa wchodza: 2 przed-
stawiciele dyrekcji, przedstawiciel POP PZPR, przed-
stawiciel rady zakladowej lub Zwiazku Zawodowego,
2 do 4 wybitnych fachowcéw przedsiebiorsiwa oraz re-
ferent do spraw usprawnien i wynalazkow.

Komisja przedsiebiorstwa ocenia stopien przydatnoéci
projektow zlozonych przez Komisje Zakladéw, ostate-
cznie ustala wysokos¢ premii, przedstawia swe uchwa-
ty w teyminie do 7 dni do zatwierdzenia dyrekeji, kté-
ra powinna podjgé¢ decyzje nie pézniej niz po uplywie
tygodnia.

w ‘p.rzedsieb_iorstwach jednozakladowych utworzone
KomlsJe spetniaja zadanie zaréwno Komisji Zakladow
jak i Przedsiebiorstw,

W przypadku nie zatwierdzenia uchwaly Komisji
przez dyrekceje przedsiebiorstwa ostateczng decyzje po-
dejmuje Oddzial Usprawnien i Wynalazczosei jednost-
ki organizacyjnej bezposrednio nadrzednej.

Opisy dodatnio ocenionych wynalazkéw i usprawnien
wysytaja Komisje Przedsiebiorstw do Oddzialéow
Usprawnien i Wynalazczosci w ciggu 10 dni od ich
otrzymania.

Od decyzji Komisji Przedsiebiorstwa stuzy twoérey
pomystu prawo odwolania do wilasciwego Oddziatu
Usprawnien i Wynalazczosei, w ciggu 14 dni od dore-
czenia decyzji, a od decyzji Oddzialu — do Wydzialu
Usprawnien i Wynalazczoéci wiasciwego ministerstwa.

Celem pomocy racjonalizatorom i nowatorom we
wszystkich zaktadach i przedsigbiorstwach, w ktérych
nie ma klubow techniki i wynalazczosei, dyrektorzy
powinni wyznaczyé inzyniera lub technika sposrdd
personelu technicznego dla pisemnego i rysunkowego
opracowania pomystu pracownika,

Do zadan Komisji Usprawnien nalezy réw.niez. opraco-
wywanie w porozumieniu z dyrekcjg i oglaszanie tgma~
tow pomystéow, ktérych realizacja prZyczynllaby.su:‘ do
usprawnienia pracy danego zakladu lub _prz.edsugblor-
stwa. Zbiory tematéw winny by¢ raz w miesigcu aktu-
alizowane i dopelniane.

Wydziaty Usprawnien i Wynalazezosei peda opraco-
wywaé branzowe zbiory tematéw dla racjonalizatorow
i wynalazcéw, ktéore winny byé oglaszane we wszyst-
kich zakladach danej branzy oraz aktualizowane i do-
pelniane raz na kwartal.

Do rozwoju ruchu wynalazczosci i usprawnien i roz-
powszechniania osiggnieé nowatoréw przyczynig sie
réwniez w duzym stopniu Branzowe Narady Wynalaz-
czoSci i Usprawnien organizowane przez Wydzialy
i Oddzialy Usprawnien przynajmniej raz w roku. Po-
Yaczone one beda z wystawami, przegladami i pokaza-
mi osiagnie¢ racjonalizator6w i wynalazcéw w zakla-
dach danej branzy.

Przewodniczacy PKPG zaleca réwniez, aby wynalaz-
ki i usprawnienia dokonane w jednym z zakladéw
byly realizowane w innych zakladach danego przedsig-
biorstwa w przeciggu 3 miesiecy, a w zaktadach pod-
legtych danemu Zjednoczeniu lub Centralnemu Zarzg-
dowi — w terminie 6-cio miesiecznym od chwilj pier-
wszej realizacji wynalazku lub usprawnienia,

Wydzialty i Oddzialy Usprawnied w celu wymiany
i rozpowszechnienia usprawnien bedg organizowa¢t
kursy, pokazy, odczyty, delegowac instruktoréw i ra-
cjonalizatoréw do poszczegdélnch zaktaddéw, jak réwniez
inicjowaé¢ wycieczki i delegacje racjonalizatorow i wy.
nalazeéw do przoduigcych zakladdow.

Wykonanie zalecen Przewodniczgcego PKPG przyczy-
ni sie w wielkiej mierze do dalszego rozwoju masowe-
go ruchu racjonalizacji i nowatorstwa, poteznej dzwig-
ni budowy podstaw socjalizmu w Polsce.

PORADNIA RACJONALIZATORSKA PRZY POLITECHNICE SLASKIE)

'Otwarta w dniu 1-go pazdziernika 1949 roku Porad-
nia Racjonalizatorska przy Politechnice Slaskiej jest
jednym z ogniw S$cilejszej wspélpracy robotnikéw
z naukowcami.

Zadaniem Poradni Racjonalizatorskiej jest:

a) naukowe opiniowanie wazniejszych pomystéw ra-

cjonalizatorskich zglaszanych przez robotnikéw,

b) rozpowszechnianie bardziej wartosciowych wyna-

lazké6w wéréd utrzymujgeych z nig lagcznosé za-
ktadow pracy,

) organizowanle spotkan przodownikéw i racjona-

lizatoréw z naukowcami,

d) propagowanie ruchu racjonalizatorskiego.

Poradnia Racjonalizatorska utrzymuje kontakt z za-
kiadami pracy za posrednictwem tworzonych przy
nichKlubow Wynalazcéw i ichopie-
kun 6w, mianowanych spoéréd pracownikéw nauko-
wych Politechniki.

