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Gryzarki (frezarki) réznych typéw znajduja coraz
wiecej zastosowania w obrobce metali, wypierajac dawne
sposoby. Jedng z najpozyteczniejszych obrabiarek jest
t. zw. ,gryzarka uniwersalna“ z koniecznem swem uzupel-
nieniem ,podzielnica uniwersalng“, nie dosy¢ jednak oce-
niona w naszych wytworniach, ktére positkuja sie nia
w stopniu bardzo ograniczonym. Przypuszczajac, ze powo-
dem tego jest brak ,w technicznej literaturze polskiej opisu
podzielnicy i sposobéw jej uzycia, redakcja Mechanika
w szeregu artykuléw zamierza poda¢ najprostsze przyklady
budowy i zastosowania podzielnicy, by cho¢ w czeéci za-
radzi¢ zlemu do czasu zjawienia si¢ prac wigcej wyczer-

pujacych.

Na rys. 1 przedstawio- i
najest gryzarka nniwersalna
z podzielnica. Gryzarki tego
i pokrewnych typow stuzg
do obrébki przedmiotéw
niewielkich, ktére sie w ten
czy inny sposéb umoco-
wywuje na stole roboczym.
Stol ten prowadzi przedmiot |
ruchem posuwowym, pod- !
czas kiedy gryz (frez), osa-
dzony na wrzecionie robo- |+
czem, wykonywa ruch robo- .
czy obrotowy. Cechg cha- |
rakterystyczng gryzarki uni- f
wersalnej, dzigki ktorej
wyr6znia sie¢ ona z grupy ATV
t.zw. ,gryzarek poziomych“, ' "
jest tarcza obrotowa O el
(rys. 2), wstawiona miedzy
sanie P, stuzace do ruchu
poprzecznego stotu (réwno-
legle do osi wrzeciona robo-
czego), a sanie SR do ruchu
wzdluznego, stanowigce
wlasciwy stot roboczy. Gry-
zarki poziome zwykte (nie-
uniwersalne) nie posiadajg
tarczy O; sanie R leza w nich
bezposrednio na saniach P, :
ktore, z kolei,(w obydwu wypadkach) spoczywajg na moc-
nym wsporniku W, stuzacym do podnoszenia lub opusz-
czania Stotu i ustawiania go na zgdanym poziomie, za-
leznie od wielkosci przedmiotu obrabianego i od $red-
nicy gryza. W gryzarce uniwersalnej st6t roboczy RS
powinien koniecznie posiada¢ samoczynny posuw
wzdhuzny; posuwy poprzeczny i pionowy, cho¢ pozada-
ne, sq mniej wazne, zwlaszcza ostatni, ktory silnie kom-
plikuje budowe mechanizméw napedowych, zesrodko-
wanych w ciasnym wsporniku. Poniewaz stét roboczy
SE moze by¢, dzigki obrotnicy O, ustawiony w dowol-*

Rys. 1. Gryzarka uniwersalna z podzielnica.
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Podzielnica uniwersalna i jej zastosowanie.’
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nem pochyleniu do wrzeciona roboczego (w plaszczyz-
nie poziomej), naped posuwowy musi by¢ doprowadza-
ny do S$ruby pociggowej SP stolu w taki sposéb, by
mozliwy byt w kazdem potozeniu stotu, t. j. musi prze-
chodzi¢ przez $rodek czopa Cz, dokota ktérego pokreca
sig obrotnica 0. Dzigki temu na gryzarce uniwersalnej
przedmiot obrabiany moze wykonywa¢ posuw pod kg-
tem dowolnym do osi wrzeciona roboczego, podczas
kiedy w gryzarce zwyklej posuw odbywaé si¢ moze
jedynie w kierunku prostopadfym.

Na rys. 2 naped posu-
wowy doprowadzony jest do
wnetrza wspornika W zapo-
mocg t. zw. ,krzyzujacych
sig watkéw*, ktory to spo-
séb, jakkolwiek odznacza-
jacy sie wielkiemi zaletami,
jest kosztowny i stosowany
tylko w maszynach najdo-
- | skonalszych. W gryzarkach

prostszych naped posuwowy

" doprowadzany jest do stotu
zapomocg watkéw o sprze-
glach przegubowych, znaj-
dujacych si¢ nazewnatrz
kadluba maszyny; potgcze-
nie z niemi §ruby pociggo-
wej SP stotu roboczego po-
kazane jest na rys. 3. Widzi-
my tam na Srubie pociggo-
wej osadzone sprzegto kio-
we K; stuzy ono do zmiany
kierunku obrotu sruby SP,
a takze do zupelnego jej wy-
faczenia, co jest konieczne
w wypadku, gdy chcemy st6t
przesuwa¢ odrecznie. Na
rys. 2 jest takie same urzg-
dzenie; widzimy jednak
z niego tylko rgczke » do
poruszania za posrednic-
twem wateczka w, sprzegta kiowego. Dodaé jeszcze
nalezy, ze obrotnica O posiada podziatke¢ na stopnie,
wedlug ktorej stél zostaje ustawiony pod katem 23-
danym, poczem zmocowuje si¢ ja $rubami ze saniami
poprzecznemi P.

Ta drobna na pozér zmiana w budowie, jakg jest
dodanie obrotnicy, znacznie rozszerza zakres dziatania

') Wyijatki z pracy autora ,Obrabiarki do metali i sposoby
pracy na nich“, znajdujacej sie juz w druku, nakladem ,Ksigzni=
cy Polskiej“-
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gryzarki uniwersalnej: mozemy obrabia¢ na niej, poza
wszelkiemi robotami prostolinijnemi, dokonywanemi
na gryzarkach zwyktych, wszystkie np. narzedzia — jak
gryzy, wiertta krete, rozwiertniki i t. p., kota zgbate $ru-
bowe, slimakowe stozkowe, nie wspominajac juz o zwy-
ktych czotowych, jako posiadajacych’ zeby proste. To
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nica uniwersalna“, ustawiona na stole roboczym gry-
zarki i na ktérej zamocowuje si¢ przedmiot obrabiany.

Zaznajomimy si¢ z budowa takiej podzielnicy;
wybierzemy typ prostszy, najczesciej spotykany, a zu-
pelnie wystarczajacy do wykonania robét, jakie sig tra-
fiajg w warsztacie.

Przedmioty obrabiane zakladajq sig w po-
dzielnicach w ten czy inny sposéb na wrzecio-
nie podzialowem WP (rys. 5); wrzeciona,te sg
przewiercone, roztoczone stozkowo ku przodowi
w celu przyjecia kia, posiadajg na przednim
koficu naciety gwint, na ktéry mozna nakrecié
uchwyt, zabieracz it. p. Na drugim koncu wrze-
ciona osadzone jest koto slimakowe 8, docig-
gane nasrubkiem n, co powoduje uszczelnienie
7, osadzenia wrzeciona w jego obsadzie o. Koto
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Rys. 2. Naped posuwowy gryzarki uniwersalnej.

rozszerzenie pola pracy zawdzigcza gryzarka uniwersal-

na moznos$ci gryzowania na niej powierzchni o linji
Srubowej.

W celu naciecia linji §rubowej o pochyleniu « do

osi przedmiotu obrabianego, nalezy ustawi¢ tg ostatnig

“ pod katem 90°—z do osi wrzeciona roboczego (rys. 4);

7

slimakowe 8 sktada si¢ z dwdch potéwek (ptasz-
czyzna rozciecia jest prostopadia do osi), co
pozwala, dzieki przestawianiu ich wzgledem
siebie, na usuwanie wszelkiego luzu, powsta-
jacego wskutek zcierania si¢ kota 8 i napgdza-
jacego je slimaka 7. Obsada O wrzeciona po-
dzialowego urzadzona jest w taki sposéb, ze
pozwala na ustawianie wrzeciona, na podobieri- -
stwo lufy dziatowej, pod kitem dowolnym do
poziomu, w granicach od 0° do 90° z pewng
przewyzkg w obie strony. W tym celu obsada
moze pokrecac sie dokota osi @ i zostaje umo-
cowana w polozeniu dowolnem w oprawie ze-
wnetrznej A dokreceniem $ruby S. Poniewaz
zazebienie migdzy kotem §limakowem 8 i §li-
makiem 7 musi by¢ zachowane wobec kazdego
pochylenia wrzeciona, osig obrotu obsady musi
by¢ watek $limaka 7; w tym celu na walek @
nasadzone sg dwie tuleje ¢, zamocowane w opra-
wie A4, po ktérych obraca si¢ obsada 0. Sli-
mak 7, jest naklinowany na walku @, na
konicu ktérego osadzona jest korbka K; gdy
chcemy pokreci¢ wrzecionem WP na pewien kat, mu-
simy odpowiednio obréci¢ korbke K. By ulatwi¢ po-
krecanie wrzeciona roboczego na $cisle okreslone katy,
obok korbki znajduje sie tarcza podzialowa 7P, posia-
dajaca kilka lub kilkana$cie wspoétsrodkowo utozonych
szeregéw otworéw, jednakowo od siebie odleglych
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Rys. 8. Naped:posuwowy stotu gryzarki uniwersalnej od strony:zewnegtrznej wspornika.

~dzieki temu ustawieniu gryz talerzowy wchodzi w plasz-
czyzne styczng do krzywej, ktérqg ma nacig¢. Jezeli teraz
bedziemy przesuwali przedmiot w kierunku strzalki 7,
a jednocze$nie odpowiednio pokrecali w Kkierunku
strzatki 2, to gryz natnie zgdang linj¢ Srubowa. Do usto-
sunkowania tych 'dwéch ruchéw stuzy t.zw. ,podziel
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Rys. 4. Gryzowanie linji Srubowej.

w kazdym szeregu. RozluZniwszy nasrubek N mozemy
ustawi¢ ruchomy sztyit 7 naprzeciw szeregu, posiadajg-
cego odpowiednig liczbg otworéw; poczem, docisngwszy
nasrubek N i unieruchomiwszy tarcze podziatows za-

_trzaskiem 2, mozemy pokreci¢ korbkg K na kat Scisle
 23dany. Jezeli np. mamy pokrgci¢ wrzeciono podziato-
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we 0 1/,, okregu kota (na 30°), koto §limakowe 8 posiada
40 zebow, a slimak jest jednozwojowy — nalezy wyko-

na¢ korbka %) obrotéw, gdyz, by wykonac jeden pelny

- obrét wrzeciona, nalezy obroci¢ korbkg 40 razy, a na
- 1/, cze$¢ petnego obrotu—12 razy mniej. Wypelniajgc

- dziatanie otrzymamy 31—2 = 3s, t. . trzy pelne i jesz-

cze !/, pelnego obrotu. Ustawiamy zatem sztyit s na”
~ przeciw ktéregokolwiek z szeregow, liczba otworkéw
- w ktorym dzieli si¢ przez 3—np. o 24 otworkach, przed-
stawiamy utamek nasz w postaci 3 =op
]
- nika, Ze w szeregu o 24 otworkach, po dokonaniu 3 pel-
nych obrotéw, mamy przesung¢ sztyft s jeszcze
0 8 otworkow. Poniewaz obliczanie otworkoéw zabiera
czas i prowadzi do pomylek, upraszcza si¢ przestawia-

Z czego wy-

dujgcego sig u Scigtej krawegdzi wskazéwki ,przedniej“.
Po wpuszczeniu sztyftu w otworek najlepiej jest na-
tychmiast pokreci¢ wskazéwkami (ktére pojdq razem
dzieki dociskowi sprezyny &) w ten sposéb, by ,tylna“
oparta si¢ znéw o sztyft—i t. d.

Gdy tarcza nie posiada szeregu o potrzebnej licz-
bie otworéw, czasami zdarza sig, ze pokrgcenie mozna
uskuteczni¢ zapomocg 2-ch szeregéw. Przypus¢my—ze
chcemy pokreci¢ korbkg o *?/,, obrotu — a szeregiem
o 51 otworach nie rozporzadzamy. Zadanie komplikuje
si¢ wtedy, ale jest wykonalne zapomocg roztozenia na
dwa szeregi. Przedstawiamy nasz ulamek jako sumg

el BSO8Rl I ERREL 1 5
i 1 e S T
sztyft s najprzéd przed szeregiem o 17 otworach i po-
krgcamy korbkg o 5 podziatek. Potem, nie ruszajgc
korbki K, otwieramy zatrzask, przytrzymujacy tarczg

Ustawiamy

Rys. 5. Podzielnica uniwersalna.

nie korbki XK zapomocg dwoch wskazowek rucho-
mych w, dociskanych do siebie i do tarczy podziatowej
talerzowg sprezyng b. Uzywa si¢ ich w spes6b nastepu-
jacy: wstawiwszy w zadany otworek sztyft s, dosuwamy do
niego wskazowke jej Scigtq krawedzig (ze strony od-
wrotnej do kierunku zamierzonego ruchu), nastepnie
obliczamy, zaczynajac od sztyfta, zadang liczbe podzia-
tek i do otworku, ktéry ogranicza ostatnig podziatke,
- dosuwamy z odwrotnej strony drugg wskazowke jej
Scietym brzegiem (dociskajac podczas tego pierwszg
- wskazowke do sztyfta, by si¢ nie poruszyta). Jezeli cho-
- dzito nam np. o ustawienie wskazéwek na 8 podziatek,
E to wskazéwki w ten spos6b ustawione beda styczne do
- pierwszego i dziewigtego (8 1) otworu, migdzy ktéry-
mi bedzie 8 podziatek. Przed pokreceniem nalezy uwa-
za¢, by wskazowka ,tylna“ stykata si¢ ze sztyfcikiem s;
poczem mozna wyciggna¢ sztyft z otworka, wykonac
l potrzebny obrétiwreszcie wstawic sztyft do otworu, znaj-

|

podziatlowg (o czem pdZniej) i naprowadzamy jg na
sztyft w ten sposéb, zeby naprzeciw sztyfta stangt pro-
mien tarczy, na ktérym sg umieszczone otwory: wszyst-
kich szeregéw (patrz strzatka R). Zamocowawszy tar-
czeg, rozluzniamy nasrubek N, nieporuszajac watkiem a,
przesuwamy korbke tak, zeby sztyft stanat naprzeciwko
otworu o 21 otworach, dociggamy nasrubek N—i teraz
dopiero pokrecamy korbkg o 7 podziatek, w tym samym *
kierunku co5 uprzednio. Ogoélny obrét korbki wynosi:
5 7 Lo B ST 8 hae

FARE s v el i el B e
Mozliwe sg i inne kombinacje w tym rodzaju.

