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Gdy pierwszy zeszyt ,Mechanika” opuszczal prase drukarskq do redakcji naszej poczg-
ty naplywaé listy z zapytaniami o termin ukazania sie czasopisma oraz coraz liczniejsze
zgloszenia dawnych wspéipracownikéw i sympatykéw. Wie§¢ o wznowieniu , Mechanika”
dotarta do naidalsiych zakqtkéw Rzeczypospolitej Polskiej i spowodowala naplyw lisiéw
Yak oczekiwanych i tak milych dla redakcji.

Sposréd tych listéw jeden zastuguje na odpowiedz, i to na tym wiasnie, a nie innym
miejscu.

.Jeden z dawnych autoréw i starych przyjaciét czasopisma wyraza zdziwienie, iz sie-
dzibe redakcji i administracji obralismy w Warszawie, a nie w £odzi lub w Katowicach.
gdzie warunki wydawnicze sq bez poréwnania latwiejsze, i gdzie zycie techniczne bije
znacznie silniejszym tetnem.

Postanowienie nasze nie jest dzielem przypadku, lecz wynikiem glebokiego przemy-
Slenia i wplywu czynnikéw, wymykajgcych sie spod chlodnego rozumowania i drobiazgo-
wego obliczania® wszystkich za i przeciw.

Rozpoczynajqc wczesng jesieniq ubieglego roku prace wstepne, zmierzajqce do wzno-
wienia czasopisma ,Mechanik”, zdawalismy sobie sprawe z ogromu trudnosci wydawni-
czych na tym terenie. Spoérdd drukarri warszawskich ani jedna nie wyszia obronng rekq
z pows’tdnia warszawskiego. Potozone w poblizu Warszawy wytwdrnie papieru zoéta]y
niemal caikowicie zniszczone przez dzialania wojenné. Na terenie Warszawy powstawaly
dopiero pierwsze zaklady cynkograficzne, Brak komunikacji miejskiej, brak telefondéw, tak
potrzebnych w pracy redakcyjnej, i szereg innych mniejszych lub wiekszych trudnosci
lezalo na drodze do realizacji naszych zamierzeri, Opéznily one na kilka miesigcy ukaza-
nie si¢ pierwszego zeszytu, lecz nie odwiodly nas od powzietej decyzji wznowienia ,Me-
Chamka” w Warszawie!

I na przekér wszystkim przeczwnosaom dopieliSmy celu! Pierwsze zeszyly ,,Mecha-
nika" zostanq zlozone i odbite na maszynach, ktére przeszly chrzest ogniowy w czasie
bowstania warszawskiego.. Maszyny te, \wydobyte spod rumowisk i gruzéw, rekami pol-
skich mechanikéw zostaty naprawione i doprowadzone do stanu uzywalnosci, bez pomocy
Z zewnqtrz i bez sprowadzania z zagranicy zamiennych czg¢éci skladowych. To posiada
SWojq wymowe i stanowi. dobrq wrézbe dla czasopisma.

Nie cofnelismy sie przed drukiem artykuléw technicznych w pefnym tego sfowa zna-
Czeniu, mimo iz wyposazenie drukarni, ktérej powierzylismy druk ,,Mechamka dalekie
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bylo i, jest od ideatu. Dzieki zyczliwemu stanowisku Dyrektora Drukarni Nr 2 Spéidzielni
Wydawniczej ,,Czytelnik' Leonarda Szairaniskiego, jego zastepcy i kalkulatora technicz-
nego Tadeusza Pawlowskiego, kierownika skladalni Adolfa Zawadzkiego, oraz ofiarnej
pracy skladaczy Czesiawa Bisiaka, Zygmunta Chmielewskiego i Jana Szelgqgowskiego, ma-
szynistéw Stefana Antoniaka, Jana Barszcza, Stefana Dgbrowskiego i Mieczyslawa Pakuly,
a w szczegdlnosci dzieki wytrawnodci, pomystowosci i sumiennosci ukladacza Stanistawa
Kéniga, pierwszy zeszyt ,Mechanika” wyszedl spod prasy w postaci, ktéra niewiele odbie-
ga od dawnej jego szaty. Drobne usterki graficzne, jakich mimo wysitkéw nie dalo sig
unikngé, sq najlepszym dowodem trudnoici technicznych. jakie drukarnia musiata po-
konac.

Wizystkim pracownikom drukarni, ktérzy przyczynili sie do zlozenia i wydrukowania
pierwszego zeszytu skladamy serdeczne podziekowanie w imieniu redakcji i czytelnikéw.
Zywimy nieplonng nadzieje, iz z miesiqca na miesiqgc warunki wydawnicze bedg sig polep-
szaly, tak iz moze jeszcze w biezqcym roku bedziemy wydawaé ,,Mechanika’” w dawnej,
pieknej szacie.

Na szczere podziekowanie zastugujg réwniez pracownicy Wytwdérni Klisz Drukarskich
J. Zawadzkiggo i W. Gralewskiego, kiérzy dolozyli wszelkich staran dla utrzymania sza-
ty graficznej czasopisma na mozliwie wysokim poziomie.

%k

Nietylko prawo przekory zadecydowato o uruchomieniu , Mechanika” w Warszawie.
Motywy, ktére skionity nas do pozostania w dawnej siedzibie byly nastepujgce:

W Warszawie, w dos$é odleglych, bo poprzedza'jqcych wybuch pierwszej wojny §wia-
towej, czasach powstat ,Mechanik”. Wybuch wojny przecigt ni¢ jego istnienia na kilka
lat. Po odzyskaniu niepodlegioéci ,,Mechanik' zostal ponownie powolany do zycia w War-
szawie, i tu przezywal okresy wzlotéw i upadkéw, az wreszcie zamarl na skutek prze-
ksztalcenia jego charakteru i nazwy na ,Przeglgd Mechaniczny”. W 1938 r. zostai wzno:
wiony po raz drugi; niest;ety okres wydawniczy objgl zaledwie 16 miesiecy. W Warsza-
wie, ‘w okresie okupacji niemieckiej redakcja czasopisma ,Mechanik” z gronem najbliz-
szych wspoipracownikow 'przygdt‘owywaia artykuly do pierwszych zeszytéw w odrodzonej
Polsce. W Warszawie polegli najblizsi wspéipracownicy redakcji inzynierowie: Wiadyslaw
Grosser, Marian Popiel, Karol Rosner i Wiadyslaw Rudziniski., W Warszawie przechowaly
sie artykuly, pisane w niezwykle cigezkich warunkach i niejednokrotnie z naraieniem wia-
snego zycia, poniewaz Niemcy tepili bezlitoinie wszelkie prace, wykonywane 2z mysla
o przysziej, wolnej Polsce. ‘

‘Warszawa stanowi symbol naszej nieztomnosci narodowej, symbol bohaterskiego trwa-
nia przy sztandarze! Warszawa byla, jest i pozostanie stolicq Polski, i to nie tylko stolicq
administracyjncf, lecz stoiicq duchowq. Warszawa przéz swq zywotnosé, przez swq swoistq
atmosfere, oddziatywata i oddzialywaé bedzie na zycie intellektualne catego kraju i pobu-
dzaé do czynu inne o$rodki naszej dzialalno§ci kulturalnej. L

Dlatego tez ,,Mechanik”, jako czasopismo przeznaczone dla szerokzch rzesz pracowni-
kéw rzemiosta i przemysiu metalowego, powinien wychodzié¢ w Warszawie, w Warszawie
czerpa¢ soki ozywcze dla swej dzialdlnosci i ze stolicy docieraé¢ do wszystkich placéwek
rzemieslniczych i przemysiowych, oraz do szkél zawodowych grupy metalowej, rozrzuco-
nych na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej!

' REDAKCJA
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NORMALIZACIJA, JEJ-ISTOTA, ZADANIA | CELE

1. Istota ~normalizacji

Normalizacja polega na celowym wyborze,
uporzadkowaniu i ujednostajnieniu symboli,
poje¢, typow, wielko$ci, wymiaréw, Kksztal-
tow, wlasnosci mechanicznych i chemicz-
nych, metod badawczych, metod i dokladno-
éci wykonania, warunkéw dostawy i odbioru
wytworéw (surowcéw i przetworéow), celem
zaoszczedzenia wysitku umystowego i fizycz-
nego, czasu, przestrzeni, materialu oraz kapi-
tatu.

Gtéwnym celem normalizacji jest zatym
oszczednos$¢ rozporzadzalnych sit duchowych
i srodké6w materialnych, osiggalna przez gte-
boko przemy$lany wybdr, porzadkowanie
1 upraszczanie tych wszystkich elementéw,
ktére skladaja sie na tworczos$é¢ ltudzka.,

2. Rozwéj normalizacji

Normalizacja jest nieodlgczna wszelkiej

dziatalnosci ludzkiej, majacej na celu zaspo--

kojenie zaréwno potrzeb duchowych, jak i
materialnych. Normalizacja stanowi jeden
z podstawowych elementéw cywilizacji. Mo-
wa ludzka, pismo, rachuba czasu -— nie sa
bowiem niczym innym, jak pewnymi norma-
mi, pez ktérych nie moznaby bylo wyobrazi¢
sobie cywilizowanego zycia, nawet w jego po-
czatkach.

Dazenie do normalizacji jest wrodzone
czlowiekowi i wyptywa zar6wno z istoty i
charakteru procesow myslowych, jak i z gle-
bokiego, pod$wiadomego nieraz, pragnienia
tadu i porzadku. Nic wiec dziwnego, iz préby
ujednostajnienia w dziedzinie nauk i techniki
b¥ty podejmowane od najdawniejszych cza-
sOw, a iloé¢ norm (umow, prawidel, regul),
p_otrzebnych do wzajemnego porozumienia
si¢ pomigdzy poszczegolnymi ludZmi, rodzi-
nami i narodami, stale wzrastata. Poza pis-
mem, znakami matematycznymi i muzyczny-
mi, powstaly miary i znaki pieniezne, umo-
zliwiajgce ocene ilosci i wartosci wymiennej
doébr materialnych. ‘

Rozwdj nauk $cistych i przyrodniczych,
oraz postepujacy za tym rozwdj techniki spo-
wodowaly powstanie coraz to wiekszej ilosci
norm na okreslanie wielkosci i wlasnodci ma-
teriatéw i przedmiotéw, stosowanych w dzia-
talnosci twérczej czlowieka. W wielu dzie-
Eizinach zycia normalizacija poczvnila tak du-
ze postepy, iz szeroki ogét nie dostrzega na-
wet jej przejawdw i nie docenia dobrodziejstw
z niej ptynacych. Wspomnimy tvlko o norma-
l'1za'cji wymiar6w armatury elektrycznej (np.
zaté6wek i oprawek elektrveznych, wtyczek,
gniazd, ifp.), armatury wodociggowej i gazo-

wej, nozykéw do golenia, uktadu klawiatury
w maszynach do pisania, rozpietosci toréw

‘kolejowych (dzieki czemu unikamy klopotli-

wego przesiadania sie i przeladowywania to-
warow), wymiaréw papieru i wyrobéw pa-
pierniczych,' wymiaréw rozstawu segregato-
row, dziurkaczy, itd. itd. :

Pojecie normalizacji, w dzisiejszym tego
stowa znaczeniu, skrystalizowato sie dopiero
w ostatnich czasach dzieki olbrzymiemu
rozwojowi przemyshi. wogdle, a przemystu
metalowego w szczegdlnosci. Dazenie do osia-
gniecia wytworéw i ich elementéw o tych sa-
mych ksztaltach, wymiarach i okreslonej z
g6ry dokladnosci wykonania, celem uzyska-
nia zadanej dobroci wytworéw, ulatwienia
montazu i naprawy mechanizméw i maszyn
przez wymienno$¢ ich czesci, wysuneto spra-
we normalizacji na czolo zagadnien technicz-
nych, przede wszystkim w wytwoérniach o pro-
dukcji seryjnej i masowej.

W miare rozwoju nauk i techniki norma-
lizacja samorodna (samorzutna) ustgpita miej-
sca normalizacji planowej (kierowanej), roz-
wigzujacej zagadnienia ujednostajnienia w
réznych dziedzinach zvcia i dzialalno$ci ludz-
kiej, nietylko w sposéb racjonalny i systema-
tyczny, lecz i planowy.

3. Warunki zdrowego rozwoju prac norma-
lizacyjnych

W miare jak wzmaga sie natgzenie wytwor-
czodci i rézniczkuja sie metody w niej stoso-
wane, zakres normalizacji stale wzrasta,
obejmujgc coraz to nowe dziedziny, coraz to
nowe zagadnienia.

Rozwdj normalizacji powinien nastepowac
zgodnie z postepem nauk i techniki. Normali-
zacja powinna bowiem obejmowaé jedynie
zagadnienia dojrzale w swym rozwoju do
ujednostajnienia, a zatym wkracza¢ w dzie-
dziny, w ktérych postep techniczny osiagnat
wysoki, niemal doskonaly poziom.

W zwiekszaniu zasiegu normalizacji nale-
zy unikac¢ przesady i doktrynerstwa. Norma-
lizacja bowiem posunieta zbyt daleko staje
sie czynnikiem hamujacym i zamiast wzma-
ga¢ inwencije, peta swobode mys$li i prowa-
dzi do skostnienia dzialalno$ci twoérczej czto-
wieka. ’

4. Znaczenie normalizacji

Normalizacja, uwalniajac umyst ludzki od
stalego pokonywania stereotypowych trudno-
$ci,-wyzwala sity twdrcze w kierunku rozwia-
zywania zagadnien istotnych i wymagajacych
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indywidualnego ujecia trudnosci, jakie twor-
ca napotyka. Przez gromadzenie i przejrzyste
porzagdkowanie wynikéw badan i prac, nor-
malizacja podnosi sprawnos¢ tworczej dzia-
lalnosci.

W szczegolnosci:

Normalizacja pojeé nietylko ulatwia roz-
wdj nauk i piSmiennictwa. lecz réwniez
zmniejsza ~marnotrawstwo czasu na jalowe
dysputy i zbedne polemiki.

Normalizacja typéw, wymiaréw i ksztqi-
téw, oraz metod i dokiadnosci wykonania:

a) utatwia nabywcy racjonalny wybdr to-

waru, a uzytkownikowi zapewnia dobro¢
wykonania, trwatos¢ zalet nabytego przed-
miotu i mozliwo$¢ wymiany czesci zuiytych
lub uszkodzonych;
- b) w wytwérczosci obniza koszty wlasne
wykonania wskutek oszczedno$ci surowcow,
uproszczenia metod produkcji i zmniejszenia
iloéci potrzebnych narzedzi, przyrzadow
i sprawdzian()w, a zarazem ulatwia zachowa-
nie ciggtosci produkcji.