Opiniowanie wynalazkéw robotnikéw od-
bywa sig przez zbleranie wypowiedzi odpowiednich ka-

tedr i zaktadéw w Poradni Racjonalizatorskiej i prze-
sytanie tak umotywowanej opini macierzystemu Klu-
bowi.

Ewidencje wszystkich wynalazkéw i ich rozpowsze-~
chnianie umozliwia ‘szczegélowo prowadzona k a r-
toteka.

Wreszcie spotkania robotnikdéow
Z naukowcami organizowane przez Kluby
Wynalazcéw z jednej i Opiekunéw z drugiej strony,
polegaja na umozliwieniu robotnikom dostepu do
laboratoriow i zakladéw naukowych Politechniki, na
urzadzaniu dla racjonalizatoréw odczytéw na ustalone
obopélne tematy, dalej — na umozliwieniu dostepu
do fabryk pracownikom naukowym, celem zapoznania
sie z aktualnymi zagadnieniami przemystu.

Podkreslié przy tej sposobno$ci nalezy aktywny
udziat ZAMP-u i Kota Mechanikéw. Studenci ochoczo
staneli do pracy na tym odcinku opiekujac sie posz-
czegélnymi robotniczymi Klubami Wynalazcow.
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Wrytyczne dla autoréw opisdw oraz uczestnikdw konkursu na najlapszy opis metod prqcy
przodownika, raqonqllzuiorq lub przodujqcej brygady

A. Cel konkursu

We wszystkich galteziach przemystu i gospodarki na-
rodowej obserwujemy od dluzszego czasu rozwdéj ruchu
wspdtzawodnictwa pracy powodujacy wysuwanie sie
na czolo klasy robotniczej, przodownikow pracy oraz
przodu]acych brygad. W ramach ruchu wspélzawod-
nictwa socjalistycznego poczatl rozwijaé sie ruch racjo-
nalizatorski, nowatorski j wynalazczo$ci robotniczej,
bedgcy wyrazem nowego stosunku klasy robotniczej do
pracy w warunkach ustroju ludowego.

Ulepszone melody pracy w ramach tego ruchu
1uzyskane dos$wiadczenia powinny byé gromadzone
i opracowywane celem szerokiego ich rozpowszechma-
nia. Osiggniecia tego masowego ruchu przyczynig
sie do zwiekszenia wydajno$ci pracy, wykonywania
i przekraczania planéw i zacierania réznic miedzy
pracg umyslowsa i fizyczna a tym samym przy$piesza
nasz marsz ku socjalizmowi., Doceniajgc powyisze
,Przeglad Zwigzkowy'* (dawniej Robotniczy Przeglad
Gospodarczy), organ Centralnej Rady Zwiazkow Za-
wodowych, oraz ,Przeglagd Organizacyiny*“, organ
Gléwnego Instytutu Pracy, oglosity konkurs na najlep-
szy opis metod pracy przodownika, racjonalizatora lub
przodujgcej brygady w przemysle, budownictwie, rol-
nictwie, komunikaeji i innych dziedzinach zycia gospo-
darczego. Konkurs powinien przyczyni¢ sie do zmobi-
lizowania przodujacych robotnikéw, majstrow i pra-
cownikdéw technicznych do walki o postep techniczny

B. Uczestnictwo w konkursie

Uczestnikiem konkursu moze by¢ sam twoérca nowej
metody pracy, lub brygada stosujgca nowsg metode,
Opis moze by¢ réwniez sporzgdzony przez osobe trze-
ciag w porozumieniu z twércg nowej metody lub bry-
gady stosujgcej ja. W konkursie moga bra¢ udzial
pracownicy wszystkich dziedzin zycia gospodarki na-
rodowej,

C. Wskazéwki ogdlne

1) W nadestanym opisie nalezy podaé nazwisko, imie
i dokladny adres uczestnika konkursu. W przypadku
gdy opis nadestany jest przez brygade lub sporzgdzo-
ny przy wspotudziale osoby trzeciej, nalezy podaé¢ réw-
niez nazwiska { adresy wszystkich wspoétuczestnikow.

2) Pisa¢ nalezy tylko na jednej stronie arkusza, nu-
merujgc biezgco poszczegbdlne strony.

3) Pozgdane jest nadsylanie opisu przepisanego na
maszynie. W razie postugiwania sie pismem recznym
nalezy p'sa¢ czysto i wyraznie,

4) Pisa¢ nalezy zwigzle w sposéb jasny i zrozumialy,
zwracajac przy tym uwage na dokladne opisanie istot-
nych szczegélow.

5) W miare moznos$ci pozadane jest zalaczenie do opi-
s6w- odpowiednich rysunkéw, wykreséow i fotografii.

D. Spcsob sporzadzenia opisu

1. Okoliczno$ci powstania nowej metody pracy. W
opisie nalezy podaé: 1) okolicznosci, ktére sklonity ra-
cjonalizatora - nowatora lub brygade do poszukiwania
i zastosowania nowe] metody (np. che¢ zwiekszenia
wydajnosci pracy, zmniejszenia wysitku, zwiekszenia
zarobku itd.),

2. Trudnoéci i przeszkody na ktére napotykato wpro-
wadzanie nowych metod pracy oraz sposdb, w jaki
zostaly one przewyciezone.