Z powyzszego wynika, ze liczby otworéw w szere-
gach na tarczy podzialowej winny by¢ tak dobierane,
by byty podzielne przez jaknajwigkszg ilo$¢ liczb pierw-
szych. Dobre podzielnice posiadaja zwykle po kilka
tarcz do zmiany.

Tarcza podzialowa 7P wraz z kolem zebatem
stozkowem 6 siedzi luzno na watku a; aczy sie z nim
za poSrednictwem korbki K i sztyfta s, z ktorych pierw-
sza, jako osadzona-na plasko zapilowanym watku, nie
moze obraca¢ si¢ samodzielnie, a drugi, umieszczony
w dowolnym otworze tarczy, zmusza korbg do obracania
si¢ wraz z tarczg, gdy ta ostatnia otrzymuje naped me-
chaniczny zapomocy kétek 4, 5i 6. Kiedy podzielnica
jest nmapedzana mechanicznie, -zatrzask 2 musi by¢
otwarty. Budowa jego jest przedstawiona na rysunku.

Urzadzona w ten sposéb podzielnica moze byé
uzywana do dwéch prac typowych. Po pierwsze — do
pokrecania od czasu do czasu przedmiotu obrabianego
na doktadny kat, jak to np. ma miejsce podczas naci-
nania kot zgbatych czotowych o prostych zebach gry-
zem ksztaltowym (talerzowym). Wtedy tarcza podzia:

g
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towa TP musi by¢ unieruchomiona zatrzaskiem z, po-
suw mechaniczny wylaczony; by pokreci¢ wrzeciono na
kat zgdany, wykonywamy pewng okreslong liczbe obro-
téw korbkg K — jak to juz bylo opisane.

Po drugie — do wykonywania statego okreslonego
- ruchu obrotowego wrzecionem podzialowem, jak to mu-
si mie¢ miejsce, kiedy chcemy np. nacigc linje $rubowa.
Wtedy, jak juz byto wspomniane, przedmiot obrabiany
musi wykonywac jednoczesnie dwa ruchy posuwowe:
prostolinijny, réwnolegty do osi, oraz obrotowy. W tym
celu podzielnica P wraz z konikiem K (ktéry stuzy do

jlfmi h

|

taku — to w celu nagryzowania kazdego poszczegdl-
nego kanatu musimy stosowa¢ sposéb drugi — t. j. na-
pedzac wrzeciono podzialowe mechanicznie. Po ukosi-
czenin kanalu — musimy pokreci¢ rozwiertak na kat
Scisle okreslony, stosujac pierwszy sposob, t. j. pokre-
cajgc korbka. W celu ulatwienia kolejnego uzywania
podzielnicy to pierwszym to drugim sposobem, bez ko-
niecznosci roztgczania zazebien, tarcza podzialowa i két-
%o b nie s naklinowane na watku. Wyciggajgc z o tworu
tarczy podzialowej sztyft s mozemy poruszaé dowol-
nie korbkq K, nie naruszajgc w niczem polgczenia.
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Rys. 6. Ustawienie podzielnicy i konika na gryzarce.

podtrzymywania drugiego kofica przedmiotu obrabia-
nego, umocowanego migdzy podzielnicg, a konikiem)
zostajg ustawione i przymocowane do stolu robocze-
go SR (rys. 6). W celu ufatwienia ustawienia ich réw-
nolegle do kierunku przesuwu stofu, tak podzielnica,
jak i konik, posiadajg u podstawy wystepy, Scisle wcho-
dzace w kanaly stotu (patrz rys. 5 wystgp ¢). Kotko
czotowe 4 podzielnicy 1aczy sig, za posrednictwem zmia-
nowej przekladni zebatej (kotka 2 i 3), osadzonej na gi-
: tarze G, z kétkiem 1, osadzo-
nem na koficu $ruby pocia-
gowej SP, ktérej obrét prze-
snwa stét roboczy SE. Gdy
ten ostatni przesuwa sig
ruchem posuwowym prosto-
linijnym, otrzymujac napegd
bgdZz mechaniczny (patrz
rys. 2) badZ odreczny (zapo-
mocg koétek z korbkami,
osadzonemi po koficach $ru-
by pociggowej SP) Sruba SP
musi sie obracaé. Ruch ten przektadnia ,1 + 2 + 3 +
+ 4 + 5 + 6 + tarcza + sztyft + korbka“ przenosi na
watek a podzielnicy, a stad (przekladnia Slimakowa
7 + 8) na wrzeciono podzialowe WP (rys. 5), niosgce
przedmiot obrabiany. . Nalezyty stosunek tych ruchéw
(wielko$¢ przetozenia) osigga si¢ zapomocy odpowied-
" niego dobrania kétek zmianowych 2i 3. Zatrzask 2 musi
by¢, oczywiscie, otwarty, a sztyft s tkwi¢ w jakimkol-
wiek otworze tarczy podziatowej. - :
Czgsto zdarza sig, ze podczas obrébki przedmiotu
trzeba stosowa¢ obydwa sposoby uzywania podzielnicy.
Jezeli np. mamy gryzowac¢ kanaly srubowe na rozwier-

Rys. 7. Konik gryzarki.

Budowane tez sg podzielnice wigcej ztozone, po-
zwalajgce, oprécz opisanych czynnosci, przestawiaé
szybko wrzeciona podzialowe na katy, réwnajace sie
trzeciej, czwartej, pigtej, széstej, it. p. czesci okregu
kola, bez konieczno$ci powolnego obracania korbka K.
Précz tego w nowszych wykonaniach podzielnic starajg
sig, o to, aby byly o ile mozna zastoniete, dla ochronie-
nia od kurzu i wiérkéw. Zasada jednak dziatania pozo-
staje ta sama. .

Rys. 8. Konik gryzarki przestawny.

Nalezy jeszcze pos$wigci¢ stéw pare opisowi budo-
wy konika (rys. 7). Jest on w og6lnych zarysach podob-
ny do konika tokarki, tylko stabszej i prostszej budowy:
sklada sig z kadtuba d, ktéry przymocowuje sie do stotu
roboczego zapomocy $rub; wrzeciona przesuwnego @,
w ktérem tkwi kiet, Scigty przy wierzchotku, w celu zro-
bienia miejsca na gryz w wypadku obrébki przedmio-
tow o matej $rednicy. Wrzeciono @ moze by¢ przesuwa-
ne wzdtuz swej osi dzigki obracaniu $ruby b z kétkiem
recznem c; po ustawieniu kietka zamocowuje sie go do-
ciggnigciem Sruby w kadlubie d. By ulatwié¢ zaktadanie
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przedmiotéw stozkowych, konik otrzymuje czasem inng

posta¢, mianowicie jak jest pokazane na rys. 8 — moze
by¢ przestawiany na wysokosc.

t Rozpatrzymy teraz kilka typowych przyktadéw

- zastosowania podzielnicy.

| A. Gryzowanie k6t zgbatych czolowych
‘0 zebach prostych.

| Kota zebate, ktére maja by¢ nacigte, obtoczone
doktadnie na $rednice zewnetrzng (zazwyczaj D, = M.Y)

(2 + 2) mm — gdzie D,—S$rednica zewngtrzna, M—mo-
dul, obydwie wielkosci w mm, z—1liczba zgbéw kota,

ktore ma by¢ nacigte) nasadza si¢ pojedyiiczo lub po

S — Fosn»'"
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Rys. 9. Gryzowanie két czotowych o zgbach prostych.

kilka obok siebie na trzpien 7', ktéry zaktada si¢ miedzy
 kty konika K i wrzeciona podzielnicy P (rys.9), przy-
czem to ostatnie ustawione jest $cisle poziomo i ma na
swym koficu nasrubowany zabieracz z; palec zabiera-
.cza, zapomocg chomgtka ¢, nasadzonego na trzpieniu,
zmusza kola do obrotu, gdy pokreca sie wrzeciono po-
-dzielnicy. W razie, gdy kota zg¢bate sg wigkszej Srednicy,
'niz dwukrotny wznios kla podzielnicy, pod ta ostatnig
i pod konik daje si¢ specjalne podkfadki. Glgbokos¢
gryzowania nastawia si¢ zapomocg odpowiedniego
‘ustawienia stolu w kierunku pionowym (ruchem wspor-
‘nika po kadlubie gryzarki). Gryz ksztaltowy g o zgbach
zataczanych, z obrysem $cisle odpowiadajacym ksztal-
'towi wrebu miedzy zebami nacinanemi, osadzony jest
na przedluzeniu wrzeciona roboczego gryzarki, (na
t. zw. ,wrzecionie wymiennem*), w plaszczyznie piono-
‘wej, przechodzacej przez osie podzielnicy i konika. Je-
Zeli, jak na rysunku, gryz jest prawo-tngcy, musi si¢ on
obracaé¢ w kierunku wskazowki zegara; posuw, wobec
‘ustawienia gryza ponad kotami nacinanemi, musi odby-
wac sie od strony lewej ku prawej, t. j. st6t roboczy SR
musi sunaé, wraz z ustawionemi na nim przyrzadami,
w strone prawa, jak wskazuje strzalka.

Po kazdem przejsciu két pod gryzem uskutecz-
nione jest wycigcie jednego wrebu; caly stét musi by¢
cofniety zapomoca korbki rgcznej na stanowisko po-

1) Modut M réwna sie podziatce zgba % dzielonejf przez
liczbe =, por. Mechamnik, r. 1921, str. 55.

czgtkowe, poczem, zapomocg korbki % podzielnicy, kota
nacinane zostajq pokrgcone o jedng podziatke — i stét
zndéw otrzymuje ruch posuwowy w.strong prawg w celu
dokonania wycigcia wrebu nastepnego.

Liczba obrotéw jaka musi by¢ wykonana korbka %,
zeby pokreci¢ kolo nacinane o jedng podzialke, okresla
si¢ w spos6b nastgpujacy. Przypusémy, ze koto naci-
nane ma otrzymac 2 zgbéw, koto Slimakowe podzielnicy
ma n zgb6w, Slimak zas jest m  zwojowy; liczba obro-
tow z, jaka trzeba wykonaé korbka %, zeby koto naci-
nane (wraz z wrzecionem podzielnicy) pokrecito sig

o jedng podziatke p = % jego okregu, wyptywa ze sto-

sunku: %: % — gdyz korbka % musi obrdci¢ sie tyle

razy wigcej od wrzeciona podziatowego, ile razy wiecej
z¢béw ma koto $limakowe podzielnicy od liczby zwo-
jow slimaka. Ze stosunku poprzedniego otrzymujemy:

np n 1
r= — = —

m mz :
sq zwykle jednozwojowe, t. j. m = 1, mozemy napisac:
n _ liczba zgbéw kota §limakowego podzielnicy

~ 2 liczba zeb6w kota nacinanego.

Przyktad L

Nacig¢ koto zebate czolowe o 21 zebach; koto §li-
makowe podzielnicy ma 40 z¢béw, §limak jednozwojowy.
Liczba obrotéw korbki % w celu pokrecenia kota
nacinanego na jedng podziatke okresla sie ze wzoru:
n

Poniewaz w podzielnicach §limaki

) s T
Ustawiamy sztyft korbki podzielnicy naprzeciw szeregu
o 21 otworach, pokrecamy wskazéwki w ten sposob,
by ochwytywaty w tym szeregu 19 4 1 = 20 otworéw
(19 podzialek) i w celi pokrecenia kota nacinanego na
jedng podaziatke, wykonywamy korbka k jeden pelny
obr6t i cz¢S¢ drugiego, okreslang potozeniem przedniej
wskazowki.

Przyktad Il. Na tejze podzielnicy nacigé gryz
talerzowy o 24 zg¢bach prostych.
: n 40 16 2
Obroty korbki & = = _24_1 —}—24 =14 3"
Ustawiamy sztyft korbki naprzeciwko dowolnego sze-
regu, podzielnego przez 3 i jak poprzednio, pokrecamy
korbke o jeden obrét catkowity i %/, nastepnego.