Normalizacja metod badawczych i warun-
kéw technicznych odbioru nietylko zmniej-
sza ilo$¢ czasu, potrzebnego do przeprowa-
dzenia tych badan, lecz wylacza niemal cat-
kowicie mozliwo$é nieporozumien, reklama-
cyj itp., stanowiacych typowy przyklad trwo-
nienia rozporzadzalnych $rodkéw i sik

Normalizacja surowcéw, materialéw po-
mocniczych, narzedzi i sprawdzianéw pro-
wadzi do Zzmniejszenia zapasoéw, a tym sa-
mym do zredukowania do minimum martwe-
go kapitatu, uwiezionego w przedsigbior-
stwach i skladach, oraz 'przys$piesza ~obrét
handlowy przez skrocenie termindw dostaw.

Normalizacja wymiarow zmniejsza ponadto
objeto$¢ magazynow, stuzgcych do przecho-
wywania materialow, czeéci skladowych, na-
rzedzi, towarow itd., a tym samym zmniejsza
wielko$¢ wkladow 1nwestycyjnych potrzeb-
nych do budowy magazynow.

Poza bezposrednnm dobrodziejstwami nor-
malizacja przynosi szereg korzysci poéred-
nich. ,

Normalizacja, opierajac sie na umownie
przyjetych prawidlach i regulach, pesiada
donioste znaczenie wychowaw-
c z e; uczy bowiem poszanowania o0goél-
nie obowiazujacych przepiséw i przeciw-
dziata tym samym szkodliwym dla calosci
sprawy przerostom indywidualizmu. Przez
uwypuklanie korzys$ci, pltyngcych z ujedno-
stajnienia, wupraszczania i porzadkewania,
normalizacja zaprawia do poszanowan:a cza-
su i pracy ludzkiej.

W zakresie wspélpracy miedzynarodowej
normalizacja stanowi podniete do szlachet-
nej rywalizacji .narodéw w zakresie nauki
i techniki, zwraca uwage na wspolansé za-
gadnien kulturalnych i wzmaga poszanowa-
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nie obcego dorobku naukowego 1 technicz-
nego. Normalizacja ulatwia narodom stab-
szym 1 opoznionym w rozwoju osiggniecie
wyzszej kultury technicznej, a zarazem wy-
rownuje roznice w warunkach wytwarzania
doébr i utatwia miedzynarodowa wymiane to-
warow.

5. OkreSlenie i poedzial norm:

jakikolwiek przepis,
bedacy wynikiem

Normgqg nazywamy
zwyczajowy lub pisany,
normalizacji.

-W zaleznosci od ujecia tematu normy dzie-
limy na:

1) ogdlne, 2) szczegblowe.

Normy ogdlne obejmujag swym zakrésem
ogol poje¢ o pewnych wspdlnych cechach,
stanowigcych o przynalezno$ci tych pojeé
do pewnego zbioru, klasy lub kategorii.

Stopienn ogdlnosci normy ‘zalezy od liczby
poje¢ podrzednych, podporzadkowanych po-
jeciu normalizowanemu.

Normy szczegotowe dotycza poje¢ o tak
matym stopniu uogdlnienia, iz dalszy ich po-
dzial na pojecia podrzedne bylby niemozli-
wy lub niecelowy).

Normami podstawowymi nazywamy' takie
normy (og6lne lub szczegdlowe), ktére moga
stuzyé od opracowania innych norm; normy
te tworza podwaliny normalizacji W nauce
i technice.

Norme,
normy, przyietej
normq pochodna.

Np. norma konsirukcyjna, okreslajaca
ksztalt i zasadnicze (gtéwne) wymiary przed-
miotu jest normg podstawowq dla normy wy-
konawczej (warsztatowej), ~ zawierajacej te
wszystkie wymiary i wyjasnienia, ktére sa
potrzebne do wykonania danego przedmiotu.

Nalezy podkresli¢ réznice, zachodzaca po-
miedzy —normg wykonawczq (warsztatowq)
a rysunkiem wykonawczym (warszlatowym).
Norma odnosi ‘sie do pewnego zbioru poigé,
przedmiotéw itp. przynaleznych do pewnej
klasy (t. j. wvyr6zniajacvch sie $cisle okre
$lonymi wspdélnymi cechami); natomiast ry-
sunek odnosi sie do pewnego konkretnego
przedmiotu i jego geometrycznych i mate-
rialnvch odwzorowan (kobpij).

Pod wzgledem dojrzato$ci opracowania nor-
my dzielimy na trzy zasadnicze grupy:

opracowanga na podstawie innej
za podstawe, nazywamy

1) Np. norma PN /o-111 ,,Znaki m\atema'ryrzne“. nor-
ma PN/o0-113 ,,Oznaczanie najwazniejszych wielko-
$ci fizycznych®, norma PN/o-110 ,Jednostki m'ar®,
norma PN/B-701 ,Rurociggi — s‘opniowanie ci$nieq,
norma PN/H-205 ,,Stal -—— znakowanie“, itp. — o*o
przyklady norm o<6lnych; natomiast normv tego ro-
dzaju, co: PN/B-3010 . Odpow’etrznik na ci$nien’e nn-
mina'ne 10 at“, PN/H-224 ,Stal na nity", PN/H-226
wotozki metryczne stanowig przyklady norm szcze-

: gélowyt_:h.
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1) projekty norm, oglaszane W Czasopis-
mach celem zglaszania uwag i sprzeciwow;

2) normy tymczasowe, wprowadzone w Zy-
cie tytutem pioby;

3) normy ostateczne (definitywne), uznane
za poprawne i wyczerpujgce opracowanie
danego zagadnienia normalizacyjnego.

Pod wzgledem mocy obowiagzu-
jacej normy mozna podzielic na dwie
zasadnicze grupy:

.~ 1) normy obowlqzujqce,

2) normy fakultatywne (zalecone).

Do - pierwszej grupy zaliczamy
te wszystkie normy, zaréwno ogolne, jak
i’ szczegdlowe, ktérym musi podporzadkowacl
sie cale spoleczenistwo w sposéb bezposred-
ni, lub posredni, t. zn. przez zainteresowane
danymi normami sfery.

Do drugiej grupy nalezag nor-
my, ktorych stosowanie jest godne zalece-
ma, lecz nie obowigzkowe.

Np. oznaczenia podstawowych wielkosci
fizycznych powinny by¢ podane w normach
obowigzkowych, pozosiale oznaczenia mo-
gtyby by¢ uporzadkowane i jedynie zalecone
do stosowania. ‘

Analogicznie normy konstrukcyjne, okre-
§lajgce zasadnicze wymiary przedmiotéw sg
normami obowigzujgcymi, natomiast normy
wykonawcze czyli warsztatowe, wynikajgce
z zalozenia pewnych $cisle okreslonych wa-
runkéw produkcyjnych (typéw maszyn, na-
rzedzi, przyrzqdoéw, pomocy warsztatowych
i przyrzadéw mierniczych) bylyby normami
zaleconymi do stosowania, :

Dotychczas normy warsztatowe byly opraéowy-
wane przez Biura Techniczne . (Biura Opracowan
Warsztatowych) wiekszych wytwérn na podstawie
norm obowigzujgcych o ramowym niejako charakte-
rze. Mozolne te prace. (szczegblnie w gruple narze-
dzi skrawajgcych) byly wykonywane wielokrotnie
przez rézne wytwornie, a wyniki tych prac ze wzgle-
du na ten sam w przyblizeniu poziom techniczny
fabryk réznity sie od siebie mieznacznie. Scalenie
wzgl. skoordynowanie tych wysitkéw daloby duze
oszczednoéci czasu i pracy.

6. Organizacja prac normalizacyinych,

Z istoty normalizacji wyplywaja dwie kar-
dynalne zasady, stanowigce o jej zdrowym
rozwoju:

1) zasada ze$rodkowania (koncentracji)

2) zasada powszechnosci.

Z zasady zesrodkowania wynika, iz dzialal-
nos¢ normalizacyjna spoleczenstwa powinna
by¢ skupiona w jednej instytucji, ktora po-
winna jednoczy¢ wysitki catego narodu
w tym zakresie. Malo tego! niektére podsta-
wowe zagadnienia normalizacyjne powinny
byé rozpatrywane i rozwigzywane na terenie

miedzynarodowej instytucji, jednoczacej i ze-
srodkowujgcej prace normalizacyjne wszyst-
kich kuituralnych narodéw swiata.

Z zasady powszechnoici wynikaja dwa po-
stulaty:

1) do prac normalizacyjnych powinny by¢
powolane wszystkie elementy i Kkomorki
tworcze narodu, a wiec zaklady naukowe
i badawcze, zwigzki i zrzeszenia zawodowe,
instytucje gospodarcze, wytwornie, urzedy,
itd., itd.; '

2) normy, wydane przez Komitet Normali-
zacyjny, ‘powinny mie¢ moc obowigzujaca
w danym kraju, podobnie jak postanowienia
Miedzynarodowego Komitetu Normalizacyj-
nego (ISA — ,International Federation of the
National Standardizing Associations”) po-
winny obowigzywaé¢ we wszystkich pan-
stwach, nalezacych do Miedzynarodowej
Konwencji Normalizacyjnej.

Z powyzszych rozwazan wyplywaja nasteg-
pujace wnioski:

W danym panstwie moze i powinna by¢
jedna ‘jedyna instytucja, wykonujgca prace
normalizacyjne, a zarazem kierujaca wysitka-
mi innych instytucyj na tym polu i scalajaca
wyniki tych prac. lnstytucjg ta w Poisce po-
winien by¢ POLSKI KOMITET NORMALIZA-
CYJNY (PKN).

Komitet ten powinien:

1) bada¢ potrzeby normalizacji we wszyst-

kich gatgziach zycia,

2) zbierac materiaty do normalizacji,

3) opracowywac pitany normalizacji,

4) prowadzi¢ prace normalizacyjne,

5) kierowa¢ pracami normauzacyjnymi,
wykonywanymi przez inne instytucje,

6) ogtasza¢ drukiem normy,

7) doa¢ o ondpowiedni poziom, gruntowno$¢
opracowania i aktualno$¢ norm, a za-
razem zapobiega¢ jakimkolwiek nie-
zgodnosciom pomigdzy normami,

8) prowadzi¢ propagande idei normalizacji
wsrod najszerszych warstw spoleczen-
stwa,

9) wspolpracowaé¢ z' instytucjami normali-
zacyjnymi innych krajéw oraz z Mie-
dzynarodowym, Komitetem  Normaliza-
cyijnym (ISA),

10) reprezentowa¢ PKN na
narodowym. '

Tworzenie szeregu réwnorzednych instytu-
cyj .normalizacyjnych, dzialajgcych niezalez-
nie od siebie, lub co gorsza rywalizujacych
pomigdzy sobg, godzi w samg ideg normali-

terenie miedzy-

‘zacji. Nie znaczy to, by jedynie PKN miat

przywilej wykonywania prac ndrmalizacyj-
nych. Byloby to sprzeczne z zasadg powszech-
nosci, w imie ktorej wszystkie komorki
tworcze narodu powinny by¢é wciagniete
w stuzbe idei normalizacji. Dziatalnoé¢ innych
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instytucyj w zakresie normalizacji powinna
byé¢ jednakze podporzadkowana PKN, ktory
powinien mie¢ wylaczne prawo oglaszania
norm drukiem. :

Dzialalno$¢ normalizacyjna osob i instytu-
cyj nie podlegajacych bezposrednio PKN,
moze mie¢ dwojaki cel:

1) przygotowanie projektéw norm, ktore
maja by¢ ztozone do rozpatrzenia przez PKN.

2) opracowywanie norm o0 ograniczonym
zasiegu stosowalnosci,
czych, opartych na normach ogoélnie obowig-
zujacych i stanowigcych ich rozwinigcie
z uwzglednieniem potrzeb i mozliwosci
wytworczych danego zaktadu.

" Oczywiscie normy o ograniczonym zasiegu
mogg z biegiem czasu sta¢ sie normami pan-
stwowymi i przyczyni¢ sie tym samymi do
rozszerzenia dobrodziejstw normalizacji na
obszar catego .panstwa.

7. Moc obowiazujaca norm.

Niezwykle doniostym zagadnieniem jest
sprawa mocy obowiqzujqcej norm, wydawa-
nych przez PKN. Normalizacja dotyczy bo-
wiem nietylko pewnych o0séb, czy tez grup
spotecznych, lecz gospodarki catego Naroduy,
zarowno- w dziedzinie duchowej, jak i mate-
.rialnej.

W spoteczenstwach dojrzatych, o wysoko
rozwinietym zrozumieniu interesu narodowe-
go i koniecznodci wysuniecia na pierwszy
plan dobra ogélu ponad korzysci poszczegdl-
nych oséb, czy tez grup, dla zrozumienia do-
niosto$ci zagadnien normalizacji wystarczy
uswiadamianie spoleczenstwa o zaloZeniach;
celach i korzgsciach normalizacii.

W spoleczenstwach mniej wyrobionych i
mniej karnych, bardziej celowa bylaby forma
obowigzkowego wprowadzenia w zycie norm,
w spos6b podobny, jak Administracja Miar
wydaje i wprowadza w zycie przepisy lega-
lizacyjne.

Mozliwe sq rowniez rozwigzania posrednie,
polegajace na wuprzywilejowaniu wytworn,
wspotdzialajacych z PKN, przez wprowadze-
nie ulg podatkowych lub przyznanie pierw-
szenstwa przy skladaniu przetargéw w urze-
dach i przedsiebiorstwach panstwowych i ko-
munalnych. Sposéb ten posiada jednakze wa-
dy wszelkich rozwigzan polowicznych®).

*) W okresie przedwojennym normy przemystowe,
wydawane przez PKN, nie mialy mocy obowigzujg-
cej. Natomiast szereg instytucyj panstwowych i sa-
morzgdowych« stosowalo sie do polskich norm i wy-
magalo od dostawcéw ich przestrzegania.

Natomiast Polskie Normy Wojskowe, wydawane
przez Komisje Normalizacyjng Departamentu U:zbro-
jenia MSWojsk, obowigzywaly we wszystkich urze-
dach, instytucjach i wytwoérniach wojskowych.
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np. norm wykonaw-

Obowiqgzkowe wprowadzenie normalizacji
jest tym trudniejsze, im bardziej zlozone i
rozwinigte jest zycie gospodarcze Kkraju, im
silniej zakorzenione s pewne tradycje, przy-
zwyczajenia i uprzedzenia. Natomiast w pan-
stwach o strukturze gospodarczej mieszanej

.z przewagg rolnictwa, jako gléwnego odbior-

cy wyrobow przemystowych, wprowadzenie
w zycie norm, posiadajacych charakter prze-
pisow normalizacyjnych, nie. powinno natra-
fic na powazniejsze trudnosci, a szybkos¢
wprowadzenia normalizacji w catej rozcigglo-
§ci w duzej mierze bedzie zalezala od dobrej
woli i zrozumienia przez spoleczenstwo ko-
rzy$ci, ptynacych z normalizacji; kazdy wy-
datek, zwigzany z normalizacjg oplaci sie bo-
wiem z nawigzka.