3. W opisie nalezy poda¢ stosunek wspoéltowarzyszy
pracy i kierownictwa do nowej metody pracy i jej ini-
cjatora oraz zaznaczy¢ czy ewentualna poczatkowa nie-
cheé zostala przelamana.

II. Charakterystyka nowej metody
pracy
We wsteple nalezy okre$lié rodzaj i charakter pra-
¢y uczestnika konkursu.
W opisie nowej metody nalezy uwzglednié nastepu-
jace charakterystyczne jej cechy:

1. skrécenie czasu pracy,
2. zniesienie lub skrocenie zbednych przerw,
3. zmiana ruchow lub kolejnosci ruchéw w cyklu

pracy,

4. racjonalniejszy podzial pracy,

5. zmiana ustawienia maszyn i narzedzi, ulatwia-
jaca prace,

6. zmiana w dostawie lub ulozeniu materialéw,

7. praca wielowarsztatowa,

8. lgczne wykonywanie kilku czynno$ci, wchodza-

cych w zakres kilku specjalnosci,
9. ulepszenie narzedzi,
10. ulepszenie konstrukcji maszyn,
11. pelniejsze wykorzystanie techniki (mechanizacja
i automatyzacja),
12. zwiekszenie wydajnosci maszyn,
13. ulepszenie i zmechanizowan’e transportu,
14. intensyfikacja proceséw produkcyjnych,
15. zastosowanie ulepszonych lub tanszych materia-
16w, surowcow,
16. oszczedno$é surowcow,
gii itp.
II. Roznice miedzy nowa a starg
metodami pracy i
W opisie nalezy poréwna¢ wyniki nowej metody
z wynikamij starej. Nalezy rozlozyé cykl pracy na po-
szczegbdlne operacje i okre$li¢, jezeli to jest mozliwe,
czas ich trwania przed i po zastosowaniu nowej me-
tody. W przypadku opisu nowej metody pracy wyko-
nywanej zespolowo przez brygady, wskazane jest po-
dan‘e czasu pracy kazdego czlonka zespolu. Nalezy
opisaé wzajemna zalezno§¢ czynnosci wykonywanych
przez poszczegblnych czionkéw zespotu.

IV. Wyniki nowej metody

W opisie nalezy podaé¢ korzy$ci wynikajgce z zasto-
sowanej metody pracy wyrazone przez:

a) wzrost wydajnosci pracy (na godzine lub dniéwke).

b) podwyzszenie jako$ci produkcji,

c) obnizenie kosztéw produkeji,

d) ulatwienie pracy,

e) zwiekszenie bezpieczenstwa pracy,

f) wzrost zarobkdw.

Pozgdane jest dla poréwnania wynikéw okre$lenie
powyzszych elementéw przed i po zmianie metody w
liczbach bezwzglednych lub procentach,

V. Rozpowszechnienie nowej
metody

Pozadane jest podanie:

1. czy nowa meteda pracy przyjela sie w danym-za-
kladzie, co w tym kierunku uczyniono, oraz co
jeszcze uczynié nalezy,

2. czy nowa metoda zostala przeniesiona do innych
zakladoéw pracy (danej galezi przemystu lub in-
nej),

3. jakie nowe formy rozpowszechnienia przodujg-
cych metod pracy autor proponuje,

E. Uwagi koncowe

Cel konkursu zostan'e osiggniety, je$li wyniki kon-
kursu przyczynia sie wydatnie do realizacji planu
szeScioletniego. Diatego tez niezbednym jest masowy
udzial w nim przodownikoéw, racjonalizatorow, nowa-
torow i wynalazcéw. Wlasc'we sporzgdzenie opisow
nowych metod pracy utatwi ocene nadestanych prac
i zapewni autorom mozliwo$ci uzyskania nagréd oraz
pelne wykorzystanie dokonanych usprawnien. Z tego
tez wzgledu opisy powinny zawiera¢ wylacznie fakty
realne zgodne z rzeczywistoscia,

W razie napotykania trudnosci technicznych lub In-
nych w sporzadzaniu opisu, nalezy zwracaé¢ sie do or-
ganizatoré6w konkursu, kiérzy dolozg staran, aby te
trudnoéci usungé i zapewni¢ kazdemu przodown kowi,
racjonalizatorowi i nowatorowi mozno$¢ wziecia udzia-
tu w konkursie,

maszyn, narzedzi, ener-

Komitet Organizacyiny Konkursu
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EGZAMIN DOJRZALOSCI ABSOLWENTOW 2-LETNICH KURSOW CBROBKI METAL!
TCWARZYSTWA KURSOW TEZHNICZNYCH

W dniach od 7 do 19 grudnia 1949 r. odby! sie eg-
zamin dojrzaltosci absolwentéw 2-letnich Kurséw Ob-
robki Metali Towarzystwa Kurséw Technicznych
w Warszawie.