Jezeli liczba zgb6w kota slimakowego nie jest wia-
doma, okreslamy jg w ten sposéb, ze robimy znak kre-

- da na wrzecionie podzialowem i liczymy, ile obrotéw

trzeba wykona¢ korbka k&, by wrzeciono podziatowe
wykonalo jeden obrét catkowity. Liczba otrzymana da

nam stosunek ﬁ, potrzebny do obliczer.
i, d.c.n.

Przeglad ksiazek i pism.

1. Edward Szturm de Szitrem. ,Samowystarczalnosé
Polski pod wzgledem zhozowym“. Warszawa 1922, str. 55, na-
kladem Tow. Wyd. ,Ignis*“.

Praca p. Edwarda Szturm de Sztrema jest pierwszg powaz-
na préba ustalenia bilansu zbozowego przedwojennego catej
Polski. Daje ona jednocze$nie odpowiedZ na pytanie, czy
Polska jest obecnie krajem importujacym czy eksportujgcym zboze.

Autor wyzyskal szereg nowych nieogtoszonych nigdzie
materjaléw i w sposéb krytyczny, ale uzasadniony zanalizowat
przyjmowane dotychczas bez zastrzezefi opracowania bilansowe,

dotyczace poszczegélnych dzielnic Polski. Druga cze$¢ pracy
poSwigcona zostala rynkowi zbozowemu Polski. W tej czesci
autor przedstawil produkcje zbozows, plany i zbiory w poszczegél-
nych latach, ksztaltowanie si¢ cen poszczegélnych ziemioptodéw
na rynkach wewnetrznych Polski, w zaleznosci od wplywu czyn-
nikéw wewnetrznych i charakteru miedzynarodowego, ustosunko-
wanie produkcji zbozowej Polski do produkcji wszech§wiato-
wej it di

Ksigzka ta ze wzgledu na swa tre$¢ wewnetrzng i orygi-
nalne, aczkolwiek nacechowane wielkg ostroznoscia ujecie zagad-
nienia samowystarczalno$ci, niepowinna by¢ obca nikomu, kto
interesuje sie zagadnieniami gospodarczemi Polski.

0
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Prof. politechniki EDWIN HAUSWALD. Lwéw.

Normy tymczasowe wykonywania rysunkow

1. Formaty. °

Formaty papieru rysunkowego stosujg si¢ do sze-
rokosci papieru w zwojach (zwykle 1600 mm), do wiel-
kosci przyrzadow stuzacych do robienia odbitek $wietl-
nych oraz do rozmiaréw tek i szaf, przeznaczonych do

przechowywania rysunkow.
Format normalny go-
towego arkusza podajg nie-
ktére fabryki na 1000750,
inne na 1200 X 900. Poza
tem uzywa sie !/,-formatu
750500 i 1/,-formatu.

Teki na politechnice
Iwowskiej pozwalajg na naj-
wigkszy format: 1000750
i 1/,-format: 750 500.

Dopuszczalny jest ze
wzgledu na dostepne obec-
nie arkusze takze format:
950 730 oraz 900 < 700.

2. Opisanie.

Kréotka nazwe przed-
miotu podaje si¢ pismem
rondowem albo blokowem
pochytem na srodku gdérnej
czeSci arkusza, oraz w dole
po prawej stronie, tuz pod
wykazem czgsci. Wysoko$¢
liter napisu gltéwnego 2,5
do 3 c¢m. Wykonanie bez
ozdéb. Data wykoriczenia
rysunku i podpis konstruk-
tora w prawym rogu z dotu.

Do zwyktego opisywa-
nia uzywac nalezy mniej-
szego pisma rondowego bez
0zdéb, albo pochytego dru-
ku wedlug r. 55, o wyso-
kosci 1 do 1,5 ¢m.

Typ liczb wymiaro-
wych podaje r. 56. Ich nor-
malna wysokos$¢ wobec skali
'/, : 5 do 6 mm wobec skali
1 lub 1/, : 3 mm.

Litery i liczby pisac

piérem do grubych kresek (/, mm).

Co do rozmieszczenia

czenia czesci sktadowych do wykazu por. p. 10.

3. Skale czyli podziatki.

Szkice odreczne potrzebne przed rozpoczeciem
rysunku konstrukcyjnego wykonywa sie bez skali, ale
w do$¢ wielkich rozmiarach,
prostokatnych i uko$nych (perspektywy).

Podziatki dla rysunkéw szczegélowych przede-
dewszystkiem 1:1, czyli wielko$¢ naturalna, potem 1:5,
12,5 (albo 2 : 5).

wyjatkowo tylko 1

) por. Mechanik Ne 6, str. 142—144.

i
YL
ARSI e

konstrukcyjnych.y

Dla zestawieni: 1 : 5,

nazwg odnosnych czgsci.

¥

!
1p3

S 7

lw por. p. 8; co do ozna-

do zrozumienia ksztaltow

uzywajac przytem rzutéw

litera.
5. Przekroje.

s6b rzutowania wywota¢ moze wykonanie btednych ty-
péw, np. lewych zamiast prawych, co powoduje straty
i niedotrzymanie terminéw dostawy.

Préocz 3 rzutéw wzglednie przekrojow gléwnych
rysuje si¢ w razie potrzeby dalsze widoki lub przekroje

12101 :95..1 - 501 1008

Jezeli caly rysunek wykonano w jednej skall na-
lezy ja poda¢ liczbami pod napisem gltéwnym.

Jezeli rysunek zawiera kilka przedmiotéw, ryso-
wanych w réznych podziatkach, nalezy je podaé¢ pod

4, Uktad rzutéw.

Wzajemne rozmiesz-
czenie rzutow geometryu-
nych na rysunku odbywa sig
wedtug europejskiej metody
ktadéw.: Rysownik musi
rozktad rzutéow obmys’lié‘
prawidtowo przed rozpocze-
ciem roboty. |

Po lewej stronie w g6-
rze rysuje sig¢ giéwny rzut
pionowy I, o na]wu;kszej
szerokosci; (r. 49) pod nim
II rzut poziomy, powstaja-
cy przy patrzeniu na po-
przedni rzut z géry, wresz-
cie trzeci, czyli boczny rzut
lub przekrc')j, powstajgcy.
przy patrzeniu si¢ na I rzut
od strony lewej, umieszcza
sig¢ po stronie prawej.

Zwiazek tych trzech
glownych rzutow jest tedy
nastgpujgcy: lkazdy rzut po-
wstaje przez kiad geome-
tryczny, wykonany i przesu-
nigty w kierunku pa-
trzenia nadany przedmiot
wzglednie dany rzut.

Trzymanie sig powyz
szej metody rzutowania w
wszystkich szkicach i rysun
kach biur technicznych oraz
w pracowniach ulatwia nie-
zmiernie wykonywanie pro-
jektowanych przedmiotow

Prof. Riedler w ,Ma-
schinenzeichnen“ wykazuje,
jak tatwo nieregularny spo-

b

i do wykonania potrzebne.

Te widoki uzupelniajagce mogg by¢ rysowane w miej-
scach niezwigzanych prawidlowo ze sobg, jezeli sig na
odno$nym rzucie gtownym oznaczy wyraznie przekréj
przynalezny i kierunek patrzenia strzatkq z liczbg lub!

Przekroje dobierac trzeba starannie i kierunki przy-
jete oznacza¢ zrozumiale i jednoznacznie, jak nar. 63

!
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Plaszczyzny przekrojow moga by¢ réznie dla poszcze-
g6lnych ¢wiartek wzgledem osi geometrycznej pochy-
lone, albo tez réwnolegle przesunigte,

Kierunki obranych przekrojow nalezy okresli¢
linjami przerywanemi, jak na r. 63, oraz strzatkami po-
dajacemi kierunek patrzenia i literami, ktdre pisze sig
';obok linji przekroju po stronie patrzacego na przekroj.
j Na rysunku przekrojowym za$ pisze sig przy od-
nosnej potéwce albo ¢wiartce A—0, 0 -Bit. p.

- Jezeli linja przekroju pochylona jest wzgledem osi
figury, nalezy ja w mysli obrdcic¢ tak, by wpadta w o$
igeometryczna i dopiero wtedy rzutowac linjg na rysu-
,[rnek przekrojowy. Nie rysuje si¢ zatem skrocefi odpowia-
dajacych uko$nemu potozeniu linji przekrojowej OB.

| Co do kreskowania
iprzekrojc’)w irysowania w wi-
doku zeber, sworzni, ketkow
{it.p. czesci por. p. 7.

| 6. Wyciagganie za-
rysow. Typy kresek.
| Zarysy widoczne przed-
‘miotéw kresli si¢ linjami
! jednostajnej i stosownie do
| podziatki do$¢ znacznej gru-
‘bosci (rys. 52a). Grube kres-
ki potrzebné sa z powodu
tego, ze zwykle rysunek
‘umieszcza sig w odlegtosci
1 do 1/, metra od oka ro-
‘botnika.

| Nie nalezy uzywac za-
starzatego sposobu kresle-
‘nia zaryséw zapomocyg cien-

przejrzysto$¢ przedstawia si¢ ramiona két, zebra odle-
wow, trzony, sworznie, sruby, kotki i t. p. przedmioty
w widoku, a nie w przekroju, mimo ze wpadajq
w dany przekr6j i dlatego powinny by¢ wlasciwie ryso-
wane tak samo jak inne czesci.

Kierunki kresek na stykajgcych si¢ czesciach mu-
szg by¢ rozne.

8. Wymiary (r. 57).

Do oznaczenia wymiaréw stuzg liczby wymiarowe
(lw) w polgczeniu z kreskami i strzalkami.

Wymiary podane na rysunkach konstrukcyjnych
odnosza sig do kszialtéw gotowych, po dokonanej
obrébce.

Potrzebne przy wyko-

_// naniumodeli dodatki odlew-

v nicze uwzglednia sig przez

uzycie stosowanych miar.

(Przy projektowaniu drob-

nych przedmiotéw maso-

wego wyrobu moga by¢ wy-

konane rysunki podajace
takze naddatki).

Liczby wymiarowe
umieszcza si¢ w przerwach
kresek, a w razie braku miej-
sca nad odnosnym odcin-
kier.

Przy poziomem poto-
zeniy kresek wymiarowych
pisze sig lw stojace (wzgled-
nie lekko pochylone), jak
na r. 57.

kich i grubych linji cienio-
wych.
Linje zaryséw ukry-

Przy kreskach piono-
“ wych lub pochylych pisze
sig lw od strony prawej, nie-

tych czyli niewidocznych,
.a do zrozumienia calosci
‘ksztattu konieczne, rysuje
si¢ jako kreskowane o diu-
‘gosci kresek okolo 5 mm
(52b). R. 52c¢ podaje typ
‘kresek przerywanych dla
‘osi geometrycznych, 52d
dla linji wymiarowych.
'Grubosci kresek:

a b cd
wobec skali !/;: 3/4 'z Y2 s mm
wskalit/; it.d.: Yy !/, Ysmm
‘ Przy wykonczeniu
ol6wkiem nie trzeba wyko-
‘nywac kresek podanej gru-
‘bosci, ale zwaza¢ nalezy naZ
to, by linje oznaczajgce za-
rysy widoczne, osie i przekroje odbijaty wyraZnie od
linji ukrytych i wymiarowych. -

7. Kreskowanie przekrojow.

Powierzchnie przecigte kreskuje si¢ zaleznie od
rodzaju materjaléw najczesciej uzywanych.

Do oznaczenia zelaza lanego (!) uzywa sig cien-
kich kresek réwnolegtych w odstepie co 5 do 6 mm; dla
zelaza kowalnego takze kresek réwnolegtych ale w od-
stepie co 2 mm; dla stali: krzyzujacych sig¢ kresek
w odstepach co 2 mum; dla bronzu: cienkich kresek prze-
rywanych; dla metalu biatego: kropkowania.

Inne ‘materjaly otrzymujg oznaczenie literg albo
peilng nazwa.

Czes$ci niekrajane. Ze wzgledu na wigkszg

jako lezace, tak, aby je czy-
ta¢ mozna od strony prawej
rysunku.

Wymiarowanie trzeba
wykonywac w sposob zgod-
ny z potrzebami pracowni
mierniczej (traserni)z wielkq
sumiennoscia i bezbtednie.

Lw odnosi si¢ przytem
do osi gtéwnych i do takiej
ptaszczyzny gtownej, od
ktérej tatwo bedzie odmie-
rzaé potrzebne diugosci.

Z powodu nieréwno-
miernego kurczenia sig pa-
pieréw pracownia nie sto-
suje si¢ do wielkoSci nary-
sowanych, lecz tylko do lw.

Gtéwne lw podaje sig na 3 rzutach, wymiary za$
szczegbtowe zwykle tylko na jednym rzucie, tam, gdzie
one sa zupelnie wyrazne i fatwe do znalezienia.

Niepowtarzanie lw dla szczegétéw utatwia doko-
nanie potrzebnych poprawek. :

" Rozmieszczenie wymiar6w powinno by¢ przejrzy-
ste, unormowane w ten sposéb, by pewne typowe wy-
miary znajdowaty sig na tych samych miejscach w po-
dobnych rysunkach; jednoznaczne tak, aby nie byto
watpliwosci do ktorej kreski wymiarowej lw nalezy; wy-
czerpujace, zgodne z wymogami praktyki warsztatowej,
liczace sig z wymiarami istniejacych uchwytéw, kali-
bréw, narzedzi tngcych i zapasow.