W niektérych dziedzinach wprowadzenie
normalizacji pocigga za soba powazne wydat-

‘ki, wywolane koniecznoscig stopniowego usu-

wania przedmiotéw nieznormalizowanych i
zastepowania ich przedmiotami, odpowiadaja-
cymi normom. W niektdrych za$ dziedzinach,
jak np. w wydawnictwach naukowyc¢h i tech-
nicznych normalizacja symboli i znakéw mo-
ze byé wprowadzona natychmiast w calej
rozciagtosci, bez jakichkolwiek trudnosci i
kosztow.

8. Kto powinien wspélpracowaé w dziele
normalizacji?

Zachodzi pytanie, kto powinien kierowac
pracami normalizacyjnymi 1 komu nalezy po-
wilerza¢ opracowanie norm, :

Jest rzeczg niewatpliwg, iz Kkierownictwo
pracami normalizacyjnymi powinno by¢ udzia-
lem osob, ktére zadaniu temu moga pPoOSwig-
ci¢ catkowicie swag wiedze, doSwiadczenie,
zdolnosci i czas. W pracach normalizacyjnych
poza momentem twoérczym wystigpuje jako
czynnik niestychanie doniosly daleko posu-
nigta gruntownos¢, skrupulatnos¢ i doktad-
no$¢ w opracowywaniu norm, aby nie do-
pusci¢ do najmniejszych niescistosci, lub co
gorsza rozbieznos$ci pomiedzy poszczegolny-
mi normami. Oczywiscie trudno wymagania
te spelni¢ temu, kto zagadnieniami normali-
zacji zajmuje si¢ jedynie dorywczo. ”

Natomiast projekty norm powinni opraco-
wywa¢é ludzie nauki i techniki, stanowigcy
tworczy element w dziedzinach, wymagaja-
cych normalizacji. Podobnie jak fizyk lub
przyrodnik z obserwacji zjawisk fizycznych
i z zycia przyrody wyciaga wnioski o ladzie
i porzadku $wiata, tak inzynier lub technik
ze swego warsztatu pracy czerpie wskazania
i zdobywa $wiadomo$¢ zasad i metod, zmie-
rzajgcych ku usprawnieniu i uproszczeniu je-
go dzialalnos$ci. Najbardziej dzielni i wytraw-
ni ludzie, oderwani od warsztatéw pracy i
przeniesieni do cieplarnianej atmosfery insty-
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Czynnosci zawodowe dziela sie na:

a) czynnosci giéwne, i

b) czynnosci pomocnicze.

Czynnosci giéwne sa wykonywane przy
wszelkich robotach, wchodzacych w zakres
danego rzemiosta, natomiast czynnosci po-
mocnicze — od czasu do czasu. Np., w zawo-
dzie Slusarza: pilowanie stanowi czynnos¢
gléwng, a trasowanie, lutowanie i t. p.
czynno$ci pomocnicze.

Gléwnym celem nauczania w warsztacie
szkolnym lub fabryce jest wyrobienie uzdol-
nienn ruchowych, polegajgcych na zrecznosci
rgk, a zarazem stanowigcych czynnosci gltéw-
ne w danej gatezi rzemiosta.

Uzdolnienia ruchowe zalezg od:

1) wprawy palcow,

2) ruch6éw przegubu- reki,

3) ruchéw ramienia.

Wszystkie te ruchy musza by¢ wyéwiczo-
ne i musza, jak to sie moéwi, wejs¢ w krew.
Obok uzdolnienn ruchowych nalezy réwnole-
gle ksztalci¢ wyobraznie przestrzenna. zdol-
no$¢ obserwacji i umiejetnos§é¢ czytania ry-
sunkéw; ponadto =za$
zawodu i wyrabia¢ szlachetna ambicje zawo-
dowa. .

Mtodziez wstepuje do szkoly zawodowej
w wieku 15 lat, a wiec w wieku dojrzewania,
w ktérym przejawia wiekszo$¢ przyrodzo-
nych uzdolnien i wykazuje na ogét duie za-
interesowanie obranym zawodem. Nalezy
wiec jej podawaé¢ wszelkie wiadomosci
w sposob stopniowy i zgodny ze wskazania-
mi metodologii, opartej na analizie czynno-
$ci zawodowych.

Metoda ta w- duzym stopniu przyczynia
sie do skrocenia czasu nauczania rzemiosla,
zmniejsza nieuniknione straty czasu i mate-
riatu uzytego do nauki, uczy wlasciwego
obchodzenia sie z narzedziami i maszynami,
zwieksza wydajnos¢ pracy i daje zadowole-
nie uczniowi.

W tej dziedzinie psychotechnicy szwajcar-
scy doszli do doskonalych wynikéw i stwier-
dzili, ze czas ksztalcenia moZna znacznie
skrocic. )

Umiejetnosci, objete zakresem danego rze-

miosta, polegaja na przyswojeniu sobie bie-
- glego wykonywania czynnos$ci wedlug pew-
nego planu t. j. karty obrobki, wzgl. instruk-
cji, ktére w zorganizowanych fabrykach
opracowuje biuro warsztatowe. Natomiast
w warsztatach rzemieélniczych oraz w mniej-
szych zakladach przemystowych, plan wy-
konania krystalizuje sie mniej lub wiecej
wyraznie w umysle danego rzemie§lnika
w toku wytwarzania przedmiotu.

Pragngc przygotowaé ucznia do rzemiosta,
nalezy nauczy¢ go: 1) wykonywania czyn-
nosci zawodowych, -2) analizowania tych
czynnoSci, 3) planowania robét wchodzacych
w zakres danego rzemiosta.

krzewi¢ umitowanie .

W tym celu poslugujemy sie nastepujacy-
mi metodami:

1. Metoda ksztaicenia pojedyriczych czyn-
nosci, zwana metodq przenoszenia. Przy me-
todzie tej podczas wykonywania pewnej
czynnosci wyrabiajg sie samoczynnie inne
zdolnosci, ktére konieczne beda przy wyko-
nywaniu nowych czynnoéci.

2, Metoda korelacji czyli wspdizaleznosci.
polegajgca na tym, ze nauka rzemiost lagczy
sie. w sposob organiczny z nauka przedmio-
tow teoretycznych, jak rachunki zawodowe,
technologia materiatow i t. p.

Metoda ta ma za zadanie budzenie
i ksztalcenie jednocze$nie paru cech umystu,
w szczegdlnodci czynnika woli i rozsadku,
oraz uzdolnien do kojarzenia nieznanego za-
biegu z czynnoiciami i metodami uprzednio
poznanymi.

W rezultacie przy nauczaniu rzemiosta
nalezy:

a) zwraca¢ uwage na zajmowanie wlasci-
wej pozycji roboczej podczas danej
pracy,

b) zaznajomi¢ wuczniéw 2z zasadniczymi
sposobami chwytania i mocowania ma-
terialéw i narzedzi,

¢) przerabia¢ elementarne ruchy, sklada-
jace sie na dang czynno$¢, az do ich
dokladnego opanowania,

d) zaznajomi¢ ucznidw z konstrukcja sto-
sowanych narzedzi, oraz z technologicz-
nymi wlasnosciami obrabianego mate-
riatu,

€) zaznajomi¢ uczniéw z uchwytami do
przedmiotow i narzedzi,

f) w miare opanowywania coraz fo no-

- wych czynnosci nalezy na éwiczeniach
skupiajgcych opanowane czynnosci, wy-
konywaé¢ pare robdt bardziej zlozo-
nych, do wykonania ktérych uczen po-
winien opracowaé¢ plan (karte obrobki),
a nastepnie przeprowadzi¢ obrébke we-
dlug tego planuy,

g) rownolegle z nauka w warsztacie na-
lezy podawaé najpotrzebniejsze wiado-
mos$ci z rachunkéw zawodowych. ry-
sunkéw - zawodowych i technilogii ma-
teriatow.

W myél powyzszych zasad opracowano
instrukcje nauczania podstawowych rzemiosi
jak kowalstwo, $lusarstwo, stolarstwo mode-
lowe i traserstwo.
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SPRAWDZANIE WYNIKOW OBROBK!I CIEPLNE)J

Sprawdzanie przedmiotévs po obrébce ter-
micznej, nalezy do zagadnien trudnych i wy-
magajacych stosowania K specjalnych metod
i przyrzadéw. a pnza tvm <umiennosci i du-
zego doswiadczenia sprawdzajgcego.

Sprawdzanie cze$ci stalowych, ktére pod-
legaly obrébce cieplnej, a wiec najczesciej
hartowaniu wzglednie nawegglaniu (cementa-
cji) mozemy podzieli¢ na: :

1. Og'edziny zewnetrzne,

2. Sprawdzanie grubosci warstwy naweglo-

nej, :

3. Sprawdzanie twardosci,

4. Sprawdzanie odksztalcen.

1. GGLEDZINY ZEWNETRZNE

Ogledziny powierzchniowe, posiadajy duze
znaczenie w kontroli przedmiotéw, ktére pod-
dane byly hartowaniu wzglednie naweglaniu
(cementacji). Pozwalaja one, przy zastosowa-
niu odpowiednich metod, wykrywaé¢ peknie-
cia i rysy, ,miegkkie plamy" oraz ,odpuszcze-
nia szlifierskie".

a) Sprawdzenie peknieé i rys

Peknigcia wzgl. rysy o znacznych wymia-
rach zauwazy¢ mozemy bez klopotu. Aby
wykryé natomiast drobniejsze rysy wzgl
 pekniecia, ktére czesto trudno bezp»oérednio
zauwazy¢, stosuje sie zabieg, polegajacy na
tym, ze przedmioty, po wyjsciu z osrodka
hartujacego, zanurzamy do nafty, a nas‘epnie
oczyszczamy silnym strumieniem piasku. W
miejscu pekniecia, nafta wydostaje si¢ z za-
glebienia, tworzac smuge na matowej po-
wierzchni przedmiotu.

Przedmioty nalezy przegladaé bevposrednio
po opiaskowaniu, gdyz po pewnym czasie
nafta rozptywa sie po calej powierzchni, co
uniemozliwia obserwacje.

W wypadku bardzo drobnych peknieé
wzgl. w wypadkach kiedy piaskowania stoso-
_wa¢ nie mozemy, (np. gdy powierzchnie mu-
- sza by¢ wzglednie gladkie) pekniecia daja sie
wykry¢ metoda elektromagnetycznay, przy
pomocy przyrzqdu Ferroflux (rys. 1) lub jemu
podobnych. :

Dziatanie przyrzadu Ferroflux polega na
tym, ze przez przedmiot badany, nmieszczony
miedzy koncowkami przyrzadu, przepuszcza-
my albo prad staly (dla rys podtuznych}, albo
strumien magnetyczny (dla rys poprzecznych).

W obydwu wypadkach krawedzie peknieé
staig sie biegunami magnesu, ktdére przycia-
gaja pyl zelazny zawieszony w nafcie, kt6-g
polewamy przedmiot w czasie badania. ‘W
miejscach peknie¢ niewidocznych nawet pod
lupa (na skutek zatarcia lub- zagniecenia)
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powstaja skupienia pyltku w postaci smug,
tym wyrazniejszych i grubszych im wigksze
sa pekniecia.

Po badaniu na przyrzadzie Ferroflux przed-
mioty powinny by¢ odmagnesowane, ponie-
waz w czasie pOzniejszej obrobki przyciggaja
wiory. Ten zabieg przeprowadza sig za pomo-
ca przyrzadu, ktorego zasadniczg czescig jes!
duza ecewka wlaczona do sieci prgdu zmizn-

nego.
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=
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Rys. 1. Zasada dzialania przyrzadu Ferroflux.

Dla odmagnesowania wystarczy przedminty
przesuwaé przez zmienne pole magnetyczne
z jednej strony cewki na druga.

Drobne przedmioty mozna odmAagnesowac-
jednoczesnie w wiekszej ilosSci, kt~djc je na
drewnianej tacy i razem z nig przesuwajac
przez przyrzad.

Pekniecia wysteouig nieraz dop’ero n~dc-as
obrobki. Np. w czasie szlifowania powierzchni
naweg'owych, czestym
ziawiskiem jest pope-
kanie warstwv nawe-
glonej na skutek miej-
scowych przvoalen tar-
cza szlifierska. Peknie-
cia te tworza charak-
terystyczna siatke (rys.
2), dostrzegalng nawet
golym okiem. ale zu-
pelnie wyrazna przy
uzyciu lupy 8—10 krot-

Rvs. 2. Popekanie war-
stwy utwardzonei ha
skutek przypalenia tarcza
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nej. Przy glebszych przypaleniach na szlifo-
wanych powierzchniach wystepuje jasno-
stfomkowy nalot.

b) Sprawdzanie migkkich plam

W czesciach naweglanych zdarza sie, Ze po-
wierzchnia nie nawegli sie réwnomiernie, na
skutek wad materialowych (choroba Kruppa)
lub zlego rozmieszczenia proszku naweglaja-
cego. Wyszukiwanie miekkich plam, wywota-
nych jednym z wyzej wymienionych powo-
doéw, zapomocg przyrzadu do pomiaru twar-
doSci jest rzecza wucigzliwg i powodujaca
znaczng strate czasu.