Egzamin dojrzalo$ci obejmowal egzaminy pisemne
z jezyka polskiego i technologii, oraz egzaminy ustne
7z nastepujgcych przedmiotow: jezyk polski, nauka
n Polsce i §wiecie wspélczesnym, matematyka, obrob-
ka metali i obrabiarki, przyrzady i uchwyty, plano-
* wanie i kalkulacja, pomiary warsztatowe, metalozne-
wstwo i obrébka cieplna metali, silniki parowe, silni-
ki spalinowe i dzwignice. )

W wyniku egzaminu $wiadectwa dojrzatosci i tytul
technika-mechanika otrzymali:

Z ZALOBNE)

Adam Buczkowski, Henryk Butkowski, Mieczystaw
Chachaj, Stefan Chechtacz, Stanistaw Cieslak, Zyg-
munt CieSlewski, Jézef Dabrowski, Filip Gawor, Ju-
lian Gorajek, Stefan Jaworek, Wiktor Kajtaniak, J6-
zef Kniga Leuszow, Albin Krysiak, Edmund Kulesza,
Piotr Ma'ek, Kazimierz Milosz, Ryszard Pietrusinski,
Marian Plochocki, Adam Pogruszewski, Edmund Po-
kora, Jan Przeradowski, Aleksander Rechtzygiel, Wia-
dystaw Skura, Antoni Snopek, Roman Sternal, Stefan
Strzylczyk, Roman Szymanski, Franciszek Tragbinski,
Tadeusz  Wielgasiewicz, Eugeniusz Wojciechowski
i Adam Zotedowski.

Nowym absolwentom Liceum Mechanicznego TKT
skladamy jak najserdeczniejsze Zzyczenia owocnej pra-
¢y na polu zawodowym.

KARTY

Sp. inz. Kazimierz Stojanowski

W dniu 4 kwietnia 1949 r. zmar! w Pruszkowie
ép. inz. Kazimierz Stojanowski, b. dilugoletni zastepca
kierownika biura technicznego Instytutu Techniczne-
go Uzbrojenia w Warszawie,

Urodzony dn. 4 marca 1891 r. w Warszawie, Zmarty
ksztalei sie poczatkowo w Szkole Technicznej Kole-
jowej w Warszawie, a nastepnie od 1908 r. w Szkole
Technicznej im. Wawelberga i Rotwanda. Trudne wa-
runki materialne, a nastepnie wojna swiatowa zmqszky
Go do przerwania studiow tuz przed ich ukor’lczem_em.
Juz po zdobyciu powaznej pozycji w swiecie technicz-
nym, Zmarly uzyskuje w Panstwowej Wyzszej Szkole
Budowy Maszyn i Elektrotechniki, tytut technologa-
mechanika. W owym czasie Zmarly bierze zywy i czyn-
ny udzial w wysilkach grona b. wychowankoéw tej
uczelni zmierzajacych do zapewnienia jej prawa na-
dawania tytulu inzyniera. Dazenia te zostaly urze-
czywistnione ostatnio, dzieki przemianowaniu Wyzsze]j
Szkoty Budowy Maszyn i Elektrotechniki na Szkole
Inzynierska.

Sp. Kazimierz Stojanowski prace zawodowg rozpo-
czalt w 1912 r. jako konstruktor w przemys$le maszyno-
wym. W czasie pierwszej wojny Swiatowej pracuje
w przemysle motoryzacyjnym, po wojnie za§ — w od-
budowie kraju, a od 1926 r. — w uzbrojeniu, z ktérym,
pomijajae przerwe w czasie drugiej wojny S$wiatowej,
nie rozstaje sie do konca swego zZycia,

Inz. Stojanowski byl czlowiekiem niezwykle uzdol-
nionym i pracowitym, umiejgcym do glebi opanowat
dziedziny zagadnien technicznych, stanowigcych $ci-
§lejszy teren jego pracy zawodowe]j. Jako zastepca kie-
rownika biura technicznégo Instytutu Technicznego
Uzbrojenia, ocddat on krajowi nieocenione ustugi, be-
dac jednym z niewielu, ktérym dokumentacja technicz-
na w dziale uzbrojenia zawdzieczala swo6j wysoki po-
ziom. Szczegbdlnie zywo Zmarly zajmowal sie zagad-
nieniami tolerancji i analizy wymiarowej, osiggajac
w tej dziedzinie niezwykle wysoki poziom ich opano-
wania. Czynnie wspdldzialal przy opracowywaniu wie-
lu instrukcji i norm w tej dziedzinie. Opanowawszy
bardzo cokladnie malto jeszcze znane u nas w tym cza-
sie zagadnienie tolerancji gwintowych, inz. K. Sto‘a-
nowski opracowal w 1931 r. pierwszy w Polsce pro-
jekt ukladu tolerancji gwintowych, ktéry utorowal
droge pozZniej przyjetym normom. Wsréd réznych za-
gadnien specjalnych, nad ktérymi pracowal, oglaszajac
szereg artykulow w prasie technicznej, wymienié moz-
na sprawe wyznaczania tolerancji polozenia §rodka
ciezkosci pocisku artyleryjskiego.

Przy calej swej wiedzy Zmarly byl czlowiekiem nie-
zwykle skromnym. Wyrdznial sie dobrocig serca i ko-
lezeniskoscig.

Cze$¢ Jego pamieci!

WIADOMOSCI SIMP
KONFERENCJA POMIAROWA

W dniach 5, 6 i 7 grudnia rb. w Domu Technika
w Warszawie odbyla sie Konferencja Pomiarowa, zor-
ganizowana przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Tech-
nikéw Mechanikow Polskich.

Konferencja Pomiarowa byla konferencja fachows,
majaca na celu zmobilizowanie wszystkich sit tech-
nicznych i naukowych dla podniesienia jakosci wyro-
- bow przemyshi metalowego w realizacji Planu Sze$cio-
letniego przebudowy i rozbudowy naszej gospodarki
narodowej.