Wymiary czesciowe, odnoszace sig do jednej diu-
gosci elementu, umieszcza sig na jednej linji; wymiary
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wynosi sig czgsto poza figurg, gdy na niej niema juz |

do$¢é wolnego miejsca, srednice k6t widocznych na rzu- |
cie oznacza si¢ tylko lw, $rednice na rzutach innych
z dodaniem znaczka ¢ za liczba, promienie krzywizny
kolowej przez dodanie litery  przed liczbg (t. zn. z wy-
puszczeniem znaku =). Wymiary boku ciata o prze-
kroju kwadratowym oznacza si¢ np. 60 O, o przekroju
prostokatnym np. 60X 40, ksztattéwki walcowane uzy-
wanemi powszechnie znakami skréconemi. Suma lw
czeSciowych musi si¢ zgadza¢ z wymiarem catlosci.

Nie podaje si¢ lw dla linji przenikania, wynikaja-
cych samoczynnie z obrébki; zdarza sig¢ to czesto przy
glowicach lgcznikéw (korbowodéw) wodzikéw, dzwig-

niit. p.

Oznaczanie stozkow
por. p. 15.

Tabele. Gdyrysu-
nek odnosi sie do kilku
wielkosci jednego ele-
mentu, oznacza si¢ jego
wymiary literami a, b, c,...
i zestawia w osobnej ta-
beli, jakie warto$ciliczeb-
ne te wymiary posiadajq
dla réznych typow.

Wszystkie lw na ry- .

sunku majg by¢ réwnej
wysokosci i jednego typu
(r. 56), dos¢ grubo pisa-
ne i wyrazne. Wysoko$é
lw dla skali !/, ma by¢ 5
do 6 mm, dla skali '/, lub
/o ma by¢ 3 mm.

9. Skréty.

Normalne czeéci jak
np. nity, Sruby, nakretki,
sworznie, kotki, zawlecz-
ki, rury, zawory, kuyrki,
ksztattkitgczace rury it.p.
oznacza si¢ utartemi zna-
kami skréconemi, jak to
pokazujq ryciny 1, 23,
33, 32.

Skrécenia nie wy-
starczajg tam, gdzie z po-
wodu ciasnoty miejsca
trzeba zna¢ prawdziwe
wymiary elementu.

10. Znaki.
Kazda czg$¢ otrzy-

muje na rysunku oprécz
nazwy takze liczbg albo

litere jako znak. Dla odr6znienia od lw otacza sig te
znaki kotami o $rednicy okolo 2 em. Znaki pisze sig
o wysokosci okoto 12 mm. Odpowiednie znaki wpisuje
sig tez do wykazu (por. p. 11).

11. Wykaz.

Rys. 53 i 54 podajq najprostsze schematy wykazu
czesci przedstawionych na rysunku, zawierajgcego ko-
lejno znaki, nazwy czesci, materjat, numer lub krétkie
okre$lenie modelu (np. trwaly, tymczasowy), uwagi

i jedng rubryke wolna.

Wykaz taki umieszcza si¢ po prawej stronie u dotu
arkusza. O ile spodziewac si¢ mozna potrzeby dalszego
rozszerzenia lub przediuzenia wykazu w lewo i do gory,
przyjmuje si¢ odrazu odwrotne uporzadkowanie zapis-
kéw i liczb, t. j. od dotu do géry i ku lewej stronie.

Pod wykazem umie$ci¢ nalezy napis ogélny ry-
sunku, date, wyrazny podpis konstruktora i w prawym
rogu u dotu numer jego miejsca w sali rysunkowej.

Numery rysunkdéw. Rysunki fabryczne otrzy-
muja nadto w przepisanem przez zarzad miejscu liczbg
porzadkowa albo systematyczna, zwykle tak dobrang,
zeby wedtug niej rozpozna¢ mozna odrazu typ maszyny
lub czesci oraz numer zasuwki, w ktorej rysunek jest
przechowany. Np. £ 6, 54 oznacza: loze, zasuwka 6-ta,
arkusz 54 liczgc od spodu, przyczem rysunki dawniej-
sze leza glebiej, nowsze za$ na wierzchu; te same znaki
umieszcza si¢ w katalogu albo w kartotece. g

Zmiany w wymiarach trzeba oznaczy¢ wyraZnie

; ’ jako takie na odnosnych rzutach oraz w wykazie. Zmia-
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ny trzeba wpisa¢ do ory-
ginalu ‘i wydanych juz
odbitek Swietlnych. |
12. Oznaczenie
materjatow.
Tabela materjaléw
uzywanych w danej fa-
bryce z podaniem ich
wytrzymatosci, sprezy-
sto$ci, ciggliwosci it. p.
jakotez kosztu i przyje-
tego znaku (symbolu)
znajdowaé si¢ powinna
w biurze konstrukcyjnem.
Dobiera¢ trzeba naj-
odpowiedniejsze dla da-
nego celu materjaty, uni-
kajgc materjatéw zbyt
dobrych i drogich do ce-
[6w podrzednych. Zwa-
za¢ tez na to nalezy, Ze
przy mniejszem zapo-
trzebowaniu pewnych ele-
mentéw lepiej jest spro-
wadzi¢ je z fabryki spe-
cjalnej, niz poleci¢ich wy-
r6b swym pracowniom.
Zwykte zelazo lane,
kowalne i stal oznaczy¢
mozna w przekrojach
kreskowaniem, jak poda-
now p. 7. 1
Jezeli to nie wystar-
cza, uzywa si¢ na rysunku
i w wykazach uméwio-
nych liter np.: na zelazo
kowalne (zlewne) 2, Zela-
zo lane 2l, stal maszyno-
wa st, stal specjalna, np
niklista st ni, odlew sta-

|
i

lowy o st, odlew kowalny (migkki) o k, bronz maszyno-
wy br, mosiadz mo, metal biaty mb.

Inne metale oznacza¢ mozna symbolami chemji,
np.: miedz Cu, otéw Pb, nikiel Ni, cynk Zn, glin Al
Dalej: skéra sk, guma gu, uszczelka w.

Przy oznaczaniu wielkosci blach trzymac sig for-
matéw normalnych; w razie uzycia form nienormalnych
trzeba sie zaraz upewnié, czy mozna je bedzie na czas
dostac. ¢

13. Oznaczenie obrébki.

Przed rozpoczeciem pierwszych szkicéw projekto-
wych musi konstruktor rozwazy¢ i ustali¢, czy dana
cze$¢ wykonana bedzie sposobem jednostkowym, szere-
gowym (w serjach) czy masowym, gdyz od tego zatoze-
nia zaleza ksztalty, materjaly, rodzaje obrébki i koszty.

|

i
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Powierzchnie podlegajgce obrébce maszynowej
lub recznej powinny byé.na rysunku odpowiednio
oznaczone, na podstawie porozumienia z zarzadem
- pracowni. :

Oznaczenie odnos$nych zaryséw grubszemi linjami
nie nadaje si¢ do zawitych ksztattéw, zakreslanie kolo-
- rowym oféwkiem jest dobrem ¢wiczeniem dla uczacych
sig, nie da si¢ jednak utrwali¢ mechanicznie na orygi-
nale i odbitkach $wietlnych.

Ze wzgledu na odbitki $wietlne nadajg si¢ do
powszechnego zastosowania krzyzyki (X, X X, X X X),
albo wedlug projektu norm niemieckich (DIN) mate
tréjkaty, zwrécone wierzchotkiem do powierzchni obra-
bianej (r. 62 a, b, c).

Jeden tréjkat oznacza
obrébke jednorazowg zgrub-
sza, dwa tréjkaty obrébke
dwurazowa, np. zdzieranie
i gladzenie, 3 tr6jkaty obro-
bienie staranniejsze i gtad-
sze, np. przez szlifowanie.

Znakow dlube(rys. 62)

ni¢ trzeba wskazowki co do obrabiania i lw nastepujg-
cymi znakami.

Dla t. zw. normalnych otworéw, wykonywanych
wedlug kalibréw (sprawdzianéw) pisze sig: 60%. Znaczy
to, ze wymiar ostateczny Srednicy ma by¢ zgodny z ka-
librem 60 mm, wzglednie ni¢ ma przekraczaé granic
ustalonej tolerancji (odchyltki). Czop, albo wal odpo-
wiedni do tego otworu otrzyma znak: 60L; gdzie
L oznacza potrzebne w tym przypadku dopasowanie
luzne (niem. Laufsitz).

Jezeli pomiar kalibrem nie jest potrzebny, oznaczy¢
to mozna literg b (= bez kalibru).

Rodzaje dopasowan oznacza¢ mozna wielkiemi
literami: dopasowanie luZne (Laufsitz) L, dopasowa-

nie suwne (Schiebesitz) S,
E dopasowanie ciasne (Fest-
sitz) C, dopasowanie pra-
sowe (Pressitz) P, dopa-
sowanie przyczepne (Haft-
sitz) Cz.

Rozumie si¢ przytem
ze chodzi tu o zwykly sto-

uzywa si¢ w polaczeniu zdo-
piskiem do oznaczenia obro- -

pien dokladnosci, uzywany
dla cze¢sci maszynowych.

bek niezwyktych, np. harto-

Gdyby potrzebne byto

wania, powierzcnniowego
(nah), polerowania (pol),
niklowania (n7). '

O ile przy obrébce za-
chowa¢ trzeba pewien sto-
piefi doktadnosci, wymaga-
ny dla czgsci zamiennych
albo obracajacych sig, jak
np. czopy i waly w panew-
kach, oznacza sie to niezalez-
nie od powyzszych znakéw,

A
jak podano pod 14. i Vi e
Poza tem zalecam ozna- | - '
czanie rodzaju obrébki na %
rysunkach i w wykazach za- L ; >/
|

pomocg’ prostych skrécen
literowych: I polaczenie lite
(samorodne), sp czgs$¢ spa-
wana, [ cze$¢ lana, ku czesé
kuta, pr cz¢$¢ prasowana,
tloczona,  (albo bez znaku),
czesénieobrobiona, ¢toczyd,

dopasowanie  precyzyjne,’
jak np. w budowie instru-
mentéw i szybkobieznych
maszyn specjalnych, ozna-
czy to dodanie litery p do
znakéw wyzej podanych
Sp, Pp.

Dziat dopasowan znaj-
duje sie jeszcze w rozwoju,
skutkiem czego i znaki po-
dane uledz mogq zmianie.

15. Stozki i po-
chylenia.
Rozrézniamy pochyle-

0
% % nie jednego boku, czyli

jednostronne, ktére ozna-

w wierci¢, f frezowac (gry-
zowac), h struga¢ (heblo-
wac), sz szlifowa¢, gw gwin-
towaé, gg gwint gazowy,
gn gniesé, wygniatacd, c ciaé
zp pitki, p¢ obrobi¢ pilni-
kiem, ha hartowaé, nah na-
hartowac.

Litery te w polgczeniu z strzatkami wymiarowemi
wskaza¢ mogg diugos¢ czeSci obrabianych. Ksztalty
konstrukcyjne i wielkosci przedmiotéw nalezy tak do-
braé¢, aby sie daty na zwyktych obrabiarkach tanio obro-
bi¢, przyczem dazy¢ trzeba do najmniejszej ilosci ope-
racji, zwlaszcza za$ przektadan, czyli umocowan przed-
miotu na obrabiarce.

14. Dopasowania.

Stopieri dokladnosci wykonania dobieraé trzeba

odpowiednio do warunkéw uzytkowych i kosztow.
Przesadne wymagania konstruktora pod wzgledem

dokladnosci wykonania powodujg niepotrzebne wydatki.

Tam jednak, gdzie doktadno$¢ jest konieczna, uzupel-

a 62 € czamy ‘znakiem katowym
{0 otwartym < z dodaniem
, ! stosunku, np. 1:20, albo
o g S 1 krocej !/,5, oraz pochylenie

-0 > stozka jako catoSci (obu- -
Fhjes - Y stronne), dla ktérego wpro-
] o wadzam znak tréjkata zam-
& knietego z podaniem pochy-
— lenia obustronnego. [> /5,
64. #¢ znaczy: $rednica podstawy

=1, awysokos¢ stozka=>50.
‘ Wyprébowane stosun-

ki dla stozkéw podaje wedtug ,Betrieb“, 1920, 238:

Stosunek 1: 0,5 uzywany dla umocowania ttokow
na trzonie; stosunek !/, dla sprzegiet ciernych i czopéw
stopowych u regulatoréw; stosunek !/, dla kurkow;
stosunek !/,, przy umocowaniu két zebatych i zama-
chowych w samojazdach, piast przy $migach, Srubach
okretowych; stosunek !/, dla osadek stozkowych w to-
zyskach kulkowych; przy osadzeniu trzona parowozo-
wego w wodziku (korbowodzie); stosunek !/,, przy osa-
dzeniu czopéw wodzikowych (korbowych), utwierdze-
niu narzedzi w obrabiarkach; stosunek !/,, dla normal-
nych kotkéw (sztyftéw) stozkowych.

Stosunki !/ i 1/,, nadajq si¢ do czesci, ktore trze-
ba z tatwoscig rozbierac.