W tym wypadku przedmioty po hartowaniu
piaskujemy, a nastepnie poddajemy ogledzi-
nom zewnetrznym, chronigc je przed zabru-
dzeniem. ‘

Migkkie miejsca uwydatniaja sie¢ do$é¢ wy-
raznie, jako ciemniejsze plamy na jasnym tle
czeSci twardych. Roéznica odcieni wywotana
jest tym, Ze czesci miekkie sg bardziej mato-
we od czesci twardych na skutek wiekszych
“wglebien po piaskowaniu. o

- ¢) Sprawdzanie ,,odpuszciéﬁ“ szlifierskich

Podczas szlifowania powierzchni utwardzo-
nych lub hartowanych, przy niezbyt intensyw-
nym chiodzeniu lub silnym docisku tarczy,
powstaja miejscowe przegrzania, wywolujace

odpuszczenie zewnetrznej warstwy, bez $la-

déw zreszta ,przypalen” lub peknieé. Odpusz-
czenia te mogg by¢ tak ptytkie, Ze nawet na
przyrzadzie Vickers'a nie mozna ich wykryg,
ale sq niedopuszczalne szczegélnie przy cze-
Sciach wykonujgcych znaczne ilo$ci obrotéw.
W tym wypadku stosuje sie trawienie dla wy-
"krycia odpuszczen. Przedmioty trawi sie dwu-
krotnie: raz w 10%, roztworze kwasu azotowe-
go w spirytusie, a nastepnie w 10% roztwo-
rze kwasu solnego w spirytusie. Po pierw-
szym trawieniu przedmioty nabieraig jedno-
litej matowej szarej barwy, a-w drugiej ka-
pieli w miejscach odpuszczonych powstaja
ciemne smugi lub prazki (zaleznie od rodzaju
szlifowania) tym ciemniejsze, im grubsza war-
stwa zostala odpuszczona. Nastepnie przed-
mioty plucze sig w kapieli zobojetniajgcej
dzialanie kwaséw i wyciera sig szmatkg, przy
czym $cierajq sie i ciemne smugi.

- Przedmioty po tym zabiegu mozna przepo-
lerowa¢ i trawi¢ powtdrnie, przy czym czedci
wykazujgce nadal odpuszczenie nalezy zbra-
kowaé.

2. SPRAWDZANIE GRUBOSCI WARSTWY
NAWEGLONEJ

Przy przedmiotach utwardzonvych, szczegol-
nie cienkosciennych, bardzo wazng rzecza jest
uzyskanie odpowiedniej gtebokosci warstwy
naweglonej. W tym celu w skrzynce do: na-
weglania umieszczamy razem z przedmiotami,
prety kontrolne $rednicy okolo 8 mm z tego

samego materiatlu (pod wzgledem skladu che-
micznego), z jakiego wykonane sa naweglane
przedmioty. Skrzynki posiadajg otwory, przez
ktére wystaja konce pretow na zewnatrz
i moga by¢ w kazdej chwili wyjete.

Po uplywie przewidzianego dla naweglenia
czasu, wyjmuje sie je ze skrzynki, natych-
miast poddaje sie hartowaniu, a nastepnie
przetamuje.

Na przelomie wyraznie wida¢ warstwe ha-
weglong (drobne krysztaly). Grubosé warstwy
mierzymy lupa z podzialka, przy czym nalezy
zwréci¢ uwage, aby przej$cie miedzy warstwa
naweglong i rdzeniem nie bylto zbyt raptowne,
gdyz powodowaé to moze odrywanie sie na-
weglonej ,skorupy’” od rdzenia, przy dalszej
obrobce mechanicznej . (szlifowanie).

3- SPRAWDZANIE TWARDOSCI

Przy sprawdzaniu twardos$ci powierzchni
lub rdzenia przedmiotéw oprobionych ciepl-
nie, mozemy postugiwaé sig¢ réznymi przyrza-
dami w zaleznosci od wymagan, stawianych
obrabianym przedmiotom i wyposaZenia pra-
cowni pomiarowej.

a) Sprawdzanie - pilnikiem

Sprawdzanie twardosci pilnikiem nalezy
do sposobow najtanszych, ale i najmniej
doktadnych. - Do tego celu konieczne jest
posiadanie  kilku  pilnikdéw - jedwabnikow

0 okre$lonej twardoéci zapomoca przyrzadu

Rockwell'a lub Vickers'a. Jezeli pilnik §li-
zga sie po badanej powierzchni, to mozemy
twierdzi¢, ze ma ona twardo$¢ wyzsza od
pilnika, ale nie mozemy okresli¢ o ile jest
‘twardsza.

Pilniki musza by¢ czesto zmieniane, gdyz

na twardych powierzchniach szybko sie te-

pig. Pilnikiem sprawdzamy réwniez twar-
dos¢ powierzchni, ktérych ze wzgledu na
ksztalt lub ciezar nie moZemy sprawdzi¢ in-
nym sposobem (np. utwardzone otwory
w tulejkach).

.b) Skleroskop Shore‘a

Do tanszych, ale mniej doktadnych, przy-
rzadoéw nalezy skleroskop Shore'a (rys. 3).
Dzialanie tego przyrzadu polega na tym, ze
ciezarek spadajacy z okreslonej wysokosci
uderza o powierzchnie badang i- odskakuje
tym wyzej, im-twardsza jest td powierzch-
nia. Ciezarek jest zakonczony stalowa kul-
ka lub diamentowym stozkiem. Po kazdym
pomiarze nalezy przedmiot przesung¢, aby
ciezarek nie trafiat w miejsce utwardzone
poprzednim uderzeniem.

Wada przyrzadu jest to, ze przy tych
samych twardosciach, a przy innym ksztal-
cie i masie sprawdzanych przedmiotéw, daje
inne wyniki.

Skleroskopem Shore'a mozna postugiwacé
sig wiec przy seryjnej produkcji przedmio-
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tow, z tym, ze jeden przedmiot jako wzor-
cowy zostanie sprawdzony na przyrzadzie
Rockwell’'a lub Vickers'a i dopiero wg niego
sprawdza sie pozostale.

Zwalniacz cieZanke

crezarek ——— zebatka

_‘g kolko reczne do

= podneszenia kolumny
skala =

. \‘E

wzedmio =
dadany =
podiladka ~

E2

kulista.

. o5 Ry

Rvs. 3. Schemat skleroskopu Shore’a.

Z powodow wyzej wspomnianych trud-
no .si¢ opiera¢ na tabelach poréwnawczych
skali twardosci skleroskopu z innymi przy-
rzgdami.

¢) Prasa Brinella

Do sprawdzania twardo$ci stali zarzonych
lub ulepszanvch o wytrzymalodci na ze-
rwanie do 120 kG/mm?, najbardziej rozpo-
wszechnionym przyrzadem jest t.  zw. prasa
Brinell'a (rys. 4).

Zzawor regulac.
2 cigZarkami

= -pompko
= 3
‘ =P .-_“_—
2biornik o/my)/ ke
Hok —przecmiol
podkladka kulista | =
F———~sruba

kolto reczne—"] é—":DLJ
— )

Rys. 4. — Schemat prasy Brinella.
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Przy sprawdzaniu na tym przyrzad-ie, w
dokladnie oczyszczong (oszlifowang lub opi-
lowang) powierzchnie badanego przedmiotu
wttacza sie pod obcigzeniem 3000 kG stalowg
kulke o érednicy 10 mm i utrzymuje sie to
obcigzenie przez przeciag 30 sek. (Warunki
te odnosza sie dla stali, dla innych materia-
16w stosujemy inne obcigzenia i inne $redni-
ce kulek). Twardo$¢ uzyskang w tych warun-
kach oznacza sie jako Hpz 10/3000/30 w
kG/mm?2. ' , <

Przy uzyciu lupy z podzialtkg, mierzymy
érednice wygniecionej w przedmiocie czaszy
kulistej i dzielac obcigzenie przez po-
wierzchnie tej czaszy otrzymujemy twardosé
w kG/mm?2,

Pomiar $rednicy czaszy nalezy przeprowa-
dza¢ w dwu kierunkach wzajemnie do siebie
prostopadtych i przyjmowa¢ pomiar $redni.

Dla ulatwienia pracy istnieja gntowe tabli-
ce, ktére podaja przy danej $rednicy kulki
i obciazeniu, twardo$¢ w zalezno$ci od $redni-
cy odcisku.

Czasami w warunkach odbioru materiatu
podana jest nie twardo$¢, ale jego wytrzyma-
los¢ na zerwanie; wtedy korzystamy z tablic
podajacych zalezno§¢ miedzy twardoscig i
wytrzymalnécia stali.

Na przvktad dla stali o R,

d) Mlotek Poldi

Gdy ze wzgledu na duzy ciezar przedmiotu
(foremniki Inb duze prety) nie mozemy uzvé
prasy Brinell'a, postugujemy sie przyrzgdem
wytwarzanym przez
hute Po'di t. zw. miot-
kiem Poldi (rvs. 5).

‘W przyrzadzie tym
przy uderzaniu mtnt-
kiem stalowa kuka
wgniata sie jednocze-
$nie w badany przed-
miot i ptytke wzorco-
wa. Powierzchn'a ba-
danego przedmintu po-
winna by¢é dokl=dnrie
wyrownana i wygta-
dzona d'a uzyskania
doktadnego pomiaru. Przewaznie wvkonuje
sie kilka odciskéw (najmniej 2) i z nich obli-
cza sie $rednia.

Przy pomocy lupy z prdziatka mierzymy
$rednice odciskéw na przedmiocie i na plvtce
wzorcowei (§redni pomiar z dwu wzaiemnie
prostopadtych kierunkéw) i z tabeli odczytu-
jemv twardo$¢ w skali Brinell'a lub wytrzy-
‘matns$é na zerwanie,

Plytka wzorcowa pneiada przewaznie wv-
trzvmato$é okoto 70 kG/mm2, a przv innvch
wartos$ciach (wybitvch zawsze na plvtce) za-
taczona do przvrzadu tabelka podaje wspnt-
czynniki, przez ktére nalezv pomnozyé otrzy-
mane przy pomiarze wyniki.

= 90 kG/mm?

l Uderzenie

Rys. 5. Mlotek Poldi.
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Doktadne wyniki mozna uzyska¢ przy uzy-
ciu milotka Poldi tylko dla przedmiotéow ciez-
kich, nie sprezynujacych i pewnej wprawie
uderzajacego mlotkiem.

Ustawienie przyrzadu i uderzenie musza
by¢ dokladnie prostopadle do badanej po-

wierzchni, aby nie powstawaly odksztalcenia

odciskow.

e) Przyrzad Rockwell‘a

Jednym z najdogodniejszych i najbardziej
rozpowszechnionych przyrzadéw do pomiaru
twardosci jest przyrzqd Rockwell'a (rys. 6).

Pomiar twardosci polega na wyznaczeniu
roznicy glebokosci zaglebienia stozka diamen-
towego o kacie wierzchotkowym 1209 pod
naciskiem wstepnym 10 kG i obciagzeniu kon-
cowym 150 kG. Wielko$¢ te odczyltujemy na
czujniku, na t. zw. skali C.

Stozek diamentowy stosuje sie przy mate-
rialach o twardosci powyzej 209 Rc. Przy ma-
terialach bardziej mlekklch stosujemy kulke
stalowa o $rednicy 1/16" i obciazenie konco-

we 100 kG.
S
QO K
czujnik
amorlyzater
d/almﬂf d/l'ﬂl]
preecmivt 1| epdarki
sruba f
avalniacz : . v me;ﬁangm
okeigzenia. ) poanoszqcy
g k "'j cerarki

5:/46-06

Rys. 6. Schemat przyrzadu Rockmell'a.

Wynik odczytujemy rdéwniez na czujniku
na t. zw. skali-B.

Przy sprawdzaniu twardosci czesci nawe-
glonych grubosc warstwy naweglonej musi
wynosié¢ co najmme] 0,2 mm, gdyz ciensza
warstwa zalamuje sie pod stozkiem i otrzy-
mujemy bledny wynik pomiaru.

Powierzchnie sprawdzane musza by¢ do-
kladnie oczyszczone i mozliwie plaskle dla
uzyskania poprawnego wyniku pomiaru.

f) Przyrzqd Vickers‘a

Przyrzqd Vickers'a nalezy do najdoktad-
niejszych przyrzadéw do pomiaru twardosci,
ale zarazem i najdrozszych ze wzgledu na
swa bardzo zlozona konstrukcje.

Przyrzadem Vickers'a mozemy sprawdzac
bardzo cienkie warstwy utwardzone (np. cja-
nowane lub azotowane, gdzie grubos$¢ war-
stwy nie przekracza kilku setnych milimetra)
dzieki mozliwosci stosowania obcigzen od
1 kG do 120 kG.

Dziatanie przyrzadu (rys. 7) polega na tym,
ze w badany przedmiot wciskamy diament w

Zeszyt 2

ksztalcie ostrostupa o kacie ostrza 136° pod
obcigzeniem zaleznym od grubosci warstwy
i wielkoéci przedmiotu. Nastegpnie usuwamy
diament i przez. mikroskop z podzialkqg mie-
rzymy przekatne otrzymanego odcisku w
ksztalcie kwadratu.

] 2walniacz
mikroskop obcigzenia
2 poaizialkq

mechanizm do

amorlyzalon
- olinny
cezarki
pedal _podnaszacy
afzarh\
L6 R - O T
Rys. 7, Schemat przyrzadu Vickers'a.

Przyjmujac Sredni pomiar, z tabeli odczy-
tujemy twardos¢ w zalezno$ci od zastosowa-
nego obcigzenia. Twardos¢ wyrazona jest w
kG/mm?, jako wynik podzielenia obcigZenia
przez powierzchnie wcisnietego ostrostupa.

Przedmioty w miejscach sprawdzania po-
winny mie¢ powierzchnie dokladnie oczysz-
czong, a nawet polerowang ze wzgledu na
dokladno$§¢ odcisku i pomiaru.

Opisane powyzej przyrzady nie wyczerpujg
wszystk1ch metod stosowanych przy po-
miarze twardosci, ale podajq najbardziej cha-
rakterystyczne i najczqsme] w praktyce spo-
tykane.

4, SPRAWDZANIE ODKSZTALCEN

Sprawdzenie to ogranicza sie przewaznie do
zbadania t. zw. bicia w kiach dla przedmiotow
okraglych i sprawdzenia zwichrowania plasz-
czyzn dla przedmiotéw o ksztattach zlozo-
nych.

W obydwu wypadkach nalezy wzigé pod

‘uwage nadmiary przewidziane do dalszej

obrébki i na tej podstawie kwalifikowaé, czy
przedmiot w tym stanie mozna przyjaé, czy
tez poddaé¢ prostowaniu.

Po kazdym prostowaniu przedmloty powin-
ny by¢ sezonowane (np. w oleju w tempera-
turze okolo 2500 w ciagu 2 godz.). Ma to na

- celu unikniecie ponownego skrzywienia przy

wyzwalaniu sie naprezen wewnetrznych w
czasie dalszej obrobki mechanicznej.
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O WYROBIE BEDNARKI ZELAZNEJ ZIMNO-WALCOWANE)

Wyréb  bednarki zelaznej i taSmownikow
stalowych stanowi stosunkowo mloda gataz
przemystu metalowego, ktérej rozwodj datuje
sie od ostatniego dwudziestolecia ubieglego
wieku.