Zjazd, ktory zgromaczit okolo 600 oséb, powital
w imieniu Zarzadu Gléwnego SIMP kol. v.-prezes
rektor Ludwik Uzarowicz, omawiajgc znaczenie i cel
Konferencji. W przemoéwieniu swym kol. L, Uzaro-

wicz podkreslilt wspotprace SIMP oraz wspotudziat pol-
skich inzynieréw, technikéw i robotnikéw w rozwia-
zywaniu waznych zagadnien natury ogoélnopanstwowej.
Jednym z tych zagadnien jest jako$¢ produkcji.

Nastepnie przemawial w imieniu nieobecnego Mini-
stra Kiejstuta Zemajtisa Dyrektor Departamentu Pro-
dukeji i Techniki Ministerstwa Ciezkiego Przemystu,
in2. Antoni Tymieniecki, wyglaszajac referat progra-
mowo-powitalny Zjazdu.

Poza tym przemawiali: pierwszy Sekretarz Zw. Zaw.
Metaloweéw Alojzy Firganek i kol. inz. Leszek Kis-
telski w imieniu Naczelnej Organizacji Technicznej.

Moéwey zgodnie podkreslali ‘doniostosé Konferencji
w chwili, kiedy wysilki wiadz i spoleczenstwa zmie-
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rzaja do podniesienia jakosci wyrobdéw, co jest nieod-
lacznie zwigzane z racjonalng organizacja gospodarki
narzedziami pomiarowymi, izbami pomiaréw i kontro-
la jakosciowa produkeji. :

Zagadnienia te wymagajg doskonalenia j powiek-
szenia kadr pomiarowcow, jak i zmobilizowzania ogél-
nej opinii dla wspoélzawodnictwa o jako$¢ produkeji.

Wyglaszane referaty jak i dyskusja daly bogaty ma-
teriat, ktory bedzie wykorzystany w akcji odczytowej,
jak i szkoleniowej; calos¢ stanowi bogaty dorobek
techniczny, ktory SIMP pragnie wyda¢ w specjalnych
zeszytach ,Mecchanika“ i ,,Przegladu Mechanicznego*.

W obradach brata udziat delegacja kolegow wegier-
~skich pod przewodnictwem kol. Gyorgy Kolozs
z M. T. E, Sz, ktoéra zywo interesowala sie naszymi
osiggnieciami technicznymi jak i przemystem precy-
zyjno-optycznym.

Na zakonczenie obrad Zjazd uchwalil rezolucje i wy-
stanie telegramoéw do V-premiera Hilarego Minca, Mi-
nistra Eugeniusza Szyra, Ministra Kiejstuta Zemajtisa
oraz do KC PZPR.

REZOLUCJA ZJAZDOWA

Szescioletni plan rozbudowy i przebudowy gospocar-
ki narodowej stawia przed inzynierami i technikami
wazne zadania wymeagajace mobilizacji wszystkich sit,
jak roéwniez i $rodkow naukowo-technicznych.

Powiekszenie zaréwno ilosci, jak i jakos$ei produko-
wanych dobr wymaga stosowania w szerokim zakresie
naukowych metod pomiardéw dla predukcji — szcze-
gélnie masowej.

Inzynierowie i technicy mechanicy zebranji na
Krajowej Konferencji Pomiarowej SIMP w Warszawie

w dniu 5, 6 i 7 grudnia 1949 r. po zapoznaniu sie z za-
sadami kontroli technicznej, w krajach najbardziej
uprzemystowionych i w kraju przodujgcej techniki —
Zwiazku Radzieckim postanawiamy dolozy¢ wszelkich
staran, by wprowadzi¢ w zycie nowg gospodarke na-
rzedziami pomiarowymi, a w szczegdlno$ci dazyé¢ be-
dziemy do:

1) rozszerzenia sieci izb pomiarowych odpowiednio
wyposazonych,

2) jednolitej organizacji gospodarki narzedziami
mierniczymi i oparcia jej na jecnolitych wzor-
cach panstwowych,

3) szkolenia kadr pomiarowcéw dla izb pomiaro-
wych i innych organéw kontroli jakosciowej,

4) przedtuzenia czasokresu uzytkowania mnarzedzij
mierniczych droga wiasciwego postugiwania sie
nimi, konserwowania i renowacji,

5) zsynchronizowania kontroli jakoSciowej z pro-

dukcia,

6) planowego zapotrzebowania na sprzet pomiaro-
wy,

7) unowocze$nienia przyrzadéw i metod pomiaro-
wych,

8) przestrzegania norm i zasad normalizacji,

9) zaciednienia wspdlpracy z placowkami technicz-
no-badawczymi,

10) popularyzacji metod i $rodkéw pomiaréw w naj-
szerszych warstwach pracownikéw technicznych
przez odczyty, czasopisma i ksigzki.

Mamy niezlomne przekonanie, Ze pracg swoja nie tyl-
ko przyczynimy sie do podniesienia jakosci wyroboéw
przemystu metalowego, ale i do przyspieszenia nasze-
go marszu ku socjalizmowi.

SPRAWOZDANIE Z PRZEBIEGU MIESIACA PCGLEBIENIA
PRZYJAZN! POLSKO-RADZIECKIEJ

W ramach miesigca poglebienia przyjazni Polsko-
Radzieckiej SIMP przeprowadzil specjalng akcjg od-
czytowsa. Akcja la przeprowadzona byla we wszystkich
Oddzialach SIMP, jak réwniez w terenie, w poszcze-
gélnych zakladach pracy.

W ramach akcji odczytowej wybitni prelegenci za-
znajomili nasz $wiat techniczny jak i zalogi poszczeg6l-
nych zakladdéw z osagnieciami przodujgcej techniki Ra-
dzieckiej.