Piasty lane przy metodzie formowania rgcznego
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otrzymac mogq zbieznos$¢ jednostronng /,,, albo 1/,, dla
ulatwienia wyjecia modelu z formy.

Podane tu stosunki sg wskazéwkami dla konstruk-
tora, natomiast na rysunkach podaje si¢ zwykle wprost
$rednice obu podstaw stozka i jego wysokosc.

'16. Sruby.

Uzywa sie przewaznie $rub uktadu Whitwortha
(standard), (w Ameryce Pélnocnej takze Sellersa), gwin-
tu gazowego dla rur, gwintu dla Srub specjalnych i mi-
limetrowego dla drobnych $rubek w przyrzadach.

Zwykle wielko$ci $rednic uktadu Whitwortha w ca-
lach ang. (po 25,4 mm) d="1, 5/1Gv 3/w /27 5/3’ o s
1 11/8 1 /4! 13/87 1 /2: l /8’ l /4' 2 2 /47

Wysokos¢ nakretki réwna sie sredmcy, wysokosc
gtowy 0,7 d, otwér klucza podany w tabelach.

Gwint gazowy ustalony w tabelach wedtug $rednic
rur w $wietle, ma skutkiem tego $rednice zewngtrzne
gwintéw znacznie wigksze.

Gwint drobny dla $rub toczonych np. do glowic
tacznikéw (korbowoddéw) podaje Dubbel, Taschenbuch
f. d. Maschinenbau, I w. 587:

dla $redn. 1 do 1Y/, 10 zwojow na cal
” 11/2 do 18/4 8 ” » ”»
” 17/8 dO 21/2 7 ” ” n
» 23/4 dO 31/2 6 ” ” »

Rysowanie i oznaczanie Srub.

Sruby rysuje si¢ sposobem skréconym Riedlera,
przyjetym przez ostatnie normy niemieckie, wedtug kto-
rego wykonano rys. 1 do 19.

Rys. 1 wskazuje $rube z glowg 6-graniasta, zarys
zewnetrzny gwintu wyciagnigty peing linjg, wewngtrzny
linjami przerywanemi o dtugich kreskach. W otworach
gwintowanych oznacza si¢ analogicznie grubo wewnegtrz-
ny zarys gwintéw, a linja przerywana zarys, oznacza-
jacy w przyblizeniu nacigcie materjatu.

Rys. 2 podaje Srubg do wkrecania czyli wkretke,
z glowa okragly i rowkiem (wysoko$¢ takiej gtowy 0,7 d,
albo przy mniejszych typach d).

Rys. 3 podaje wkretke z gtowq stozkowa o pochy-
leniu boku pod 609, rys. 4 za$ pod katem+45°.

Pochylenia 60° uzywa sig dla $rub grubszych, oraz

tam gdzie nam zalezy na wywolanin wigkszego oporu -

przeciw odkrecaniu sig.

Sruby 3 albo 4 otrzymuja czasem czuby - zaokra-
glone, zwane glowami soczewkowatemi.

Wkretka rys. 5 ma trzon nacigty az do glowy,
rys. 6 przedstawia wkretke wpustowg bez glowy, prze-
znaczong do.naciskania.

Rys. 7 wkretke z czworogranem i tarczg.

Rys. 8 otwér gwintowany, z zarysem $rodkowym
petnym, a zewngtrznym kreskowanym.

Ten sposéb rysowania przyjeto w tym celu, by
przy wykonaniu otworu przed gwintowaniem nie mylo-
no sie co do wielkos$ci Srednicy.

W widoku dodaje si¢ dla otworéw gwintowanych

cienki tuk zewnatrz kota.
‘ Rys. 9 podaje $rubg kotkowg (sztyftows), osadzong
w otworze, przyczem rysuje sig ja tak, jak gdyby Sruba
byta wkrecona w otwér az do konca nacigcia zwojowego.
Sruba taka nie dosiega dna otworu, ktéry powinien by¢
glebszy o 4 lub wigcej mm, zwykle o d/3, Wywolane to
jest zwyklem dziataniem gwmtowmka, ktéry nie moze
nacigé prawidtowych zwojéw az do dna otworu.

Sruby kotkowe (sztyftowe) nie dadzq sie zwykle
osadzi¢ zupelnie prosto, jezeli sig nie wtoczy rowka
w gornej czesci ich zwojéw, aby narysowane wkrecenie
$ruby az do kotica gwintu dato si¢ porzadnie wykonac.
To ulepszenie stosuje si¢ tylko w wazniejszych pola-
czeniach.

Rys. 10 podaje srubg dwustronng z matym weztem
stozkowym, rys. 11 do 14 r6zne formy gtéw.

Rys. 15 przytrzymanie glowy okraglej zapomoca
kotka srubowego, uzywane przy gtowach tacznikow.

Rys. 16 do 19 wskazujg rézne postacie nakrgtek
(nasrubkéw): 6-graniastej, okraglej z zahaczeniem dru-.
towem, koronowej z zahaczeniem zawleczka i okraglel‘
z rowkami skrzyzowanemi.

Rys. 21 i 64 odnosza sig¢ do rysowania naqutek\
(nasrubkéw) zwyktych. Rysunek ostatni odpow1ada|
zwyklemu skréceniu w skali '/;; krawedzie wewngtrzne
rysuje si¢ w oddaleniu d, zewngtrzne 2d od siebie. l

Nie uwzglqdma sie stozkowego $cigcia u gory
i dotu, tylko rysuje styczne do tukéw kotowych, dobra-
nych od oka.

Rys. 21 natomiast podaje prosty sposéb doklad‘
nego rysowania rozmiarow nakretki na podstawie gtow
nego wymiaru D (rozwartosci klucza), wzigtego z tabllcl
normalnych. Rysuje si¢ zatem koo o $rednicy D, linjg
styczng a i prosta b pod katem 60° do poziomej. Wtedy!
odcinek a okre$la potozenie I-ej, b II-ej krawedzi, D za$
podaje szeroko$¢ nakretki w rzucie bocznym. Promien
tuku ¢= 1,7 d, w przyblizeniu; wiasciwie wypada tu{
hyperbola a nie luk kolowy

Sposobu rys. 21 uzywaé trzeba przy $rubach grub-.
szych, zwlaszcza w miejscach ciasnych, jak na obrze-
zach rur, na wyltogach den i cylindréw i t. p. '

Przytem pamieta¢ nalezy o niedoktadnosciach ro-
boty, ktére mogg wywota¢ brak miejsca dla nakretki
nawet wtedy, gdy rysunek wykazuje wystarcza]qcy
odstep.

W skali '/; lub */,, -rysuje sig¢ Sruby jeszcze pro-
sciej, opuszcza]qc nawet tuki (rys. 22); przy wypetnianiu
za$ zamoOwien i wykazoéw polecam skrét rys. 23, ktory.
oznacza: 6 $rub normalnych z glows, '/, calowych diu-

. gosci trzona a mm, dtugo$ci nacigcia b mm (por. Ro-

thert, Czas. Techn. 1909)

17. Zahaczenia nakretek. :

Przy laczeniu waznych cz¢sci narazonych na drga-
nia potrzebne sg pewnie dziatajqce zahaczenia.

Rys. 17 podaje zahaczenie obraczka druciang,
ktorej jeden koniec wpuszcza sig¢ w nawiercony otwor
trzona Sruby. i

Rys. 18 podaje zahaczenie nakretki koronowej za-
pomoca zawleczki lub drutu; 6 rowkéw w nakrgtce a
dwa otwory przewiercone w trzonie pod prostym katem
dajg mozno$é przytrzymania $ruby w 12 polozeniach,
co zwykle wystarcza.

Rys. 24 podaje zahaczenie zapomocg wybijanej
blaszki z przedtuzeniem, ktére zagma si¢ o krawedz
elementu, podczas gdy jedng strong czgsci okraglej pod-
gina sie juz po zaciggnigciu nakretki (por. normy nie-
mieckie DIN).

Rys. 25 podaje obraczke sprezynowg Grovera.

Rys. 26 ksztalt zawleczki (szplintu) wykonanej
z drutu o przekro;u !/,-okragtym. Na rysunku mozna
zawleczki opusci¢ i podawac tylko otwory i Srednicg
zawleczki z literg 2 (2 5 0).

Znane zahaczenie Penna zapomocg $rubki naciska- |
jacej walcowg cze$¢ nakretki nie jest dos¢ pewne przy
elementach narazonych na uderzenia i wstrzasnienia,
np. w motorach gazowych i olejowych.

Zahaczenie samej nakretki nie wystarcza, trzeba
tez przytrzymac trzon albo glowg Sruby.

18. Sworznie i kotki.

Rys. 20 wskazuje sworzei z gltowa okragta, pod-
kladka, i zawleczka Wielkos¢ glowy zalezy tu od wy-|
miaréw otworu i od sposobu wykonania, czy przez od-
kucie, czy tez przez stoczenie z pretéw okragtych. 1
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W kolejnictwie uzywa si¢ sworzni kutych o szero-
‘kich glowach, ze wzgledu na wielko$¢ otworéw i na
zuzycie wywotane wstrza$nieniami.

Sworznie stuzace do faczenia czesci maszyn mozna
- wykona¢ z pelnego preta na tokarkach automatycznych
a Srednica glowy bedzie wtedy @' = d + 6 mm, wyso-
 kos¢ glowy d/3. ‘
| Kotki stozkowe do taczenia drobnych cze$ci maja
stosunek <] /5. A
‘ 19. Kliny i osadki.

Do umocowania czesci na watach i osiach uzywa
' sie klinéw plaskich, posiadajacych jednostronne pochy-
lenie !/,4,, albo wktadek o Scianach réwnolegtych, bez
pochylenia—czyli osadek.

Zwazaé nalezy, czy klin da si¢ wygodnie wcisng¢
a w razie potrzeby wydoby¢ przez wybicie od strony
wezszej, albo przez poprzednie zesunigcie odnosnej
czesci z klina.

Gdyby to nie bylo mozliwe, trzeba wzig¢ klin
dtuzszy z mocnym noskiem stuzacym do wyciggania.
Wystajace czesci klinéw.na watach i innych czgsciach
obracajacych sig¢ trzeba ostoni¢ ze wzglgdéw bezpie-
czenistwa otoczenia. .

Kliny do watéw dobiera si¢ wedlug tablic, albo
o szerokosci nieco muiejszej: b = d/5 z zaokragleniem
w gorg; o wysokosci rownej b/2.

Przy rysowaniu klinéw i rowkéw wedtug tabel.
trzeba najpierw odcia¢ szeroko$¢ b/2 na kole przekro-
jowem a potem odmierzy¢ wysokosci @ i ¢ od punktu

przeciecia boku klina z owem kolem, zatem nie we
srodku.

Odnosny rysunek w podreczniku Dubbel , Taschen-
buch“ jest mylnie wykonany i powoduje za ptytkie osa-
dzanie klinéw w wale. W obrabiarkach uzywa sig tez
plytko osadzonych klinéw (DIN).

Rys. 36 i 37 zwracaja uwagg na dwa sposoby wy-
konania rowkow na kliny zapomocy freza walcowego
(wiercgcego) albo freza krazkowego. Od obranego
wzglednie uzywanego w danym zaktadzie sposobu row-
kowania zalezy wyglad rowkdéw i osadek w obu rzutach.

20, PrzejScia.

Rys. 29 i 30 odnoszg si¢ do tagodnych i bezpiecz-
nych pod wzgledem wytrzymatosci przej§¢ przy zmia-
nach grubosci osi i waléw, tam gdzie inne wzgledy nie
uzasadniaja przegub6w ostrzejszych.

, PrzejScie rys. 29 jest stozkowe o pochyleniu
jednostronnem !/,, czyli tg a = 1/,, gdzie jednostkg jest
wysoko$¢ zgrubienia.

Rys. 30 podaje przejscie tukowe oparte takze na
pochyleniu stozkowem !/, ale wykonane tukiem koto-
wym, ktérego $rodek znajduje si¢ na prostopadlej do
pochylenia, jak to wida¢ na rycinie.'

Poniewaz promiefi krzywizny r = 30 mm jest
zwykle wystarczajacy, wigc pracownie mogg go przyjac
jako norme dla wszystkich tego rodzaju przejs$c¢ i spra-
wi¢ odpowiednie narzedzia do toczenia tego tuku.

diacan:

Wybuchy kotiéw parowozowych.

Te straszne w skutkach swoich uszkodzenia ko- |

tléw parowozowych na szczgScie nie bywajg czeste.
Kazdy jednak taki wypadek zastuguje na rozpatrzenie,
jako wskazowka, jak zapobiega¢ wybuchom na przy-
sztos¢. _

Najczestsza przyczynag wybuchu jest
brak wody w kotle bgdZ przez lekkomys$lne

Rys. 1.

niedopatrzenie przez personel obslugujgcy
kociol, badZz niezauwazony wskutek wadli-
wego dziatania przyrzgdéw wodowskazo-
wych. Sprzyja tym wypadkom zanieczyszczenie kottéw
blotem i kamieniem; czasem powoduje wybuch nieudol-
ne spawanie szwéw w palenisku zamiast nitowania. -

Sprawozdanie Naczelnej Inspekcji Parowozowej
przy Miedzystanowej Komisji Handlowej w Stanach

Zjednoczonych Ameryki Péinocnej?) za rok 1919 poda
je kilka charakterystycznych wybuchéw kotta parowo-
zowego, z ktérych niektére odtworzyt ilustrowany mie-
sigcznik techniczno-zawodowy ,Maszynista Zwigzko-
wiec w zeszytach 112 z 1921 r.