Coraz to wieksze rozpowszechnienie metod
plastycznej obrobki metali, a w szczegolnosci
wykrojnictwa, powoduje wzrost zapotrzebo-
wania tasmownikow, zaréwno zelaznych jak
i stalowych.

w artykule niniejszym podamy w krotkim
zarysie wiadomo$ci o rodzajach i wyrobie
bednarki zelaznej zimno-walcowanej, ktore sa
potrzebne do racjonalnego stosowania tego
materialu w praktyce warsztatowej.

1. Okreélenia wstepne i podzial.

Bednarkq zimno - walcowang*) nazywamy
tasme zelazng, ktdéra po wykonaniu w wal-
cowni na gorgco oczyszcza sie' chemicznie z
rdzy i zgorzeliny, a nastqpnle walcuje sie na
zimno.

Rozrozniamy nastepujace rodzaje bednarki
zimno-walcowanej: bednarke pospolitq i bed-
narke jakosciowaq.

{1) Bednarka pospolita

Bednarka pospolita, zwana rowniez choé
niezbyt wlasciwie bednarka handlowsa, posia-
da powierzchnie taka, jaka wychodzi z wal-
cow; twardosé jej waha sie w do$é szerokich
granicach. Dokladno$é¢ wykonania jest kilka-
krotnie mniejsza od dokladnos$ci wykonania
bednarki jakoSciowej.

(2) Bednarka jakosciowa

Bednarka jakosciowa rézni si¢ od bednarki
pospolitej okreslona twardoscig i staranniej-
‘szym wykonczeniem powierzchni.

W\zaleznosci od stanu powierz
chni rozrozmamy bednarke:

a) ciemna,

b) ciemna oksydowanag

szaro lub niebiesko,

c) biala (nieoczyszczona),

d) jasng czyszczona (t. zw. blankowa),

e) jasna polerowana.

(napuszczang) na

Pod wzgledem twardos$ci rozréz-
niamy bednarke: do glebokiego tloczenia,
miekky, Y twarda, ¥% twarda 3% twarda
i twarda.

“Powyzsze okreélenia twardosci majgq cha-
rakter orientacyjny; przynaleznos$¢ do pewnej
klasy twardosci bada sie na warsztacie, prze-
ginajac o 1809 wzdluz i w poprzek wlodkien,
lub tez okre$lajac glebokoéé¢ tloczenia za po-
mocq przyrzadu Erichsena.

*) Nazwa bednarka pochodzi stad, iz pierwotnie tas-
ma zelazna byla uzywana glownie przez bednarzy na
obrecze zelazne do statkéw gospodarskich, a w szczeg.
beczek.

Tolerancje grubosci wynosza == 001 mm
do = 0,05 mm przy grubosciach od 0,1 mm
do 2,5 mm, a *= 0,06 mm przy grubosciach
wiekszych od 2,5 mm.

Bednarke jakosciowa dostarcza sie najcze-
sciej w krazkach, rzadziej w snopkach lub
pasach o diugosci 2 — 5 m.

2. Zalety ta$mownikow, jako materialu pro-

"~ dukcyjnego.

Zalety tas$mownikdéw, jako materiatu pro-
dukcyjnego, sa nastepujace:

1) przy stosowaniu-tasmownikéw odpada cal-
kowicie operacja ciecia blachy na pasy.
lub ptytki, z ktérych wycina sie zadany
przedmiot,

2) tasmowniki, zmniejszajgc do minimum
okresy czasu, tracone na zaloZenie nowe-
go krazka, zapewniajg ciggltos¢ wytwarza-
nia,

3) przy samoczynnym podawaniu tasmowni-
ka i zwijaniu tasmy wycietej jeden robot-
nik moze obstugiwaé rownocze$nie kilka
pras,

4} cigglo$é tasSmownika umozliwia przeprowa-
dzenie cieplnej obrobKi ulepszajacej w
sposob ciggly przez przepuszczanie tasmy
przez piece muflowe lub rurowe, kapiele
chlodzace, plyty do odpuszczania, itp.
{odnosi sie to oczywiscie tylko do taSmow-
nikéw stalowych),

5) tasmowniki umozliwiaja wyréb sposob~m
ciaglym przedmiotéw profilowych, jak
rurki instalacyjne, rury spawane, obrecze
rowerowe, blotniki, itp.

6) tasmowniki, dzieki zwijaniu w kregi, sa
dogodne do transportu i umozliwiaja eko-
nomiczne wyzyskanie miejsca w magazy-
nach.

3. Zalety walcowania bednarki na zimno.

W praktyce stosuje sie niemal wylacznie
bednarke zelaznq zimno-walcowang, powstala
przez przewalcowywanie w temperaturze oto-
czenia (bez podgrzewania) bednarki goraco-
walcowanej.

Walcowanie bednarkz
nastepujace zalety:

1) w czasie walcowania na zimno na po-
wierzchni bednarki nie tworzy sig zgorze- -
lina (czyli t. zw. zendra), jak przy walco-
waniu na gorgco; powierzchnia pozostaje
metaliczna, co powoduje zwiekszenie okre-
su uzywalnosci narzedzi tnqcych wzgl. tlo-
czacych (wolme]sze §cieranie 51q krawe-
dzi pracujqcych) i zmniejszenie kosztow
czyszczenia poifabrykatow,

na zimno posiada
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2) powierzchnia bednarki
jest gladKa, wolna od pér i nadaje sig
wskutek tego do pokrywania powlokami
ochronnymi, a wiec do niklowania, mie-
dziowania, cynowania, lakierowania, itp.

3). przy walcowaniu na zimno zachodzi skut-
kiem zgniotu siegajaca wglab przemiana
budowy wewnetrznej czyli struktury ma-
terialu, ktoéra powoduje zwiekazenie wy-
trzymatosci bednarki na rozcigganie i pod-
wyzszenie granicy sprezystosci,

4) kilkakrotne, kolejno po sobie nastepuigce,
operacje walcowania na zimno i wyzarza-
nia ta$mownikow uszlachetniajg mate iat,
dajac w wyniku budowe wewnetrzna jed-
norodna.

Polepszenie wtasnosci wytrzymato$-io-
wych materialu i ujednorodnienie jego bu-
dowy wewnetrznej zwiekszajg mozliwosci
stosowania wytworéw z bednarki zimno-
walcowanej.

5) walcowanie na zimno umozliwia osw;gmg-
cie duzej dokladnosci wykonania wymia-
row poprzecznych, a w szczegoélnosci gru-
bosci, co posiada decydujace znaczenie w
dalszych - operacjach, jakim pod egaia
przedmioty wycigte z bednarki (np. plytki
pluskiewek technicznych, ktdére po wycie-
ciu przechodza przez podajniki o $cisle
okres$lonym. przeswicie).

6) walcowanie na zimno umoz'iwia osiggnie-
cie dowolnej twardosci materiatu, zaleznej
od w1e1kosc1 zgniotu.

ztmno-walcowanej

Wyze] wymienione zalety walcowania na
zimno sprawily, iz bednarke zimno-walcowa-
ng wykonywa sie nie tylko wowczas gdy
chodzi o osiggniecie grubosci pon‘zej 1,5 mm
lecz i w tych wypadkach, gdy zalezy na otrzy-
maniu surowca o jednolitej strukturze, okre-
slonych wlasno$ciach wytrzymalosciowych
oraz wymiarach, zawartych w ciasniejszych
tolerancjach wykonania.

4. Wyréb bednarki zelaznej zimno-walco-
wanej.

Materialem wyjsciowym w produkcji bed-
narki zimno-walcowanej jest bednarka, otrzy-
mana przez walcowanie na gorgco blokow
zelaza o zawartosci wegla do 0,2%, z piecow
Siemens-Martin'a (pie-
céw  martenowskich).
Bednarke gorgco-wal-
cowang wykonywa sie
o grubosciach od 1,5
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hutniczej (czyli t. zw. =zendry), ktéra
moglaby uszkodzi¢ walce lub tworzyc¢
szkodliwe dla dalszej obrébki inkrustacje.

w materiale przewalcowanym. Zgorzeline usu-
wa sie mechanicznie w t. zw. tarlicach mecha-
nicznych, sktadajacych sie z trzech lub wigcej
walcoéw, zaopatrzonych na powierzchni robo-
czej w szereg zlobkow. W czasie przepuszcza-
nia bednarki przez Zlobkowane walce, zgo-
rzelina odpryskuje, a lekkie sfalowanie bed-
narki utatwia dostep kwasom w czasie oczysz-
czania powierzchni metalu z resztek rdzy i
zgorzeliny (czyli w czasie t. zw. bejcowania).
Oczyszczanie chemiczne bednarki. odbywa
sie przez zanurzenie kregéw w 2,5%0 — 4 0%
wodnym roztworze kwasu solneg» lub siarko-
wego. Celem przys$pieszenia reakcji roztwor
kwasu siarkowego podgrzewa sie do tempe-
ratury okolo 50°. Aby uniknaé szkodliwego
nagryzania zelaza przez kwas w kapieli tra-
‘wigcej i mniedopuszczenia do powstawania
t. zw. choroby wodorowej, polegajacej na
tworzeniu sie pecherzy na powierzchni meta-
lu, stosuje sie $rodki, powstrzymujgce roz-
puszczanie metalu przez kwasy i zwane opoz-
niaczami lub inhibitorami. Po wytrawieniu
bednarke zanurza sie w strumieniu biezacej
wody: a nastepnie w mleku wapiennym ce-
lem zobojetnienia resztek kwasu.

Wtlasciwy wyréb bednarki zimno-walcowa-
nej obejmuje nastepujace operacje:

(1) Walcowanie Walcowanie bed-
narki odbywa' sie w t. zw. walcarkach ({rys.
1), zaopatrzonych w zespoly walcéw gladkich,

Dwukrotne zmniejszenie przekroju bednar- -
Ki wymaga dwu- lub trzykrotnego przepusz-
czenia jej przez walce. Wyboér stosunku
zmniejszenia przekroju decyduje w duzej mie-
rze o wlasnos$ciach mechanicznych bednarki,
a w szczegoblosci o jej twardosci, ciggliwosci
i wytrzymatosci na rozcigganie. Takze glad-
ko§¢ powi€rzchni tasmownika, otrzymanego
z bednarki gorgco-walcowanej, zalezy od
stopnia przewalcowania po usunigciu zgorze-
liny. Jednorazowe, cho¢ znaczne, przewalco-
wanie na zimno nie wusuwa czgsto z po-
wierzchni taSmownika $ladoéw zgorzeliny. Do-
piero kilkakrotne walcowanie i wyzarzanie
daje czysta i gladka powierzchnie.

(2 Wyzarzanie Aby unikng¢ nad-

miernego utwardzania materialu, nalezy po
P R e s

mm wWzwyzZ, a szeroko-
$ciach do 450 mm.
Przygotowanié bed-
narki gorgco-walcowa-
nej do dalszej obrobki
plastycznej polega na
usunieciu zgorzeliny

Rys. 1.

Sp— -

Schemat walcarki do tasmownikéw
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dwu lub najwyzej trzykrotnym przewalcowa-
niu bednarke wyzarzy¢. Wyzarzanie odbywa
sie w piecach, zwanych wyzarzakami (w gwa-
rze piecami zarzystymi) i opalanych najcze-
$ciej weglem lub gazem (rys. 2).

glina

7
/qllm;@n A

5 /|\maietiaf iarzc:

| kociof staliwni

Rys. 2. Wyzarzak

Celem =zabezpieczenia

powierzchni przed
utlenieniem w czasie

wyzarzania, l!adunek

bednarki umieszcza si¢ w kotle zeliwnym lub.

staliwnym, zamknietym pokrywa; szczeline
pomiedzy obrzezem pokrywy a kotlem =zale-
pia sie gling. Staranne zabezpieczenie przed
utlenieniem jest szczegdlnie wazne przy t. zw.
wyzZarzaniu koricowym, po ktérym juz nie
nastepuje walcowanie.

3 Hartowanie Hartowaniu pod-
daje sie tylko tasmy stalowe, i to wyjgtkowo,
Hartowanie ciqgle tasmy stalowej polega na
przepuszczaniu jej przez wnetrze pieca mu-
flowego lub rurowego, oziebieniu w kapieli
olejowej lub wodnej, oraz odpuszczeniu po-
miedzy plytkami do odpuszczania. Hartowa-
nie ciggte stosujemy przy wyrobie tasm stalo-
wych na sprezyny zegarowe, sSprezyny gra-
mofonowe, pity tasmowe do drzewa. itp. W
pozostalych wypadkach hartuje SIQ przedm’o-
ty wyciete z tasmy stalowej wyzarzonej, po
nadaniu im wlasciwego ksztaltu przez obréb-
ke plastyczng.

4 Czyszczenie Celem usuniecia
drobnych =zanieczyszczen 1 nalotéw, po-
wierzchnie bednarki czysci sie w t. zw. czysz-
czarkach (w gwarze zwanych pucerkami),
przy uzyciu wapna wiedenskiego i pakut wet-
nianych, dociskanych do powierzchni prze-

suwajacego sie tasmownika, lub proszku

Sciernego i plyt filcowych (rys. 3).
Piyly filcowe

UL

Rys. 3. Schemat czyszczenia ta$mownika

"(8) Ciecie wzdluzne Abyotrzy-
maé¢ kilka paskéw o $cisle okreSlonych sze-
rokosciach, przecinamy bednarke wzdluz za
pomocag nozyc krqikowyeh, ktérych schemat
przedstawia rys. 4

) ‘—l—— -
fasma

_J 26046 R6

Schemat nozyc krazkowych

noze kraikowe

Rys. 4.

6) Szlifowanie i polerowa-
n i e. Szlifowanie polega na przepuszczeniu
bednarki pomiedzy kilkoma szybko wirujacy-
mi. walcami, obciqgniqtymi w skoére z konia
morskiego z dodatkiem S$cierniwa.

Przy polerowaniu bednarek uzywa sie wa-
pna wiedenskiego.

Szlifowanie i polerowanie bednarek ma na
celu: a) osiggniecie odpowiedniego wygladu
zewnetrznego wytworéw z bednarki, b) unik-
nigcie trudnosci, jakie niejednokrotnie wy-
stepuja przy czyszczeniu wytworéw o zlozo-
nych ksztattach, c) ulatwienie pokrycia po-
wlokami ochronnymi.

(7)) Zaokragglanie krawedzi
Celem zaokrqglenia krawedzi przepuszczamy
bednarke wzdluz szybko obracajacej sie
§ciernicy, zaopatrzonej w rowek lub tez przez
pilnikarke, zaopatrzong w nieruchome pilni-
ki, wzdluz ktérych przesuwa sie tasmownik,
nachylony pod odpowiednim katem.