Przy licznym udziale stuchaczy wygloszono okoto
200 odczytdow. Akcja ta zostaly objete wszystkie wiek-
sze osrodki przemystu metalowego.

W wyniku wygloszonych prelekeji fachowey nasi,
wykorzystujagc doswiadczenia i metody pracy stosowa-

ne przez technike w przemysle radzieckim beda mogli
pchngé nasz przemyst metalowy na nowe tory, co przy-
épieszy w planie szeSciolelnim marsz spoleczensiwa
naszego do socjalizmu.

Mimo zakonczenia miesigca przyjazni Polsko-Ra-
dzieckiej SIMP wykorzystujgec zebrane w tym mile-
sigcu materialy w dalszym ciagu zaznajamia¢ bedzie
szerokie kregi spoleczenstwa z osiagnieciami Zwigzku
Radzeckiego w dziedzinie techniki, poza tym Stowa-
rzyszenie wykorzystujac doswiadczenia raczieckie zor-
ganizowalo pomoc techniczng wybitnych fachowcéw
dla wynalzcéw i racjonalizatoréw przemysiu metalo-
wego.

CENTRALNA PORADNIA TECHNICZNA SIMP

Przy Zarzadzie Gléwnym SIMP w Warszawie zorga-
nizowana zostata ,,Centralna Poradnia Techniczna“,

Celem CPT jest udzielanie porad kandydatom ubie-
gajacym sie o stopien inzyniera-mechanika w mysl
ustawy o stopniu inzyniera z dnia 28.1.1948 r. (Dz.
U. R. P. Nr 10 poz. 233).

Porady te utatwié majg przygotowanie sie kandyda-
tow do egzamindéw w zakresie swej specjalnosci, jak
réwniez informowanie o poziomie ogélnych i facho-
wych wiadomoSei wymaganych od nich na egzam’nach.

Poza tym CPT udzielaé bedzie porad na drodze
korespondencyijnej, jak réwniez wysyta¢ na prosbe za-
interesowanych konspektywne streszczenia wiadomo-
$ci z przedm’otéw podstawowych oraz odpowiadaé na
tej drodze na pytania kandydatéw korzystajgcych
z tych streszczen.

Jednoczeénie podajemy, ze w r. 1950 przewidziane
jest utworzenie terenowych poradni, dzialajacych przy
Oddziatach SIMP. Szczegoély dotyczgce uruchom'en:ia
poradni terenowych zostang podane przez Zarzad
Glowny SIMP po ich dokladnym opracowaniu.

Kierownicy terenowych poradni technicznych otrzy-
mywaé ‘beda wytyczne z CPT, co zapewni jednoli-
to$¢ dzialania wszystkich poradni Stowarzyszenia oraz
ulatwi jednolite przygotowanie kandydatéw.

Poradnie techniczne maja rowniez zadanie niesienia
szerokiej pomocy racjonalizatorom i wynalazcom prze-
mystu metalowego.

CPT czynna jest w lokalu SIMP (Dom Technika)
we wtorki od godz. 11 — 12.30, érody i piatki godz.

15.30 — 17.30.
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CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWAN! PRZEZ GtOWNA KOMISJE KWALIFIKACYINA

ODDZIAL SLASKO-DABROWSKI
1. Blachut Jozef, Zabrzeg Nr 175.
Demitrescu Witold, M.-kuszowice Slaskie 186. .
Ciszewski Wiadystaw, Porgba kolo Zawliercia,
Blok 1 m. 9.
Godlewski Zbigniew, Gliwice, ul. Zwyciestwa 3.
Grygierczyk Leon, Czechowice, pow. Bielsko, Ol-
szyna 742.

G Wi

o

m. 5.

Hoszowski Mieczystaw, Bytom, ul. Fatata 39 m. 7,
Kaniewska Irena, Bielsko, ul. Reymonta 2.
Kepa Marian, Gliwee, ul. Wroctawska 18.
Kijewski Stanistaw, Gliwice, pl. Zawiszy Czarne-
go 14 m. 7.

1. ‘Klasek Franciszek, Bielsko, ul, Cieszynska 62

2. Knebloch Stanistaw, Gliwice, ul. Brzozowa 11 m. 2

So®N

13. Kofron Franciszek, Gliwice, ul. Wroctawska 19.

1
1
1
1
1

1
2

2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3

3

4, Kope¢ Jan, Bielsko, ul. Robotnicza 6

5. Kostia Tadeusz, Bielsko, ul Reymonta 2 .

6. Kowalczyk Sianistaw, Bytom, ul. Batorego 11 m. 3

7. Kutaga Edward, Bytom, ul. Matejki 21m. 1

8. Lederer Wiestaw, Bytom, ul. Chrzanowskiego 9
m. 9

9. Lubecki Juliusz, Bytom, ul. Olejniczaka 1 m. 1

0. Rukaszewicz Stanislaw, Gliwice, ul, Korfantego 21
m. la

1. Mozak Tadeusz, Bytom, ul. Wroctawska 76a

2. Mendrala Bolestaw, Bielsko. ul. Daszyhskiego 18
m. 2

3. Nowakowski Wiadystaw, Bielcko, ul. Reymonta 2
m. 6

4. Ocheduszko Stanistaw, Gliwice, ul. Kaszubska 14
m. 2

5. Orlik Stefan, Bytom, ul. Chrzanowskiego 1B m.9

6. Pcak Wladystaw, Gliwice, ul. Kalidy 8a m.1

7. Pawlowski Marian, Bobrek II, ul. Miechowicka 16

8. Rachwal Eugeniusz, Gliwice, ul. Dziewanny 1

9. Rakoczy Tadeusz, Mikuszewice Slgskie 71, pow.
Bielsko

0. Sandauer Justyn, Bielsko, ul. Moniuszki 6

1. Skulima Edmund, Skoczéw, ul. Targowa 55

2. Stowik Jan, Skoczéw, ul. Grunwaldzka 9a m. 3

3. Sosnowski Stanistaw, Bytom, ul. Powstancéw Sla-
skich 6, CBK

4. Syczyk Wtadystaw, Bytom, ul. Jagielloiska 9

35. Syrek Henryk, Swietochowice, 2, kol. Drzymaty 7

3

1)