Rys. 1 przedstawia wybuch kotta wskutek zerwania
si¢ stabego szwu spawanego, taczgcego podniebienie ze
$ciang boczng paleniska; szew ten podczas naprawy pa-
rowozu zastapit wyciety szew nitowy. Wybuch zerwat

e
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kociot z ram, odrzucit go na odlegtos¢ 40 m i spowodo-
wat $mier¢ dwojga ludzi.

Rys. 2 przedstawia wydete 0 225mm i zerwane z 224
ankrow podniebienie, wskutek braku wody w kotle.
W chwili wypadku poziom wody znajdowat sig o 350 mm

1) Ezght anual Report of the Chief Inspector Bureau of
Locomotive Inspection to the Interstate Commerce Commission —
Washington, 1919.

s
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nizej od najwyzszego punktu poddiebienia. Sam paro-
woz ucierpiat niewiele. Zauwazymy, Ze palenisko bylo
catkowicie nitowane i nie posiadato szwéw spawanych.
Inny wypadek wydecia podniebienia przedstawia
rys. 3. Przyczyna uszkodzenia—brak wody w kotle. Po-
ziom wody byt o 125 mm nizej od najwyzszego punktu
podniebienia.
. Uszkodzone palenisko posiadato bardzo rozpo-
wszechniong w amerykariskich parowozach, wezsza od

Woda juz w chwili ruszania ze stacji nie pokrywata
oczywiscie podniebienia. Smiertelnie wigc porazony przy
wypadku maszynista, ufajac pozornemu poziomowi
w szkle, przypuszczal widocznie, ze wody ma dosy¢
i zaniedbal sprawdzenia szkla zapomocq
kurkéw probierczych.

Jest to bardzo czesto powtarzajacy sig zbieg oko-
licznodci, ktéry przemawia za tem, ze nie mozna po-
lega¢ wylgcznie na szkle wodowskazowem
bez¥sprawdzenia go zapomocg kurkow.

samego pieca przednig komorg spalinowg, zbudowang
z trzech potgczonych podiuznie nitami arkuszy blachy
i zaopatrzong w cztery 75 mm rurki wrzgtkowe, podtrzy-
mujgce sklepienie z cegly ogniotrwalej. Ptomieniéwki
spawane byly ze $ciang sitowg elektrycznie. [ w tym
‘wypadku obeszlo si¢ bez powazniejszych uszkodzefi pa-
rowozu.

Sytuacje¢ pomimo znacznego braku wody i prze-
grzania blach podniebienia paleniska uratowaty, potacze-
nia nitowe"odporniejsze od spawanych.

Rys. 5.

Rys. 4 przedstawia dolny kréciec wodowskazu cal-
kowicie zatkany mutem i osadem kotlowym, tamujagcym
ruch wody w szkle przyrzadu.

Unieruchomienie poziomu wody w szkle wodo-
wskazowem wprowadzilo w biad druzyne parowozows.
Nastgpil wybuch, pociagajac za sobg $miertelne pora-
nienie jednego pracownika i‘powazne kalectwo innego.
W chwili wypadku parowéz prowadzit pociag osobowy.
Wybuch nastgpit w 10 minut po wyruszeniu ze stacji.
Zerwane ze 130 ankréw podniebienie wydeto sie 0 225 mm.
Linja wody lezata nizej od najwyzszego punktu podnie-
bienia o 150 mm.

Rys. 4.

Zbyt wolno, po przedmuchaniu szk}a, powracajaca
do swego poprzedniego poziomu woda dowodzi zresztg
réwniez, ze kanat rurki wodowskazu zostal przez mut
i osad kotlowy zwezony i Ze wodowskazowi grozi zupet-
ne zatkanie.

Rys. 5 przedstawia pgknigcie spawanych acetyle-
nem poprzecznych szwéw paleniska. Wypadek pocig-
gnat za sobg powazne nastepstwa pomimo, ze blacha
(réwniez z powodu braku wody) stosunkowo nieznacz-

P '\h.'uﬁ' ke
o

Rys. 6.

nie przegrzﬁna zostata, Wypadki tego rodzaju zachodza
stosunkowo czgsto w mniejszych lub w wigkszych roz-
miarach.

Tak oto (rys. 6) wreszcie wyglada parow6z z wyjat-
kowo nieszczelnémi dtawnicami i przewodami pary lub
pokrywami cylindréw i skrzynek suwakowych.

Ulatujgca zupelnie- bezuzytecznie para zastania,
mgtg cale otoczenie parowozu i ogranicza w znacznym
stopniu bezpieczenstwo ruchu (widzialno$¢ sygnatéw)
parowoéz za$ nie moze zuzytkowac catej swej sily, cho-
ciaz pozera on opal, jak istotny smok wawelski.
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~ Z koficow prostej 4 i B jako ze Srodka p

Zagadnienia

Dana prosta AB podzieli¢ na dwie rowne czescei
ieniem
wiekszym od potowy odcinka 4B nalezy opi kolowe
tuki. Przez punkty przecigcia si¢ tych tukéw w Ci D
poprowadzi¢ prosta CD. Ta prosta przetnie odcinek
A£ w jego §rodku i bedzie prostopadia do AB.

Przeprowadzi¢ prostopadts z danego punktu 4 do
danej prostej. Z punktu 4 jako ze $rodka dowol-
nym promieniem zakreslimy kolo, ktére przetnie sie
z dana prosta w punktach Bi C. Z punktéw Bi C
jako ze $rodkéw promieniem wigkszym od AB
opiszemy dwa tuki przecinajgce sig w punkcie D.
Prosta DDA bedzie prostopadla do prostej BC w punk-
cie 4. »

Poprowadzi¢ prostopadia z koricowego punkiu 4
odcinka AB. W tym celu z dowolnego punktn D
nazewnatrz danego odcinka AB jako $rodka opisujemy
koto przecinajace si¢ z AB w punkcie H. Poprowadzi-
my prosty przechodzaca przez E i D i przecinajacy
w punkcie ¢ wykre$lony tuk kota, Punkt C pola-
czymy z A. Prosta AC jest szukang prostopadi.

Opusci¢ prostopadla z danego punktu C na pro-

: sta AB. Z punktu C jako $rodka opisujemy tuk kota,

przecinajacy prosta AB w punktach E i F. Z punk-
tow E i F jako $rodkéw opisujemy tuki két promie-
niem wiekszym od polowy EF. Te tuki przecinaja
sie w punkcie D; D laczymy z C. Prosta CD jest
to szukana prostopadia.

Podzieli¢ dany -odcinek prostej 4B na pewng
ilo§¢ réwnych czeSei. Dla przyktadu niech nalezy po-
dzieli¢ odcinek AB na 5 czeéci réwnych. Poprowa-
dzimy prosta AC pod katem ostrym do AB. Na od-
cinku AC odlozymy 5 réwnych czeSci dowolnej
dlugosci. Punkt B podigezymy z punktem 5 i przez
pozostale punkty podziatu odcinka AC poprowadzimy
réwnolegle do B5. Te réwnolegle przetna odcinek
AB w szukanych punktach i podziely ten odcinek
na zadang ilo$¢ czedci.

Poprowadzi¢ prosta réwnolegle do danej prostej
AB w danej od niej odlegtosci. Z punktéw C i D
znajdujacych sie¢ na odcinku 4B, jako ze $rodkow
promieniem réwnym odleglo$ci na ktérej mamy prze-
prowadzi¢ réwnolegla —opisujemy uki kot. Prosta BF
styczna do obu iukéw w ten sposéb nakreSlonych
jest szukana réwnolegla.

Podzieli¢ kat BAC na dwie réwne czesci. Z punk-
tu 4 jako $rodka opisujemy dowolnym promieniem
tuk kota DE. Z punktéw przecigcia si¢ D i K tego
hiku z ramionami kata opisujemy luki kot promie-
niem wiekszym od polowy DE. Te tuki przecinajg
sie w punkcie F. Poprowadzimy prosty AF. Prosta
AF dzieli¢ bedzie dany kat na dwie czeSci réwne.

Wykresli¢ na danej prostej AB kat rowny da-
nemu katowi FGH. Z punktu G' dowolnym promie-
niem opisujemy tuk KL. Z punktu 4 jako $rodka
i tym samym promieniem opisujemy luk DE. Na
tuku DE odetnijmy cze$¢ rowng KL i przeprowadzimy
prosta AC przechodzaca przez E. Kat BAC bedzie
rowny danemu katowi FGH.

Wykre§li¢ kat 60°. Z punktu 4 jako $rodka,
dowolnym promieniem opisujemy tuk BC. Z punktu
B jako $rodka i promieniem réwnym AB opisujemy
tuk, ktéry przecina luk ‘BC z punktu E. Kat EAB
mie¢ bedzie wiasnie 60° Kat o rozwartosci 30° mo-
zemy otrzymaé dzielac sposobem poprzednio wska-
zanym kat 60° na dwie réwne czgci albo prowa-
dzac prostopadia EG do prostej 4AB. Kat AEG
mie¢ bedzie 30°.

Wykresli¢c kat 45° Z punktu 4 na danej pro-
stej AB odcinamy dlugo§¢ 4C. W punkcie C wy-
stawimy prostopadta DC. Na tej prostopadlej odci-
namy odcinek CE réwny AC; przez A i E przepro-
wadzimy prostg. Kat EAC mie¢ bedzie 45°

Wykresli¢ trojkat réwnoboczny o bokach danejA

dtugosci 4B. Z punktéw 4 i B jako $rodkéw pro-
mieniem AB opisujemy tuki k! przecinajace sie w C
taczymy A i Bz C; trojkat ABC w ten sposéb otrzy-
many bedzie rdwnoboczny.

geometryczne.

Przeprowadzi¢ iuk kola o danym promieniu
przez dwa dane punkty 4 i B. Z punktow 4 i B
jako Srodkéw danym promieniem opisujemy tuki kot
przecinajace si¢ w C. Z punktu C jako érodka i tym
samym promieniem opisujemy tuk kota przecho-
dzacy przez dane punkty 4 i B.

Znalez¢ $rodek kota lub tuku kolowego. Obierz-
my 3 punkty na kole Iub iluku 4, B, C, z kaz-
dego z tych punktéw jednym i tym samym promie-
niem opisujemy tuki wzajemnie sie przecinajjce.
Przez punkty przecigcia tych lukéw prowadzimy
proste DE i FG. Punkt H w ktérym przecinaja sie
te proste jest Srodkiem kota lub tuku. 4

Wykre$li¢ styczna do kota w danym punkcie
okregu kota. W tym celu przez dany punkt 4 na kole
poprowadzimy promien BC. W punkcie 4 wykresla-
my prosta EF prostopadfa do BC. Ta prosta jest to
szukana styczna (p. wyzej zadanie 2).

Podzieli¢ tuk kolowy 4B na dwie réwne czesci.
Z koncowych punktéw 4 i B luku promieniem wiek-
szym niz potowa odleglosci od 4 do B odpisujemy-
tuki przecinajace sie w C i D. Prosta €D dzieli
w punkcie E luk AB na dwie réwne czeSei.

Opisa¢ koto dokola danego tréjkata. Podzielmy

boki ABiAC na dwie rowne czesci; z punktéw Ei F

poprowadzimy ' prostopadte do bokéw, ktére przetng
si¢ w G. Z punktu G jako $rodka i promieniem GA
opisujemy koto 4BC.

Wpisa¢ koto w dany tréjkat. Podzielmy dwa

katy np. 41 B na dwa rowne katy, przez dwusiecz-

ne przecinajgce sie¢ w D. Z punktu D.opuéémy pro-
stopadla do jednego z bokéw tréjkata osi promie-
niem DE opisujemy kolo, ktére bedzie szukanem ko-
tem EFG. .

~ Wpisa¢ lub opisa¢ koto dokota kwadratu. Srod-
kiem kota wpisanego lub opisanego dokota kwadratu
jest B punkt w ktérym przecinaja si¢ przekatne
kwadratu. Promieniem kota opisanego jest odcinek 4 %
wpisanego za$ odcinek EF.

Whpisa¢ szeSciobok w dane kelo. Poprowadimy
srednice AB. Z punktéw 4 i B jako $rodkéw pro-
mieniem réwnym promieniowi danego kola opiszemy
tuki kolowe przecinajagce dane kolo w punktach
D, E, F, G. Proste AD, DE etc. utworzg szukany
szeSciobok.