B Zabezpieczenie bednar-
ki przed korozja Celem ochrony
przed dzialaniem wplywow atmosferycznych
i wilgocia, powierzchnie; bednarek zimnowal-
cowanych nattuszcza sie oliwg. W przypadku
specjalnego przeznaczenia technicinego lub
ze wzgledéw estetycznych bednarki podlega-
ja olowiowaniu, niklowaniu, cynowaniu (np.
do wyrobu kapsli do butelek). miedziowan'u,
mosigdzowaniu (np. przy wyrobie miseczek
do pluskiewek technicznych), lakierowaniu,
itp.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Inz.-mech. LESZEK EKER

TYLKO.W MOWIE ZAWODOWEJ — POLSKI DOTAD NIE MA

W $wiezo uruchomionej wytwoérni mecha-
nicznej wre zycie. Zniknagl niemiecki dozor-
ca, ktdry przeklenstivem, czesto biciem zmu-
szal do pracy, wyciskajac brutalnie nikly za-
pas sit z wygtodzonych biatych niewolnikow.
W warsztacie panuje zgoda i wzajemne zro-
zumienie miedzy uczniami, rzemies$lnikami,
mistrzem i inzynierem. Wszystkich bowiem
. laczy wspdlny cel: dobro i pomyslnosé Polski,

Praktykant Ja$ ukonczyt szkote techniczna
podczas okupacji. Skromng, przesladowang
szkole, ktora précz nauczycieli, kredy, tabli-
cy i najlepszej woli nauczania i uczenia sie
niczem nie rozporzadzata. Chce wiec uzupehié
nabyte wiadomosci i podda¢ je prébie zycia
praktycznego. Chce odetchnaé¢ gleboko po-
wietrzem warsztatu. Stusznie! Wszak na bar-
kach Jasia i jemu podobnych mlodych rze-
miesSlnikéw, technikow i inzynieréw spoczy-

. .wa przyszlo$¢ uprzemyslowionych Ziem Za-

chodnich.

Stopniowo zdobywa sie w warsztacie bula-
we marszatkowska. Nic wiec dziwnego, ze
pierwsza czynnoscia, ktéra powierzono Jasio-
wi, bylo porzadkowanie. Pelen najlepszych
checi do pracy Jas otrzymal niebawem od
starszego kolegi nastepujace polecenia: ,Pro-
'sze wez Jasiu fece i oczy$¢ falbank ze szpa-
now. Nalej oliwy do pfandli i nasmaruj szpin-
dle $rubstaka. Oczywiscie bedzie dobrze, gdy
réwniez oczysScisz szczotka baki. Dornie,
gwintbory, sznajdaizy, fajkluby trzeba ulozy¢
starannie w szufladzie, nie mieszajgc ich ze
soba jak groch z kapusta. Uwazaj na waser-
wage bo to jest delikatny dinks. Latwo mozna

ja uszkodzi¢". I dlugo jeszcze wyliczat starszy -

kolegd czynnosci, ktore nalezalo wykona¢, by
miejsce pracy S$lusarza doprowadzi¢ do po-
rzadku.

Jas oslupiat.
nicznej tak malo rozumie! Wprawdzie w usty-
szanych z ust kolegi nazwach zawodowych
wyczuwatl duzo wspdlnoty z jezykiem nie-
mieckim, znanym mu nieco z okresu szeécio-
letniej niewoli, jednak ta $wiadomo$é nie po-
prawiala klopotliwego polozenia, w ktérym
sie znalazt obecnie. )

-"Wahanie Jasia zlozy! starszy kolega na
karb jego nieporadnosci i zabral sie sam do
porzadkowania. Ach! westchnal Jas po chwili
Wiec tu chodzilo o starcie scierka widréw ze
stolu $lusarskiego. Trzeba bylo nala¢ oliwy
do czerpaka i nasmarowaé¢ $rube imadla, na-
stepnie oczysci¢ szczotka szczeki ochronne.
Potem nalezalo zebra¢ rozrzucone na stole
Slusarskim przebijaki, gwintowniki, narzynki

Po ukonczeniu szkoty tech-.

i reczne imadelka, nalezalo uwazaé¢ na po-
ziomnice itd. - _

Szukajgc wyjasnienia swej ,nieudolnosci”
jezykowej w warsztacie Ja§ doszedt do na-
stepujacego wniosku: ,,Zapewne nauczyciele
dlatego nie uczyli go. a nawet niektorzy prze-
strzegali przed uzywaniem w jezyku polskim
wypaczonych niemieckich stéw zawodowych,
gdyz takiego zargonu uzywajg jedynie nie-
ktorzy chiopcy warsztatowi. Gdy zetknie sig
zZ wyzwolonymi rzemieélnikami porozumie sie

'z nimi z tatwoscig!"

Towarzyszem Jasia w $lusarni jest zdolny
czeladnik, Az milo patrze¢ jak w jego wpraw-
nych rekach martwy, surowy material nabie-
ra stopniowo ksztaltéw przedmiotu uzytko-
wego. Jaé przygladal si¢ z zajeciem czynno-
$ciom swego towarzysza, ktéry réwnoczesnie
objasnia w nastepujgcy sposéb wykonywang
prace: ,Na wstepie, wzdiuz winkla, znacze
rajsnadlq flachajze. Nastepnie wedlug rysy
ucinam bukfelem na zadang dlugos¢. Bukfel
trzeba prowadzi¢ rowno i nie naciskaé zbyt-
nio. Konce flachajzy Srutuje i nastepnie szlich-
tuje. Podczas szlichtowania czuje w reku, jak
szlichtfajl dobrze przylega do powierzchni
tak, jak by sie do niej ,przylepiat”. Grat, kté6-
ry pozostanie na brzegach, zbiorg szaberkiem,
zwolnie baki i lasza gotowa".

Jasiowi robi sie stabo. Znowu ta sama hi-
storia! Nie rozumie rodaka czeladnika. W
szkole moéwiono mu o rysniku, katownikuy,
ptaskowniku; w warsztacie styszy o rajsnadli,
winklu i flachajzie. Tam "byla pitka, tu buk-
fel, tam gtadzik, tu szlichtfajl. Ja§ probowatl
juz zdziera¢ i gladzié: obecnie trzeba nauczy¢
sig Srutowaé i szlichtowaé. Wiedziat o tym,
ze zadziory zbiera sig¢ skrobakiem, tymczasem
czeladnik usuwa grat szabrem. Celu pracy
rowniez nie bylo latwo zrozumie¢ Jasiowi:
widywal plytki, ale nie znal lasz.

Moze w oddziale obrébki maszynowej zdo-
lam wreszcie porozumie¢ si¢ po polsku my-
sli Jas, przechodzac' z kolei pod opieke do-
swiadczonego tokarza. Tak wyborowi rze-
mieslnicy zapewne wyslawiaja sie zrozumia-
le. Znowu zawé6d! Zamiast mocowaé przed-
miot w uchwycie lub na tarczy tokarskiej to-
karz radzi Jasiowi szpanowaé we futrze lub
na planszajbie. Watka nie zdzieraja tu zdzie-

- rakiem tylko szrupmajzlem, miejsc dokladnie

obrabianych nie gtadza gladzikiem tylko
szlichtujq szlichtmeserem. Otworéw nie wier-
ci sig wiertlem tylko boruje sig horem, do po-
glebiania stuza gzynki, a nie pogltebiacze. Aby
wejs¢ w spoteczno$¢ braci tokarskiej nie trze-
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ba rozwierca¢ tylko rajbowaé, nastepnie nale-
Zy zapomnie¢ o rozwiertakach natomiast pa-
mieta¢ o rajborach. Tokarz nie uznaje wyta-
czadet tylko borsztangi, wymiar6w nie spraw-
dza suwmiarkg tylko szublerq

Z biegiem czasu néz tokarski Jasia stepil
sie silnie, Trzeba uda¢ sie do kuzni, noéz
zmiekczy¢ czyli wyzarzy¢, przekué, ponow-
nie zahartowa¢, a nastepnie naostrzy¢. W kuz-
ni swiezy klopot. Przenosne ognisko kowal-
skie znaja tu jako feldszmide. OczywiScie nie
wyzarzaja tylke glijujq. Tarczy szlifierskiej,
zwanej réwniez Sciernica, trzeba dilugo szu-
kaé¢, ale szlajfszajbe znajdziesz natychmiast.
Przygladajac sie kowalowi, ktéry speczal pret
rozzarzony do biatosci, Ja§ dowiedziat sie od
niego o sposobach sztachowania. Pouczono go

rowniez o tym, ze stosowniej jest szrotowac
Srublem anizeli ucina¢ ucinakiem.

Przechodzac z jednego miejsca pracy do
drugiego Ja$ przekonatl sie: ze nie tylko chtop-
cy warsztatowi ale rowniez rzemieélnicy, mi-
strzowie, co wigcej: nawet n1ektorzy inzynie-
rowie gardza polskimi nazwami zawodowyml,
dajac pierwszenstwo znieksztalconej niemczy-
znie.

‘W drodze powrotnej do domu po pracy Jas
rozmyslal nad uposledzeniem jezyka ojczy-
stego. Dziwilo go to, Ze chociaz ziemia, po
ktorej stapa jest niezaprzeczenie polska, po-
wietrze, ktérym oddycha — polskie na szczy-
cie wytworni, w ktérej pracuje, powiewa cho-
ragiew polska, lecz w jezyku zawodowym
rzemieslnikow — Polski dotad nie ma.

OBROBKA ,WIOROWA"?

Znane sa w zyciu takie wypadki,
w ktérych wusilnie poszukujemy tego, co
trzymamy w reku. W wyniku Zmudnych
poszukiwan znajdujemy czesto przedmiot
gorszy od posiadanego. Takie poréwnanie
nasuwa sie w zwiazku =z usilowaniimi
wprowadzenia nowotworu: ,,0 brébka
widrowa"

Wiemy o tym ze w polskim jezyku tech-
nicznym przyjelta sie oddawna nazwa: ob-
rébka za pomocq skrawania lub nazwy
krotsze: obrébka skrawaniem i obrébka
skrawajqca. Przytoczone nazwy sa popraw-
ne, niewyszukane i zrozumiale dla wszyst-
kich. Dlaczego wigc stworzono tu nazwy
nowe? Czy nazwy nowe sag lepsze od daw-
nych? Te pytania rozpatrze pon‘zej.

Kilka lat przed wojng w niemieckim pi-
$miennictwie  technicznym = wprowadzono
nazwg Spangebende Formunag
Poprawnym 1 przyjetym odpowiedn'kiem
tej nazwy w jezyku polskim byla obrdébka
skrawaniem. Przypuszczam, Ze niemieckie
stowne =zestawienie S pangebende
Formung stalo sie wzorem brzmigcej
btyskotliwie obrdébki widrowe,].
I tu i tam jest mowa o widrach, ale trze-
ba pamieta¢ o tym, Zze w odmiennym zna-
czeniul

Stowotworcy przeszczepiajac Zywcem
Spangebende Formung na

Pamietaj o fym, 7e...

polska niwe jezykowa mieli do pokonania
spore trudnosci. W przeciwienstwie do je-
zyka niemieckiego jezyk polski jest two-
rzywem szczegolnie opornym w wypadku

budowy zestawien. Slowotworcy w ten spo-

sOb omineli trudnosci, Zze postuzyli sig rzad-
ko uzywanym i niezbyt jasnym przymlot-
nikiem w i 6 r o w vy, przyzywajac row-
noczesnie na pomoc znane i poprawne na-
zwy poskie jak: obrébka kuznicza, walcow-
nicza, plastyczna itd. Wedlug mego zdania
taki jest rodowdd obrobki wi é-
ro wej

"Wynik opisanej pracy stowotwérczej nie
wydaje mi sie pomys$lny. Chyba, ze jako
obrobke widrowa uznamy obrobke za po-
mocg wiéréw lub widérowania! Obrébka kuz-
nicza bowiem odbywa sie za pomoca "ku-
cia, walcownicza — za pomocg .walcowania,
plastyczna odbywa sie za pomoca odksztal-
cania plastycznego. Tymczasem trudno w to
uwierzy¢ aby widrem albo widérowaniem
strugano lub frezowano plaszczyzny, nastep-
nie wiercono, rozwiercano lub przeciggano
otwory, szlifowane walki itd.

Konczac rozwazania zapytuje czytelnikow
czy nie lepiej pozostawié w jezyku technicz-
nym obrobke skrawaniem, a tworzac nowe
stowa postepowac¢ bardziej ostroznie?

L. Eker

zadziory zbieramy skrobakiem, a nie usuwamy gratu szabrem

przedmioty zamocowujemy w imadle, a

material przecinamy pitkq,
otwory poglebiamy poglebiaczami,

wymiary sprawdzamy suwmiarkq,
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PROSTOWANIE WALKA NA TOKARCE BEZ UZYCIA MLOTA

~w miejscu wybrzuszbnym naciska sie Srubg ¢4 wa-
tek, wspierajacy sie z drugiej
kach 7.

Czeslokro¢ w warsztacie prostuje si¢ na tokarce
krzywe walki, wkladajac je miedzy kly i uderzajac
mlotem, albo przyginajac dragiem.

Sposoby te nie prwinny
byé stosowane, gdyz, wy-
woluja odksztalcenia i roz-
regulowanie maszyny,

sttony na nasad- -

Wlasciwy sposéb prosto-
wania walka na ickarce
przedstawiono na rysunku.

Do prostowania walka 1,
umieszczonego  pomiedzy -
ktami 2—2 sluzy przy-
rzad, zlozony 2 chomatka 3
ze Srubg 4 i pokrstlem 5.
W chomatko 3 jest wiozo-
na pod walek prostowany
belka 6 z palozonymi na
jej koficach nasadkami 7.
Aby calo$¢ pie opadala,
podklada sig¢ belki drew-
niane 8, ktére z kolei leza na plycie lub desce 9, po-
lozonej na prowadnicach tokarki, '

Prostowanie walka odbywa sig w ten sposéb, ze

TOCZENIE WALOW

Jednym 2z klopotliwych zagadnief warsztatowych
jest wykonanie maldmw wykorbionych, wtedy gdy
warsztat nie rozporzadza specjalnie do tego celu
przystosowanymi obrabiarkami.

Waly wykorbione o niewielkich rozmiarach (jak

i 13 [ ]
,'g |
+—— 5 A - ,.‘u% 4
=) o4 -
1 B4
= 35 == M5
le— 80 — =t 10—
o <260~ ]
T

Rys. 1a. Wal wykorbiony (po operacji wykonania
czopéw mimosrodowych) z korbami przedstawio-
nymi o 180°,

Rys. 1h. Wyznaczenie $rodkéw czopéw korbowych.

Wtadciwy sposéb prostowania walka, zamocowanego pomiedzy ktami tokarki.