2)

3)

4)

5)

6)

)
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6. Szmon Adolf, Bytom, ul, Chrzanowskiego 1b m. 3

ROZRYWKI

Gutowski Wactaw, Bytom, ul. Chrzanowskiego T

37. Vogel Jan, Miechowice, ul. Drobczyka 21

38. Vyllacil Alfons, Bielsko, ul. Przekop 11

39. Wojcik Zczistaw, Gliwice, ul. Daszynskiego 44 m. Y
40. Wzatek Emil, Bytom, ul. Parkowa 2

41. Zabystrzan Jerzy, Bielsko, ul. Widok 3

42. Zatwarnicki Jerzy, Bielsko, ul. Reymonta 2 m 3u
43. Zielinski Zbigniew, Gliwice, ul. Zwyciestwa 7

KOLO ELBLAG

Bak Stanistaw, Elblag, Fabryczna 21 m. 6

Bednarczyk Henryk, Elblag, Grottgera 12.

Czajkowski Jan, Elblgg, Falata 91 m. 4.

Czuchnowski Antoni, Elblag, Saperéw 15 m. 3

Duchowski Czcstaw, Elblag, Chocimska 11 m. 3

Gawel Adam, Elblgg, Zymirskiego 15.

Kamecki Wtladystaw, Elblag, Stocznia 16.

. Kosik Zdzistaw Wiestaw, Elblag, Fabryczna 21
m. 7.

9. Jurewicz Wiestaw, Elblag, Saperow 4.

10. Nowodworski Wikior, Elblag, Kosynierow Gdyn-

skich 28a.

11. Slezanowski Zbigniew, Elblag, Saperéw 8

12. Zelazny Andrzej, Elblag, Batorego 5.

13. Kozarzewski Stanistaw, Elblag, Fatata 87 m. 3

14. Nowicki Kazimierz, Elblag, Freta 8.

RN TN -

ODDZIAL KIELCE

1. Kaminski Czeslaw, Kielce, Fabryka Przyrzadéw
i Czeéci Precyzyjnych,

- Lamcha Zygfryd, Kielce, 1 Maja 26 m. 3.

. Makuch Jézef Stanistaw, Kielce, Réwna 2 m. 1

w D

ODDZIAL POZNANSKI

. Nowacki Bogdan, Poznan, Gruszkowska 36 m. 3

. Farzysz Witold, Poznan, Zeylanda 1 m. 7.

Ploszajczak Franciszek, Poznan, Opalenicka 31

m. 2.

. Urbanowicz Feliks, Poznan, Mostowa 36 m. 7.

Wozniak Marian, Poznan, Sikorskiego 2 m, 14.

Zborowski Stefan, Poznan, Zoérawia 15—17 m. 20

Hagedorn Leon, Leszno, Narutowicza 20.

. Ogrodowski Henryk, Poznan, Daszynskiego 50
m. 10, )

9. Piwakowski Feliks, Poznan, Wyspianskiego 20

m. 12.

W~
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UMYStOWE

ROZWIAZANIE KONKURSU Z ZESZYTU 7-9/49

Wykres: uklad Zelazo-wegiel (uproszczony). Stuzy
do okre$lania struktury stopéw zelazo-wegiel.

Wykres indykatorowy czterosuwowego silnika spa-
linowego. Stuzy do okre$lania mocy (indykowanej)
oraz prawidlowosei dzialania silnikow,

Wykres wytrzymaloSciowy, przedstawiajacy zalez-
nosei sity rozciagajacej od wycluzenia (dla stali).
Stuzy do okreSlania przede wszystkim granicy pla-
styczno$ci i wytrzymalo$ci na rozciaganie.
Wykres Ganta (harmonogram). Stuzy do uwidocz-
niania planowanych terminéw wykonania pewnych
czynnodci, oraz terminéw dokonania tych czynnosci.

Nomogram stuzacy do okre§lania liczby obrotéw
wrzeciona, oraz czasu obrobki toczeniem.

Sinusoida -— stanowi obraz geometryczny funkecji
y = sin x. Znajduje zastosowanie w matematyce
(trygonometrii), mechanice (nauka o drganiach),
w elektrotechnice.

Wykres Cremony (Plan sit Cremony) shluzacy do
okreslania sit rozciggajacych lub $ciskajacych prety
w uktadach kratowych. .

8) Wykres sil tnacych i momentéw gnacych, pozwa-
lajacy okresli¢ naprezenia i wielkoscei ugieé w po~-
szczegdlnych  miejscach  zginanego  przedmiotu
(preta).