Opisa¢ szesciobok dokofa danego kota. Popro-
wadzmy $rednice AB iz punktu 4 jako $rodka opisuje-

- my {uk promieniem danego kota. Ten tuk przetnie koto

dane w punkcie D. Polaczmy punkt 4 z punktem D
i poprowadzimy promiefi danego kola prostopadty
do AD. Przez punkt E poprowadzimy FG réwnolegle
do AD; to prosta przecina AB w punkcie #. Z punk-
tu C jako Srodka promieniem CF opisujemy koto.
SzeSciobok wpisany w to kolo bedzie szukanym
sze$ciobokiem. s

Wykresli¢ elipse¢ majac dane osie AB i CD. Kre-
§limy kota z punktu O promieniami réwnemi polowom
odcinkéw-AB i CD. Z punktéw E, F, G, etc. znaj-
dujacych sig¢ na kole zewnetrznym prowadzimy pro-
mienie przecinajace kolo wewnetrzne w punktach
e, fyg. Z punktéw E, F, G opuszczamy prostopadle
na AB oraz z punktéw e, f, g prowadzimy réwnolegte
do AB; punkty przecigcia si¢ tych réwnolegtych
1 prostopadtych beda punktami tuku elipsy szukanej.
Laczae poszczegolne punkty ciagly krzywa znajdzie-
my elipse. i

Wykre§li¢ elipse przyblizona, sktadajaca sie z tu-
kéw kolowych. Niech AC jest o§ wieksza, BN
o$§ mniejsza szukanej elipsy. Opisujemy pétkole ADC
z punktu O jako $rodka. Podzielmy odcinek BD na
trzy czeSci rowne i niech odcinek BE na prostej OD
jest réwny jednej z tych czedci. Z punktéw 4 i C
jako o$rodkéw promieniem OE opisujemy tuki KLM
i FGH. Z punktéw G i L jako $rodka tym samym
promieniem opisujem luki FCH i KAM. Przez punkty
F i G prowadzimy prosta FPiz P jako Srodka tuk
FBE. tuk HNM znajdziemy w ten sam sposéb.
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Wykre$li¢ parabole. Podzielmy prosty AB

~ na dowolng ilo§¢ réwnych czeéci oraz podziel-
my prosta BC na ta sama ilo§¢ réwnych czg-
§ci. Przez punkty podzialu na prostej AB po-
prowadzimy réwnolegle do poziomej, za$ przez
punkty podziatki na odcinku BC poprowadzimy
proste do punktu 4. Punkty przecigcia tych
e prostych w powyzszy sposob wykreSlonych

beda punktami paraboli.

Wykres§li¢ hyperbole. Z ogniska F' ode-
tnijmy odcinek FD réwny osi poprzecznej
hyperboli, t. j. odcinkowi AB bedacemu od-
legltoscig pomiedzy gateziami hyperboli. Z punk-
tu F jako S$rodka promieniem dowolnym FE
wigkszym od FB opiszemy tuki kolowe. Na-
stepnie z punktu F,, jako $rodka promieniem
DE opiszemy fuki kot przecinajgce tuki po-
przednio wykreSlone w punktach C i G. Te
punkty beda punktami hyperboli. Postepujac

- podobnie dalej znajdziemy znéw nastepne
punkty hyperboli,

L e e A P
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Wykresli¢ inwolute. Podzielmy dane koto
ABC, stuzace za podstawe na pewna dowolng
ilo§¢ cze$ci—przez punkty podziatu 1,2, 3 etc.
poprowadzimy styczne do danego kola i ode-
tnijmy na nich dlugosci D1, E2, F3 réwne
dtugosciom tukéw kotowych Al, 42, A3 etc.
Punkty znalezione beda punktami inwoluty.

L
| Dc

Wykres$li¢ linje $rubowa. Podzielmy po-
towe okregu walca na ktérym ma by¢ na-
kre§lona $rubowa na réwng ilo$¢ czeSci, po-
lowe kroku $rubowej na te sama ilo§¢ czesci
i z punktéw podziatu kola bedacego podstawg
walca poprowadzimy linje pionowe i przez punk-
ty podzialu kroku $ruby poziome réwnolegle.
Przecigcia powyzszych dwu uktadéw prostych
dadza punkty linji Srubowe;j.
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Prof. AL ROTHERT.

Ze szkolnictwa zawodowego.

W kotach szkolnictwa zawodowego omawiane sg
obecnigasprawy, mogace wywrze¢ decydujacy wptyw na
losy.teg szkolnictwa. ]

Na porzgdku dziennym znajduje si¢ przedewszyst-
kiem sprawa przyznania szkotom zawodowym obrabia-
rek z demobilu wojskowego. Jak wiadomo, rzad posia-
da pewien zapas mnowych precyzyjnych obrabiarek
pochodzenia amerykanskiego ze stokow francuskich.
Czynione sg starania, aby z tego zapasu mogly skorzy-
sta¢ Szkoly Zawodowe, ktére cierpig obecnie z powodu
braku warsztatéw szkolnych; zaopatrzonych w najlep-
szym razie w obrabiarki przestarzate i najczesciej po-
gruchotane. Oczekiwana jest z niepokojem decyzja
w tej sprawie, gdyz, jak wiadomo, w Rzadzie i Sejmie
mato jest jednostek, czy grup, zdajacych sobie spraweg
z potegi, jaka stanowi dla Pafistwa szkolnictwo, wycho-
wujace nowoczesnych wykwalifikowanych mechanikow.
Poparcia powinienby udzieli¢ w tej mierze przemyst,
posiadajacy dzi§ duze wplywy w sferach rzgdowych.
Jakkolwiek stosunek przemystu do szkolnictwa zawodo-
wego ulega od pewnego czasu stalej zmianie na lepsze,
jednak daleko i tu do nalezytego ujgcia tej sprawy
w poréwnaniu z tg pieczolowitoscig, jakq otacza szkol-
nictwo zawodowe chociazby przemyst niemiecki.

Poparcie staraf szkolnictwa zawodowego o obra-
biarki przez organizacje przemystowe byloby bardzo
wskazane. Niemniej wazng jest rzecza, by przemyst
zajgt sig zorganizowaniem nowych zawodowych szkét
w gmachach fabrycznych. Jest to jedyne wyjscie z roz-
paczliwego braku wlasnych budynkéw szkolnych. Dla
szkot fabrycznych rzgd powinien przyznac daleko idace
ulgi w otrzymywaniu obrabiarek rzgdowych.

Jak oplaéac’ prace?

Dotad stosowano réznorodne systemy ptacy, po-
czawszy od zwyktej dniowki do bardziej skomplikowa-
nych nowszych systeméw amerykanskich!). Najbar-
dziej rozpowszechniony system akordowy, czyli ptacy
od sztuki, przy akordach, ocenianych, jak to zwykle ma
miejsce, na oko, przez majstra i stanowigcych rezultat
targéw miedzy majstrem i robotnikiem ?), prowadzi, jak
to dzi§ powszechnie ustalono do $wiadomego ogra-
niczania wytwérczosci przez robotnika, ktéry dba o to,
by pracodawca nigdy si¢ nie dowiedzial, ile on moze
rzeczywiscie wyprodukowaé, przekonatl si¢ bowiem, ze
skoro tylko zechce rzeczywiScie usilnie pracowac, by
wyzyska¢ swéj akord, to na skutek znacznie powigkszo-
nego zarobku, obcinajg mu ptace jednostkowe.

Akord nie powinien by¢ rezultatem targéw,
»ztym* lub ,dobrym*, lecz sprawiedliwym, t. j. rezulta-
tem $cistego obliczenia czasu, potrzebnego na wykona-
nie kazdej roboty. Tego jednak majster normalnie robi¢
nie moze i wymaga to pracy specjalnych biur, wyzna-
czajacych akordy metoda niejako ,naukowa*, na pod-

1) Dla fachowcow interesujacych sie dokladna teorja sy-
steméw placy, patrz broszure Aleks. Rotherta: ,O systemach
placy* w nakladzie Ksiegarni Wendego, r. 1910 lub tegoz autora:
,Jaki system placy stosowac w dzisiejszych warunkach“ — bro-
szura popularna, wydana w 1. 1921 przez Lige Pracy.

2)  Stad np. tak zwane ,zle“ lub ,dobre“ akordy zaleznie
od przypadkowego humoru albo wigkszej lub mniejszej chwilowo
energji majstra, lub oporu robotnika.

|

stawie odpowiednich préb i doswiadczen i opartych na
nich obliczen.

Stabe strony stosowanych najczesciej systemow
ptacy najlepiej o§wietlit znany organizator pracy, amery-
kanin F. W. Taylor, ktéry podkreslil zwlaszcza potrzebg
doktadnego okreslenia czasu dla kazdej roboty i posta-
wil jedynie stuszng zasad¢ wynagradzania robotnikow,
ujeta w forme: ,wysoka ptaca przy niskich
kosztach wyrobu®“.

Dotychczas zwykle fabrykant, na skutek gléwnie
tak czesto stosowanego blednego systemu kalkulacji
kosztéw wiasnych, polegajacego na tem, ze koszty
ogoélne (na administracjg, amortyzacje i oprocentowa-
nie, opat, o$wietlenie, sit¢ i t. p.) doliczano jako okré-
$lony procent do robocizny, obawial si¢ zawsze wigk-
szego zarobku robotnika. Przedsigbiorca zapomina naj-
czgsciej, ze, zwlaszcza przy kosztownych maszynach,
bez poréwnania wazniejsze jest skrécenmie czasu,
t. j. powigkszenie wytwérczos$ci maszyny, anizeli obni-
zenie zarobku robotnika. Chociazby wiec robotnik pra-
cowal nawet za darmo, a malo produkowat, to fabry-
kant na tej robocie moze tracic¢, jezeli koszty ogdlne dla -
tej maszyny sq wigksze od robocizny, jak to zwykle ma
miejsce przy kosztownych maszynach. Zapomina on,
ze daleko wazniejsze jest powigkszenie produkcji ma-
szyny, czyli zmniejszenie czasu potrzebnego na wypro-
dukowanie towaru.

:
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Wogdle wspéiczesny sposéb zapatrywania na calg
sprawe prowadzi do zrozumienia konieczno$ci doktad-
nej znajomosci czasu potrzebnego dla kazdej roboty

" irobotnikowi wyptaca si¢ wzglednie wysoki zarobek,
jezeli w czasie wyznaczonym, lub krétszym, wykona
robote. Od tego czasu bowiem, zuzytego na poszczegol-
ne roboty, zalezy bezposrednio produkcja catego war-
sztatu, przy danem jego urzadzeniu.

W kazdej fabryce i wkazdym warsztacie wigkszos¢
kosztéw, jak pozycje ich wyzej juz wymienione i inte
jeszcze, jest stala; wynoszg one dziennie okreslong su-
me, zupelnie niezaleznie od wielko$ci produkcji; im
wieksza zatem bedzie wytworczo$¢ danej maszyny lub
innej placéwki pracy, tem mniejsze beda w rzeczywistosci
koszty, ogélne, obarczajace jednostke¢ wyrobionego to-
waru. Jedynie prawidlowem jest zatem liczy¢ koszty
og6lne proporcjonalnie do czasu zuzytego, a nie do za-
robku robotnika. -

Stary sposob liczenia kosztéw tych proporcjonalnie
do zarobku robotnika, t. j. zwykle do akordu, prowadzi
do tego, ze najczesciej majster, urzednik, a cz¢sto nawet
i zarzqd fabryki sadza, iz czas poswigcony przez robot-
nika na dang robotg nic przedsigbiorcg nie obchodzi,
skoro ptaca za sztuke jest ustalona, a temsamem i kosz-
ty ogbélne sg na pozér niezalezne od czasu zuzytego.
Sadzgq oni ze tylko sam robotnik jest stratny, jezeli
wolno pracuje i stad pochodzi zasadniczo falszywa po-
lityka w stosunku do zarobkéw robotnikéw!). Pozadane
jest by robotnik zarabiat mozliwie dobrze, aby byt za-
dowolony, by praca jego jednak byta tak zorganizowana,
aby produkcja byla wysoka i przez to koszty ogélne
niskie, w mys$l zasady Taylora: ,wysoka ptaca przy
niskich kosztach wyrobu*.

W takich ‘warunkach jak obecne, u nas w kraju

. zwlaszcza, gdzie od kilku lat juz drozyzna ciagle wzra-
sta, a temsamem i robocizna musi odpowiednio rosngc,
bardzo silnie przeciwko systemowi akordowemu prze-
mawia to, Zze ze zmieniajacq si¢ dniéwka robotnika trze-
ba co chwila zmienia¢ tez i 'wszystkie akordy. Jedynem
wyjsciem prawidiowem byloby w tych warunkach po-
stawienie ogélnej zasady, ze kazdy akord automatycz-
nie ro$nie proporcjonalnie ze wzrostem dniéwki.

Ale coby to znaczylo wiasciwie? Znaczyloby to
poprostu, ze akord juz nie okresla si¢ wlasciwie w mar-
kach i fenigach, lecz w godzinach i minutach! A tem-
samem, obecna zmienno$¢ dniéwki przy wzrastajgcej
drozyZnie czyni niemozliwem wiasciwe stosowanie sy-

stemu akordowego i wprost zmusza do tak pozadanego -

skadingd wprowadzenia elementu czasu, t.j. do oparcia
systemu placy o czas spedzony przy robocie. Temsa-
mem niejako automatycznie jesteSmy zmuszeni, zamiast
systemu akordowego, stosowac system ,premjowy*, bo
zasadq wtasnie wszystkich bardziej znanych systemow
premjowych jest, ze swego rodzaju ,akord“ wyraza sig
nie w jednostkach pienieznych, lecz w godzinach i mi-
- nutach. Jezeli robota wykonana jest predzej niz w cza-
sie dla niej wyznaczonym robotnik za czas zaoszcCzg-
dzony ofrzymuje pewng premjg, jako dodatek do nor-
~ malnej swej dnidwki. .