Przy tym sposobie prostowania walka nie zacho-
dzi obawa ani uszkodzenia, ani rozregulowania obra-
hiarki. K. O.

WYKORBIONYCH

np. na rys. 1a) mozemy wykonywaé na zwyklej to-
karce z materialu pretowego, a nie z vdkuwek.

Odcinek materialu okraglego o Srednicy wiekszej
od 90 mm (np. 95 mm, jesli taki znajduje si¢ w ma-
gazynie) oraz dlugo$ci okolo 265 mm przetaczamy
najpierw z czola po obydwu stronach na zadany
wymiar 260 mm, Z koléi wykonujemy nakielki Srod-
kowe 1 i 2, oraz przetaczamy czg$é cylindryczna na
§rednice 90 mm,

Nastepnie prowadzimy rysy na obu powierzch-
niach czolowych w dowolnej plaszczyznie, przecho-
dzacej . przez o§ walca (rys. 1b) i ryse kontrolng 5
wzdluz tworzacej walca. Ze $rodkéw 1 i 2 kre§limy
cyrklem kola 3 i 4 o promieniu wykorbienia (w na-
szym wypadku 25 mm), Punkty przecigcia rys z ko-
lami stanowia $rodki czopéw wykorbionych 6, 7, 8
i 9. W punktach tych’ wykonujemy nakietki, wedlug
ktérych toczymy czopy wykorbione. Czopy lozy-

skowe (nie pokazane na rysunku) toczymy w na-

kietkach 1 i 2.

Metoda ta mozemy réwniez obrabiaé niewielkie
waly, ktérych korby sa rozstawione pod innym ka-
tem niz 180°. K O.

REDAKCJA CZASOPISMA ZWRACA SIE
O JAK NAJZYWSZA WSPOEPRACE W TYM

OPISOW UDOSKONALEN METOD OBROBKI,

NYCH W PRAKTYCE WARSZTATOWEJ!

DO’ OGOEU CZYTELNIKOW Z APELEM
DZIALE, POLEGAJACA NA NADSYEANIU
PRZYRZADOW I NARZEDZI, STOSOWA-
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TOCZENIE POWIERZCHNI

Rys. la przedstawia walek o mimoS$rodzie czopa
rownym { mm. Ze wzgledu na nieznaczng mimo-
srodowo$¢ nie mozemy wykonaé nakielkéw obok
siebie, oddzielnie dla calego walka i oddzielnie dla
mimoérodowo przesunigtego czopa o $rednicy 10 mm.

Sposéb rozwigzania tego zagadnienia zalezy -od
tego, czy mamy wykonaé jeden walek, czy tez cala
serie.

T T
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Rys. 1a. Walek z czopem mimo$rodowym.

Rys. 1b.
Spos6b wykonania walka z mimo$rodem przy poje-
dyficzych sztukach. Nakielki 1—1, odnosza sie do
powierzchni cylindrycznych wspélérodkowych. Na-
kielki 2--2 ‘odpowiadaja czopowi mimoS$rodowemu.
Rys. tec.
Sposéb wykonania walk; z mimo$rodem przy robo-
cie seryjnej. Nakielki /—1 w czapeczkach 3—3 wy-
konane mimo$rodowo do wglebienia centrujacego
walek. Nakietki 2—2 w walku sluza do obtoczenia
powierzchni cylindryeznych wspéiSrodkowych.

JAK SPRAWDZIC

CYLINDRYCZNYCH O MALYM MIMOSRODZIE

Alternatyma 1: mykonanie pojedyriczej sztuki.

Najpierw obtaczamy caly walek z gruba (rys. 1b,
pozostawiajgc zapas okolo 1 mm na S$rednicy. Cal-
kowita dlugo$é¢ obtaczanego walka powinna by¢
wieksza od dlugo$ei I = 75 mm o dwie glebukosci
nakietkow, tak, aby pézniej mozina bylo skasowaé

nakietki 1-1 bez $ladv

Nastepng operacja jest wyznaczenie Srodkéw 1-1
po obu stronach. Korzystajac z nakietkéw 1-1, ob-
taczamy na gotows czopy lozyskowe i pozostale
wspotsrodkowe powierzchnie o S$rednicach 18, 14, 9
i 12 mm.

Z kolei kasujemy nakielki przez stoczenie naddat-
kéw a—a, przez co uzyskujemy dlugo$¢ I — 75 mm.
Nastepnie wyznaczamy S$rodki 2-2 dla czopa mimo-
Srodowego 1 wiercimy nakielki 2-2. Korzystajac
z nakielkéw 2-2, cbtaczamy powierzchni¢ o $redni-
cy 10 mm i o mimoérodzie { mm,

Mo7na tez postapié inaczej, a mianowicie najpierw
obtoczy¢é mimosrodowy czop, a pézniej dopiero ca-
toé¢. Zasada jednak pozostanie niezmieniona.

Alternatyma 1I: mwykonanie serii.

Nieco ‘inaczej rozwiazujemy to zagadnienie, gdy
ten sam walek ma byé wykonany w wigkszej iloSci
sztuk, lub gdyby dokladno$é wykonania metoda po-
przednig okazala sie niezadowalajgca.

W tym wypadku najpierw obtaczamy walek na
jakiS§ wymiar dokladny (z tolerancjg np. O 18 h?7),
wychodzac z nakietkéw 2—2 w walku (rys. 1c). Na-
stepnie znaczymy linie wzdluz walka, przechodzaca
przez §rodki 2—2. Z kolei nakladamy czapeczki
3—3, zaopatrzone na swej zewnctrznej stronie w ry-
ski, w. ten sposéb, aby te ryski zgadzaly sie z rysa
na przedmiocie. W czapeczkach sa wykonane na-
kielki 1—1, mimoSrodowo (0o 1 mm) do wglebies,
w ktére wklada sie uprzednio obtoczony walek. Po-
7adang jest rzecza, aby te czapeczki byly wustalone
na walku za pomoca $rubek. Korzystajac z nakiel-
kéw I—1 w czapeczkach wykonywamy czop mimo-
¢rodowy o S§rednicy 10 mm na gotowo. Reszte po-
wierzchni natomiast wykonywamy na gotowe, wy-
chodzac z nakielkéw 2—2. '

SPOSOBEM WARSZTATOWYM DOKEADNOSC SKOKU

SRUBY POCIAGOWEJ TOKARKI

Do sprawdzania skoku Sruby pocigdomwej istnieja
specjalne przyrzady, w ktére sg zaopatrzone wy-
twérnie obrablarek. Przyrzady te sa drogie i zlo-
zone. Tymczasem w warsztacie czesto zachodzi ko-
nieczno$é sprawdzenia dokladno$ci skoku $ruby.
Trzeba wige tego dokonaé sposobem warsztatowym
zgrubnym, ale gwarantujacym dostateczna doklad-
nosé.

W tym celu mocuje sie miedzy klami tokarki glad-
ki, wypolerowany walek cylindryczny. W imak no-
70wy zamocowuje sie zamiast noza ostra igle tra-
serska. Na gitare zaklada sie takie kola zmianowe,
aby wuzyskaé najwiekszy mozliwy skok nacinanej
gruby. Z kolei uruchamia si¢ maszyne i wlycza po-
suw. Igla traserska kresli na wypolerowanym wual-

ku linie Srubowa. Nastepnie przestawia si¢ walek
miedzy klami w ten sposéb, ze strona, ktéra znajdo-
wala sie przy wrzecionie, znajduje sie przy koniku.
Suport z igla traserska przesuwa sie odrecznie do
konika, zalacza nakretke i suportem krzyzowym na-
prowadzy igle do pokrycia z narysowana uprzednio
linig $rubowa na walku. Obecnie uruchamia sie¢ ma-
szyne i powtérnie rysuje linie Srubowa.

Gdy obie linie si¢ pokryja to jest to oznaka, ze
§ruba pociagowa ma skok dobry. Jedli natomiast li-

‘nie sie rozejda, to skok $ruby pociagowej jest wa-

diiwy. Odchylenie jednej linii od drugiej jest Po-
dwéjnym bledem wyniklym z bledu skoku S$ruby

puciaggowej.
K. O.
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GOSPODARKA  NARODOWA

Prof. ini. WACEAW SUCHOWIAK

OCHRONA WLASNOSCI PRZEMYSLOWEJ W POWOJENNEJ POLSCE

W powojennej Rzeczypospolitej Polskiej wta§ciwymi
dla ochrony wiasnosci przemystowej, czyli dla ochrony
wylacznego stosowania wuynalazkéw, wzoréw uzytko-
wych, wzoréw zdobniczych i znakoéw towarowych, sa
przepisy zawarte w Rozp. Prez. Rz. P. z dnia 22 mar-
ca 1928 o ochronie wynalazkéw, wzordw i znakow to-
warowych (Dz. Ust. Rz. P. Nr 39 poz. 384), uzupel-

n‘one dekretem 'z 30 listopada 1945 poz. 334 (Dz. Ust.

Rz. P. Nr 58 z dn. 28 grudnia 1045).

I PRZEPISY O OCHRONIE WYNALAZKOW-

Jezeli ograniczymy przedmiot niniejszych uwag do
najwazniejszej dla przemyshli metalowego ochrony wy-
nalazkéw, to wspommniane Rozp. Prez. R. P. zawiera
w skrocie nastepujace gléwne przepisy:

1. Czas trwania patentu i nowo$é wynalazku.

Urzad Patentowy R. P. z siedziba w Warszawie po-
wolany jest do udzielania zglaszaiacym patentéw, czyli
uprawnieri do wylacznego korzystania w sposéb prze-
mystowy i handlowy z wynalazkéw, a mianow'cie na
przeciag 15 lat od dnia udzielenia patentu, przy czym
patent waZzny mozna uzyskal tylko na wynalazki no-
we, czyli takie, ktére w czasie.zgloszenia ich w U. P.
nie byly jeszcze nigdzie opublikowane, albo tez nie by-
Iy na ziemiach Rzeczypospelitej Polskiej stosowane,

lub na widok publiczny wystawiane w sposéb o tyle

jawny i jasny, Zze kazdy znawca danej dziedziny mogi
ie w przemy$le stosowacd. .

2. Pierwszefistwo 'zglosze’l’} patentowych.

Pierwszenstwo do uzyskania patentu oznacza sie
zwykle wedlug daty zgloszenia wynalazku do opaten-
towania w U. P. Wyjatki stanowia zgloszenia obywateli
panstw, - nalezacych do Miedzynarodowego Zwiazku
Ochrony wlasnosci przemystowei, ktérym stuzy. na za-

sadzie Miedzynarodowei Konwencji Paryskiej z roku

1883 pierwszenstwo do uzyskania patentu w Polsce,
wedtug daty pierwszego prawidlowego zgloszenia
w jédnym z panstw do Zwiazku nalezacych, jezeli zglo-
szenie w Polsce nastapi przed uptlywem 12 miesiecy od
tej daty. Rzeczpospolita Polska nalezy do wymienio-
nych pafistw. : .

Przepis powyzszy stosuje sie tez do obywateli pafistw
obcych, nle nalezacych do wymienionego Miedzynaro-

dowego Zwiazku, jezeli zamieszkuja albo posiadaja rze-’

czywiste i powaZne przedsiebiorstwa przemyslowe lub
‘handlowe w jednym z pafistw, nalezacych do Zwiazku.
Patent nie jest wazuy, jezeli ten sam wynalazek zostal
zgloszony w Polsce z wczesniejszym pierwszefistwem,
a zgloszenie to doprowadzito do udzielenia patentu
albo do rejestracii wynalazku jako wzorn uzytkowego.

3. Patenty dodatkowe i zaleine.

Dla ulepszen Ilub uzupelnieti opatentowanego wyna-
lazku wlasciciel patgntu moze uzyskaé patent dodatko-

‘kowe, ani na wynalazki,

wy, zwoln‘ony od osobnych oplat rocznych, a tracacy
swoja moc wraz z patentem gléwnym. W razie skre-
§lenia w rejestrze patentu gltéwnego, patent dodatkowsy:
staje sie samoistnym, lecz nie moze w zadnym razie
trwaé dluzej niz do kofica- okresu pietnastoletniego od
dnia udzielenia patentu gléwnego.

Wynalazek, ktorego stosowanie naruszaloby wy-
laczno$é, wynikajaca z patentu udzielonego z pierw-
szefistwem wcze$niejszym, moze by¢ jedynie przedmio-
tem patentu zaleznego. Do wykonywania takiego. paten-
tu ptorzebna jest licencia ma. korzystanie z patentu
wczesniejszego.

4. Wyjatki w udzielaniu patentow.

Nie mozna uzyskaé patentn waznego na zasady nau-
ktérych stosowanie byloby
sprzeczne z obowiazujacym prawem lub dobrymi oby-
czajami, a rdwniez na $rodki zZywnoéci, lekarstwa i wy-
twory, otrzymywane sposobem chemicznym co jednak
nie wylacza opatentowania sposobu wytwarzania tych
przedmiotéw. Zreszta wylaczno$é, wynikajaca z paten-
tu na wynalazek dotyczacy sposobu wytwarzania, obej-

-muje takZe wytwory uzyskane bezposrednio tym spo-

sobem.

5. Uzywacz uprzedni, dziedziczenie, l'cencje.

Kto przed zgloszeniem wynalazku w Urzedzie Paten-
towym stosowal go juz w dobrej wierze na obszarze
R. P., ma nadal prawo. korzystania z wynalazku (uzy-
wacz uprzedni), lecz tylko w zakresie przedsiebiorstwa,

w ktérym korzystal z niego w czasie zgloszenia. '

Patenty stanowia przedmioty zbycia, ograniczenia
i obcigzenia. Wlasno§¢ ich przechodzi na spadkobier-
céw. Do przeniesienia wlasnosci patentu potrzebna jest
pisemna umowa miedzy wlascicielem i nabywca, graz
wpis do rejestru patentdw. Wiasciciel patentu moze tez
ustanowi¢ na rzecz. inmej osoby prawo stosowania wy-
nalazku, stanowigcego przedm’ot patentu (licencia do-
browolna). Licencja taka staje sie wazna wobec oséb
trzecich po wpisaniu jei do rejestru patentow.

6. Wykonywanie patentéw, licencja przymu-
sowa, umorzenie patentu.

Wiadciciel patentu zobowiazany jest do wykonywa-
nia go na obszarze R. P. w odpowiednich roznr’arach,
a mianowicie po uplywie trzech lat od udzielena pa-
tentu. Jezeli oglosi on w 3-ch nastepujacych po sobie
zeszytach organu U. P. ,Wiadomos$ci Urzedu Patento-
wego” o gotowosci udzielenia reflektantom w kraju Ii-
cencji na stosowanie patentu lub o gotowoosci zbycia
g0, wowczas moze — po bezskutecznym uplywie dal-
szych dwoéch lat—nastapié, na skutek wniesionej przez
reflektanta skargi, udzielenie reflektantowi, z kté:ym
wlasciciel patentu nie doszedt do porozumienia, tzw.
licencji przymusowej, albo tez umorzenie patentu. Wa-
rugki- licencji przymusowej okre§la Urzad Patentowy.
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7. Wynalazki pracownikéw przedsigbiorstw.