W wyniku losowania nagrody
ksigzkowe otrzymali:
1. Zygmunt Herda, Maczki, ul. Krakowska 23
inz, T. Petczynski i inz R. Sypniewski ,,META-
LOZNAWSTWO“. ’
2. Marian Genera, Chorzéw-Batory, ul. Dluga 28 m. 6
T. Dobrzanski ,RYSUNEK TECHNICZNY*.
3. Franciszek Zieniewicz, Wroclaw, ul. Gajowa 26 m. 28
prof. W. Moszynskiego ,,PASOWANIA W BUDO-
WIE MASZYN*.

Nagrody pocieszenia otrzymali
1. Marian Lurski, Krakéw, ul. Popiela 4 m. 5
inz. M. Wakalskiego ,,SKRAWANIE NARZEDZIA-
MI ZE STOPOW SPIEKANYCH*.
2. Tadeusz Jurzak, Bielsko, ul. Lukasiewicza 7 m. 6
inz. H. Chmielewskiego ,LOGARYTMICZNY SU-
WAK RACHUNKOWY*.
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CZY JESTES UWAZNYM CZYTELNIKIEM ,,MECHANIKA"?

Z wiatrakéw starSSifilb spotykanych dos¢
czesto w catym krajifraezy wspomnieé¢ o ty-
pie niemieckim, o bmfcwie stojakowej,

Najczesciej stosowgpa w przyrzadach wier-

2. Zgrzewanie iskrowe. Przebieg zgrzewania
tarskich tulejke wynaat a podaje rys. 15.

iskrowego jest nastefg”:y: przekroje taczone
zostaja jednorazowo E ja|) kilkakrotnie zet-
Na rys. 3 mamy znéw ‘trzy wateczki: od- kniete ze soba,
legtos¢  x  mierzy glebokosciomierzem.
Z réwnolegtoboku E hl1O9 wida¢, ze AB ~

Szereg charakterystyc ipi
wieloptytkowych, podaja

wbudowac¢ sprzegiet

[10, 11, 12, 13 i 14.* Przektadnie $limakowe musza by¢ stale ob-

OxO=2, a zatem ficie .smarowane i dig|glJO, albo- spotyka sie
ma to smarowania przez giByjie zanurzenie $lima-
np. miejsce w nowoczesnej (,pospiesznejl) Przyrzad ,,Amslera” (rys. 8 i 9) jest skon- ka, gdy $limak znajdi“e sie u dotu (rys. 14
metodzie nacinania owjntéw nozem wiruja- struowany na odmBESBtej zasadzie od opi- i 15),
cym; jednokrotne uSagbs/rzowe, stosowane sywanych dotychczJUSI pracuje praktycznie . .
przy frezowaniu (e$8m & i 8) i szlifowaniu  pez tarcia. Przy wigkszych wymaganiach co do gtadko-
(rys. 9) i wielokrotne (frezowanie — rys. 10 Sci obrabianych powfigjghni nalezy ostrza za-

ich przypadkach moz-
na zamocowaé -za naw|! kiem ptaskg sprezyn-
ke (rys. 1), ktéra odgi® tie podczas ruchu
boczego,

ro-

W przyrzadach firmy , C. Zeiss" i ,,C. Mahr"
nie ma tarczki. Zamgjpj tarczki istnieje staty
palak 2 (sygment wjjul vy) (rys. 7) oraz ka-
librowane tasmy stalowe 3.

okragli¢ recznie oselgaigub przy uzyciu pro-
filowej tarczy szlifierskiej (rys. 13).

Celem wuzupelnienia_”~s>isu obrabiarki, nale’

zy jeszcze .poda¢ spiyjj wyznaczania zarysu

Ostatnio zastosowano W Kkilku odlewniach krzywek korygujacyww A

Szczeka poOtsztywnej: jtksztatca sie bardziej A N o
i naciski sg mniej tIEI Ej jednakowe na ca- kosze z denkami, 0t9F9| ?nyml od srodka ku .
tym obwodzie okladffll2m (rys. 3). bokom {rys. 4), speijaO ie przystosowane do Na rvs. 3 pokazany jest wg Grossmanna ty
zeliwiakdbw  mniejszych powy zbiér krzywv<SiW rzehartowywania dla
Stosowanie kotk6w legtosciowych (rys. 7) stali weglowej 104.~g"E (0,40 — 0,50% O.

2) pompy cisnieni

utrzymujacych stata Bg pgto$¢ docLskacza od B parowe (pulsometry 06— 09 Mn. 0.15— 030% Si)
pierscienia ciggowego yréwnuje sity docisku Halla) (rys. 12)'
materiatu, o ) .Oczywiscie W' ten_gam sposéb mozna wykony-
. Rys. 1 przedstawia piec, w ktorym przepro- wa¢ odsadzenie innych jbilVitéw, o ile przekroj jest
Rys. 3 przedstawit ldowe nadajnika. Bu- wadza sig odtlenianB Stedukcje) tlenku wol- wielokatem foremnym 53).
dowa odbiornika j 1 |analogiczna. framu. BOl
Powyzej znajduje sie 20 rysunkéw i 20 urywJcow tekstow z artykutdw ogtoszonych w roczniku 1949

~MECHANIKA“, przy czym kazdemu rysunkowi odpowiada jesien zj'zamieszczonych urywkow.

Pomiedzy Czytelnikéw, ktérzy nadesla do dnia 3" stycznia 1950 reku odpowiedz, z jakich artykutéw zostaty
zaczerpniete te urywki i teksty, zostane rozlosowane" nagrody w postaci oktadek ptéciennych do
rocznika 1949 ,Mechaniku™.

ksiazek oraz
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