Jeden z bardziej znanych systeméw tego rodzaju,
’system Halsey'a, za czas zaoszczedzony ptlaci !/; albo
* potowe dniéwki. Taki system, z premja 33!/,% byl sto-
' sowany w warsztatach znanej fabryki Gerlach i Pulst
® w Warszawie przed wojng. Im dokladniej oblicza sig

czas wyznaczony dla kazdej roboty, tem wigksza moze

1) Zupetnie podobnie si¢ rzecz ma, jezeli koszty ogélne
liczy¢ na jednostke wyprodukowanego towaru np. za kg., za
~metr, biezacy i t. p.

!_ )

by¢ premja i tem wigksza bgdzie zachgta, dana robotni-
kowi do przyspieszenia pracy.

W mysl tych wywodéw przy reorganizacji duzych
fabryk Powszechnego Tow. Elektrycznego w Charkowie
w r. 1918 przyjety zostal system ptacy, zasadniczo za-
chowujacy wszystkie dobre cechy systemu akordowego,
co do formy jednak silnie si¢ oden rdéznigcy, tembar-
dziej ze podéwczas, pod wpltywem hasel rewolucyjnych,
robotnicy stysze¢ nie chcieli o akordach, okrzyczanych
z tytutu ,wyzysku biednego robotnika przez krwiozZer-
czego kapitaliste“.

System ten nadzwyczajnie prosty, przewiduje dla
kazdego robotnika dniéwke, mogacg podlega¢ zmianom
w zaleznosci od rosngcej drozyzny. Dla kazdej roboty
okresla si¢ czas potrzebny na jej wykonanie; jezeli ro-
botnik wykona jg predzej, to obok zwyktej swej dniow-
ki za ‘czas obecnosci otrzymuje ponadto peing swq
dniéwke takze za czas zaoszczedzony. Stad wielka pro-
stota i fatwoS¢ obliczenia. Jest to wlasciwie system
Halsey’a 100-procentowy.

Robotnik ma zawsze automatycznie zapewniong
swq dniowke, odpada potrzeba wyptat a conto nieskon-
czonych akordéw. Zachgta do wysitku jest doktadnie ta
sama, co przy systemie akordowym. W praktyce system
ten wychodzi na to, ze dla kazdej roboty robotnik otrzy-
muje niejako akord, tylko w godzinach wyrazony. Np.
przypuscmy, ze czas wyznaczony dla danej roboty wy-
nosi 7 godzin; jezeli robotnik wykona jg w szes¢ godzin,
to otrzymuje za nig swe 6 godzin dnidwki i premje za
godzing zaoszczg¢dzong, razem 7 godzin. Za tq samg
robotg, wykonanag w 4 godziny, otrzymuje on 4 godziny
dniéwki i trzy godziny premji za czas zaoszczedzony,
czyli razem znowu 7 godzin i t. p.

Przy zmianach dniéwki, na skutek rosnacej dro-
zyzny, warto$¢ pienigzna tego akordu, wyrazonego
przez 7 godzin placy, ro$hie automatycznie ze zmiang
dniéwki umdwionej 1 proporcjonalnie do niej.

Najwazniejszq jednak cechg tego systemu, jako
premjowego, jest to, ze czas zuzyty gra nalezng sobie
rog;, ze dla fabryki nie jest obojetne jak diugo trwa
robota. 3

W Charkowie ten system ptacy polaczony byt
z reorganizacja catej produkcji na zasadach taylorow-
skich; a wigc czas dla kazdej roboty wyznaczony byt
nie na oko, przez majstra, wedlug dotychczasowe;j
szybkosci pracy, Swiadomie ograniczanej przez robot-
nika, lecz wedtug doktadnych préb z chronometrem
w reku i obliczefi na tych prébach opartych, przyczem
postawiona byla zasada, by w kazdej chwili robotniko-
wi mozna bylo zademonstrowaé praktycznie, ze czas
naznaczony jest sprawiedliwie. Postawiona byta dalej
zasada zgdania od robotnika, by si¢ stosowatl do czasu
wyznaczonego w ten sposob, ze robotnik, ktéry w ciggu
2 tygodni, zamiast oszczedno$ci na czasie, da strate,
tracit posadeg. Jezeli za§ w ciagu 8 tygodni stale da
oszczednosci conajmniej na 20%, przechodzi do wyz-
szej kategorji ptacy. - Aby wyréwnaé¢ przypadkowe
komplikacje i mozliwe trudno$ci, czas wyznaczony na
wykonanie roboty, okreslony zapomecsg chronometru
powigkszany byt o 20%, a w celu wigczenia odpowied-
niej premji dla robotnika, o dalsze 25%; czyli ogétem
0 50% ponad czas chronometrowany.

Wypada z tego, ze w normalnych warunkach,
zwlaszcza po osiggnigciu juz pewnej wprawy, robotnik
przy stosowanym systemie placy moze tatwo zarobié

- 50% ponad swa place godzinowg czyli dnidwkows,

a przy wiekszej wprawie odpowiednio wiecej.

# #*
¥
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Zupelnie niezaleznie od reorganizacji taylorow-
skiej, system ten nadaje sie dla kazdej fabryki, stosujg-
cej dzi$ place od sztuki. Jezeli fabryka nie chce lub nie
moze doktadnie okresli¢ czasu potrzebnego, to moze go
albo wzig¢ z obserwacji obecnie pracujgcego robotnika,
albo tez poprostu obliczy¢ czas ten na zasadzie obec-

nego akordu, dzielac go przez przecigtny zarobek go-

dzinowy robotnika.

System ten jednak i w takich warunkach ma tg
zasadniczq wyzszo$¢, ze czas otrzymuje nalezne mu
znaczenie, niezaleznie zupelnie od tego, ze zaleca sig on
swg prostota, a co najwazniejsza, ze odpadajq ciggle
zmiany akordéw przy rosngcej drozyZnie.

System nadaje si¢ doskonale do zainteresowania
w wysokiej wytworczosci zaréwno majstra, jak i jego
przetozonych, przez wyznaczenie im premji proporcjo-
nalnej do sumy premji wszystkich podwiadnych im ro-
botnikow.

W tych dziedzinach przemystu, w ktérych pro-
dukcja jest ciggla, jak np. cementownie, kopalnie
wegla i t. p., gdzie niema oddzielnych ,robét“, dla kt6-
rych mozna wyznaczy¢ czas, nalezy, w odréznieniu od
stosowanego obecnie akordu, wyznaczanego poprostu
od ilosci wyprodukowanej, okresli¢ normalng dzienng
produkcje i wyptaca¢, obok dnidéwki, premjg za wytwor-
czo$¢ ponad tg norme, premj¢ w godzinach ptacy wy-
razong, tak by i tu element czasu grat nalezng sobie
role, by istniata ciggta kontrola produkcyjnosci kazdego
robotnika, by wszyscy wiedzieli, ze nie jest obojetne
ile produkcja kazdego wynosi. Przyktad nam to najle-
piej wyjasni: np. produkcja normalna naznaczona zo-
stata na 1200 kg w ciggu 8-io godzinnego dnia; za kaz-
de 5 kg ponad t¢ norm¢ premja wynosi 2 minuty ptacy-
W ten spos6b suma premji i dniowki, jak tatwo na
przykladzie obliczy¢, dla zarobek dzienny, proporcjo-

nalny do wyprodukowanej ilosci, t. j. zarobek taki sam,
" jak przy systemie akordowym. Akordéw i tu nie potrze-
ba zmienia¢ w zalezno$ci od drozyzny; tylko dniéwki
ulegajq zmianom.

Mogtby kto powiedziec, Ze moze jeszcze prosciej

3

bytoby, zamiast mego systemu, o charakterze systemu™"

| >

I
lMadlewanie rozefy do walca.

Rozety lanych walcéw do walcowania zelaza obta-
mujq sig czesto zwlaszcza w forsownej pracy. Do takich
walcow aby ich nie wyrzuca¢, nadlewa sig nowe rozety.
Takg operacje napotyka si¢ w praktyce formierskiej na
og6t dos¢ rzadko, i to przewaznie w walcowniach, lub
w odlewniach, obstugujgcych walcownie.

Sposob nadlewania, dajacy doskonate polgczenie
starego metalu z nowym, jest do$¢ ciekawy i na ogoét
mato znany. Moze on byé réwniez z powodzeniem
zastosowany i do innych tego rodzaju robét, jak np. do
nadlewania zeliwnych talerzy do zaworéw wydmucho-
wych silnikow wysokopreznych syst. Diesela, Bronsa,
Lietzenmeyera i in., zwlaszcza przy silnikach szybko-
‘bieznych.

Walec, przeznaczony do naprawy wazyt okotlo
14 ton. Rysunek przedstawia ogélny wyglad walca
przed reperacjg. Nalezato nadla¢ rozet¢ oznaczong
linjami przerywanemi. Dolna czg$¢ rysunku ilustruje
przebieg tej roboty.

SESUESUN P ok Bl

¥

Z warsztatow i pracowni.

premjowego, zastosowaé poprostu zwykty system akor-
dowy, o akordach jednak wyrazomych nie w markach
i fenigach, lecz w godzinach i minutach. - System taki
posiadatby rzeczywiscie wiele cech dodatnich zwtasz-
cza niezalezno$¢ od drozyzny. W praktyce system taki
jest nawet stosowany i opisany w ameryk. pi$mie ,In-
dustrial Management“ za 1921 r. p. t. ,System pracy
dla nowej ery“, zostat on réwniez zastosowany przez
p. Kowalika, Inspektora pracy we Wioctawku.

Wspolnie ze zwyklym systemem akordowym, sy-
stem taki posiada jednak te¢ stabg strong, ze wyraza
wiasciwie tylko idee ,sprawiedliwej zaptaty za kazdg
robote“, niezaleznie od czasu jej poswigconego, i tem
samem tylko posrednio zacheca robotnika do przy$pie-
szenia pracy, podczas gdy moj system wyraznie, przez
wyplate premji za oszczgdzony czas, podkresla znaczenie
tej oszczgdnosci, dajac ku temu bezposrednig podnietg,
tak iz wszyscy w fabryce maja ciggle na oku, Ze czas
spedzony przy robocie nie jest obojgtny, co ma nadzwy-
czajne znaczenie wychowawcze.

* *
*

Na zakoficzenie uwazam za potrzebne jaknajgo-
recej kazdemu przemystowcowi zaleci¢, by wzigt sig¢ do

doktadnego obliczenia czasu. potrzebnego dla kazdej

roboty. Zaden przemystowiec tej roboty nie pozaluje!
Bedzie to, w polaczeniu z zapewnieniem dobrego za-
robku za odpowiednio produkcyjng pracg, jedyne rze-
czywiscie racjonalne i trwale wyjscie, prowadzgce do
tak potrzebnego obecnie w kraju naszym wzmozenia
wytwérczosci przemystu. Jedynie ta droga uchroni na
dluzszg mete od- nieporozumiefr i ciggtych zatargéw
z robotnikami, bo pozwoli robotnikom wigcej jeszcze
niz obecnie zarabia¢, z odpowiednim zyskiem i dla fa-
bryki, z wielkim za$ przedewszystkiem zyskiem dla kraju
catego. Bedzie toSposéb, jak go nazywa Taylor, oparty
na ,zasadach naukowych“ a nie na samowoli kapitalu
albo robotnikéw, lub na niepewnym zawsze i nietrwa-
tym kompromisie migdzy nimi, spos6b odpowiadajacy
zasadzie ,wysoka placa przy niskich kosztach wyrobu*.
wg. Przeglqdu Gospodarczego.

Ot6z przedewszystkiem walec ustawiamy pionowo
i czeSciowo zakopujemy w glgbokim dole A, ubijajac
ziemig naokoto walca, by unieruchomi¢ go w pionowej
pozycji. Nastepnie zaktadamy po obu stronach walca
w dole 2 zelazne sztaby lub belki @, ktérych korice za-
mocowujemy w bocznych $cianach wykopanego dotu
na ceglach 2z, lub ptaskich kamieniach. Sztaby a dla
odpowiedniej wytrzymalo$ci na wygigcie od ciepta mogg
by¢, zeliwne, lub stalowe lane.

Na sztabach, lezacych poziomo, stawiamy kwa-
dratowa skrzynig formierskg & i zaktadamy w niej ruszt e,
ktéry zasypujemy rownomiernie koksem d. Potem
przeciagamy nad dotem druga par¢ belek e, kladac je
réwniez poziomo na klockach drewnianych lub zelaz-
nych f. Miedzy belkami zawieszamy zapomocg gérnych
listew drugg skrzynie¢ formierska g, by zaformowac
w niej dolng czes¢ rozety. , W tym celu stawia si¢ drew-
niany model czopa h na koniec walca w miejscu obta-

mania, przetyka do niego z boku otwér w $ciance -

skrzyni w celu otrzymania kanalu ¢ do przeptywu
surowca, roztapiajacego koniec walca. Surowiec przele-
wa sie do zlobu 7, a stad do przygotowanych obok in-
nych form odlewniczych, lub do sieci kanatéw, gdzie
zastyga w postaci sztabek czyli t. zw. gesi, do p6zniej-
szego uzytku w piecu.
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