Wazne ~dla przemysiu sa przepisy o patentach pra-
cownikéw zatrudnionych w przedsieblorstwach. Wedlug
tych przepiséw, jezeli wynalazku dokonal pracownik
przedsiebiorstwa, ktéory — w my$l wyrazne] w tym
wzgledzie umowy — pracowal mad wynalazka-
mi, uprawnien‘e do uzyskania patentu sluzy praco-
dawcy. Poza tym przypadkiem, uprawnionym do uzy-
skania patentu na dokonane przez siebie wynalazki.
jest jedynie sam pracownik. Jezeli pracodawca uzyskal
na podstawie umowy patent, a wynagrodzenie pracow-
nika jest razaco niskie w stosunku do korzy$ci, jakie
pracodawca osiaga z wynalazku, wodwczas pracownik
moze zadaé osobnego godziwego wynagrodzenia.
W przypadku za$§ uzyskania przez pracownika patentu
na wynalazek dokonany w przedsiebiorstwie pracodaw-
cy, ten ostatni ma prawo pierwokupu wzglednie moze
zadaé licencii przymusowej, lecz tylko woéwczas, gdy
wvnalazek wchodzi w zakres przedsigbiorstwa.

8. Uniewaznienie, odwolanie, skarga kasa-

cyjna.

W razie braku warunkéw prawnych przy udzieleniu
patentu, moze on ulec uniewaznienin calkowitemu lub
cze§ciowemu, a mianowicie na skutek skargi, wniesionej
do Wydziatu Spraw Spornych U.P. (IIstancia). Wydzial
ten wydaje decyzie po doreczeniu skarg! i replki wias-
ciwym stronom, przeprowadzenin dociekain i odbyciu
ustnej rozprawy publicznei, w ktorej przesluchiwane sa
strony, a ewentualnia réowniez §wiadkowie. Od decyzii
Wydzialu Spraw Spornych obie strony moga wnie§é,
w nieprzekraczalnym terminie dwu muiesiecy od dore-
czenia motywéw decyzji, odwolanie do Wydzialu Od-
wolawczego U. P. (II Instancia), ktérego orzeczen‘a
wreszcie moga byé zaskarzone w Najwyzszym Trybu-
nale Administracyinym jako Ill-ej i ostatniej Instancii.
Wydzial Odwotawczy U. P. rozpatruje tez odwotlania
od uchwal Wydzialu. Zgloszet wynalazkéw, Wydz’alu
Wzoréw Uzytkowych, Wzoréw Zdobniczych oraz Wy-
dzialu Znakéw Towarowych U. P.

9. Postepowanie przy udzielaniu patentéw.

Rozpatrywanie przez Wydzial Zgloszen Wynalazkow
U. P. podain o udzielenie patentu odbywa sie w ten
sposéb, ze Wydzial bada wniesione podania pod wzgle:
dem formalnym (czy odpowiadaja one wydanym przez
U. P. przepisom co do formy podania, opisu i rysunku,
czy wplacono oplate za zgloszenie itd.) oraz pod wzgle-
dem rzeczowym, a po usunieciu ewentualnych usterek
lub brakdéw, “po ewentualnym ograniczeniu zakresu
ochrony przyszlego patentu, i po oplacen'u przez zgla-
szajacego ustalonych przez U. P. kosztéw druku pa-
tentu, Urzad Patentowy udziela patentn i zarzadza druk
opisu patentowego.

Wedlug Rozp. Brez. R. P. z 22.3.1928 Urzad Paten-
towy ma prawo badania nowoSci zgloszonego wy-
nalazku, nie ma jednak obowiazku prze-
prowadzania takiego badania. Przepis ten zostal swego
czasu wprowadzony, by umozliwi¢ Urzedowi Patento-
wemu udzielanie patentdw, mimo poczatkowych brakdw
‘frodkéw nieodzownych do badania nowosci (biblioteki,
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cagranicznych drukdw patentowych, czasopism oraz od-
powiedniego personelu).

W rzeczywistoéci Urzad Patentowy w ostatnich la-
tach przed woina przeprowadzal coraz to dokladniei-
sze badania nowoS$ci wynalazkdéw opierajac sie gléwnic
na drukach patentowych niemieckich a rozporzadza-
jac oprocz tego coraz zasobniejsza biblioteka i kom-
pletami drukéw patentowych .wiekszoSci krajow euro-
peiskich.

Zniszezen‘e Urzedu Patentowego R. P w roku 1944
przez najezdzcéw niem’eckch stawia problem zrekon-
struowaniu biblioteki U. P. na czolo wszelkich wstep-
nych czynno§ci Urzedu: Co barbarzyifiski wrég znisz-
czy!, winien — wedlug ogolnego zdania — zwrbcid,
choéby z wtasnych zasobéw Urzedu Patentowego Rze-
szy w Berlinie, ktéry to Urzad az do rgzbicia frontu
niemieckiego, ukrywal sie czeSciowo w miejscowosci

Strzegom w poblizu Wroclaw!a.

Badanie za§ nowo$ci zglaszanych wynalazkéw Jjest
kon‘eczne, skoro dla znawcoéw przemystu nie nlega.
zadnej kwestii, ze patenty udzielone na zasadzie bada-
nia nowosci wynalazkéw, maja bezwarunkowo wiekszy
warto§¢é techniczno-handlowa, aniZzeli patenty udzielane
(jak np. we Francii i innych. pafistwach romarfiskich)
supelnie bez badania nowodci, czyli w drodze t. zw.
postepowania rejestracyjnego.

10. Oplaty roczne za patenty.

Wedlug przepisé6w Rozp. Prez. R. P.'z 22 marca 1928
kazdy patent — z wyijatkiem patentéw dodatkowych —
istnieje dopoty, dopdki oplacane sa zafi oplaty roczne.
Oplaty te maja wysoko§é progresywna i sa platne
zawsze w dniu ndzielenia patentu, z wyiatkiem oplaty
pierwszej, ktéra nalezy uilci¢ w ciagu pierwszego mie-
sigca po opublikowaniu o udzielen’u patentu w ,,Wia-
domos$ciach Urzedu Patentowego“. Oplaty roczne moz-
na tez uiszczaé po dniu ich platnoéci, lecz z opbZnie-
niem’ najwyzej po6lrocznym, przy czym wplaca sie —
oprécz  wladciwe] oplaty rocznei — za opdZnienie
grzywng oprogresywna, zalezna od wysokoéci kazdo-
czesnej oplaty (od 5 proc. w pierwszym do 30 proc.
w szostym miesiacu zwloki).

11. Ochrona, kary i grzywny.

Wreszcie obowigzujace Rozporzadzenie Prez. R. P.
z 22.3.1928 zawiera szereg przepisOw, ustalajacych ka-
ry lub_grzywny, wzglednie Kkary i grzywny za uaru-
szenie -wyltacznoéci z patentu wynikajacei, a rdowniez
za $wiadome oznaczan’e przedmiotéw nie korzystaja-
cych z ochrony patentowej, napisami lub rysunkami,
ktére maja wywola¢ mylne mniemanie, jakoby te przed-
mioty korzystaly z takiej othrony. Do rozpatrywania
skarg tego rodzaju wlasciwe sa Sady Cywilne lub Kar-
ne, w zalezno$ci od przewidzianego w przepisach ro-
dzaju kary i wysoko$ci grzywny.

II. CZAS TRWANIA PATENTU.

Z pomiedzy przepisow Rozp. Prez. R. P. 22.3.192%.
najbardziej niekorzystnym dla gospodark: krajowej oka-
zal sie przepis, okreslajacy czag frwania patentu na lat
pietnascie od dnia jego udzielenia. Okazalo sie bowiem,
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7e niektére firmy, zwlaszcza zagraniczne, widzace swdj
interes’ w uzyskan‘n jak najdluzszego okresn ochrony
patentowej w Polsce, potrafily niepomiernie przediuzad
okres miedzy dniem zgloszenia a dniem udzielenia pa-
tentu. PoniewaZz korzystaly one — od dnia wniesienia
zgloszenia — 2z tymczasowej ochrony patentowej, prze-
diuzaly one w ten sposdéb w niektérych przypadkac‘\
czas ochrony o caly okres miedzy zgloszeniem wyna-
lazku a udzieleniem patentu, ktdry to okres trwal nle-
kiedy kilka lat. Byly’ np. wypadki, Zze po wniesieniu
zgloszenia w przepisanym przez Traktat Wersalski ul-
gowym (przedtuzonym) czasokresie dla korzystanii
z pierwszefdistwa t. zw. wojennego (okres ten konczy!

sie w roku 1921), wspomniane firmy przediuzaly czas

badania wynalazkn az .do sze$ciu lat, i uzyskiwa'ty
w ten sposéb opdzinienie udzielenia patentu do roku
1927, po czym korzystaly one z pie'nastoletniego trwa-
nia patentu, uzyskuiagc w ten sposéb — w niektérych
jaskrawych przypadkach — ochrone patentéw w Pol-
sce az do roku 1942, podczas gdy ich paterity macie-
rzyste' (amerykafiskie o siedemnastoletnim trwaniu) juz
dawno wygasty. Silne skrepowanie przemysht rodz'me-
go wskutek tych nadmiernie przedtuzonych wylacznoézi
wytworzyly ogélnie jednomys$lna opinie w przemysle,
ze patenty powinny rozpoczynaé swoéj okres ochrony
nie z dniem udzielenia, lecz 2z dniem zgloszena wy-
nalazku do opatentowania, choc’ azby nawet okres trwa-
nia patentu mial zostaé przedluzony z pietnastu do
szesnastu lat!

W przypadku takim nie ma juz mowy o przedtuze-

niu czasu trwania wynalazku poza norme pietnastu lub
najwyzej szesnastu lat. Wigkszo§é . paristw (m. in.
Anglia i Niemcy) licza czas trwania patentu w ten sam
sposéb, mianowicie od dn’a zgloszenia, przy czym jed-
nak konleczna rzecza jest mozliwe skrocenie czasu ba-
dania zgloszenia przed udzieleniem patentu. Nalezy da-
zy¢ do tégo, by okres badania zgloszenia nie wynosil
wiecej niz np. péltoia roku, gdyz w przeciwnym razie
okres ochrony wlasciwego patentu zostalby niepomier-
nie skrécony. W Wielkiej Brytanii istnieje’ np. przepis,
ze czas badania nie powinien w Zadnym razie przekro-
czyé pottora roku. Gdy badanie przediuza sie zbytnin,
Urzad Patentowy przy$piesza tok badania, a za prze-
kroczeiiie jego trwania $ciaga z petenta wysoka grzyw
ne, tak iz zwykle badanie w Zadnym razie nie trwa
dtuzej niz 1,5 do 1,75 roku. Z powyZszych rozwazan
wyplywa wniosek, iZ wprowadzenie w Polsce przepi-
séw o czasie trwania -patentu przez lat pietnadcie lun
szesnadcie, lecz poczawszy od jego zgloszenia, bedzie
dla. przemystu korzystne.

III. BADANIE NOWOSCI WYNALAZKOW

Oprécz tego nalezy dazyé do ulatwienia badenia no-
wosci zgloszonych wynalazkéw, wlaczajac poniekad
wiadomo$ci, jakie posiada przemys! o wynalazkach
w poszczegblnych- dziedzinach do zasobéw Urzedu Pa-
tentowego. Mozna to uzyskaé w ten sposdb, Ze — p3
ustalen'u w toku badania nowosci, prawdopodobnego
brzmienia przyszlego opisu: patentowego — wystawia
sie ten opis wraz z rysunkiem wynalazku w Urzedzie
Patentowym np. na przeciag dwéch miesiecy, na wi-

dok publiczny, dajac w ten sposéb przemystowi moz-
noé¢ zapoznania sie z przyszlym patentem i zakomu-
nikowania Urzedowi ewentualnych przypadkéw wczes-

niejszego jawnego stosowania wynalazku, lub tez ist-

niejacych publikacii o tym wynalazku, znanych prze-
myslowi, a nie znanych Urzedowi Patentowemu. Uzy-
skane w ten sposéb w czasie wylozenia opisu na widox
publiczny wiadomosci moga sluzyé jako znakomite
uzupelnienie posiadanych przez U, P. wiadomosci, na
podstawie ktérych pewne zgloszenia, mianowicie-zglo-
szenia wynalazkéw nie nowych zostana bezwarunkown
oddalone.

W niektorych padstwach, jak np. w Niemczech, gdzie
jednak czas trwania patentéw ustalono na osiemnadcic
lat, przewidziane jest we wspomnianym czasokresie
»wylozenia na widok publiczny* ewentualne wnoszenie
sprzeci.-wow przeciw udzieleniu patentu, przy czym
sprzec'wy te sa rozpatrywane przez Urzad Patentowy.
Postepowanie takie zabiera jednak duzo czasu i prze-
dtuza n'ewspdélmiernie czas trwan‘a badania nowosci
zwlaszeza, jezeli — poza zalatwieniem przez Urzad Pa-
tentowy wlasciwego sprzeciwu — mozliwe jest jeszcze
wnoszenie odwolan od Wydzialu Zgloszen Wynalaz-
kéw do Wydzialu Odwolawczego. Totez korzystniejsz:
od wykladania op:s6w na widok publiczny bedzie zbiz
ranie dodatkowych wiadomos$ci 0 nowosci wynalazkéw.
przy czym informatorzy z przemystu nie mieliby jed
nak prawa wnoszenia sprzeciwdw przeciw udzielenin
patentu.

Urzad Patentowy w kazdym przypadku wykorzyste
w sposdb odpowiedni uzyskane od przemyslu wiado-
modci, nie przedluzajac przy tym zbytnio okresu
badania.

IV. OCHRONA INTERESOW WYNALAZCY

W pafistwie o ustroju demokratycznym, wynalazcy
powinni korzystaé z jak najobszerieiszei ochrony swo-
ich intereséw. Z tego wzgledu nalezaloby wiec wpro-
wadzi¢ do Ustawy Patentowej przepls, aby prawdziwy
wyznalazca w zadnym razie nie mogl byé przemilczany
jako tworca wynalazku. Z tego wiec wzgledu nalezy
zarzadzié, by przy wszelkich zgloszeniach wynalazkés
do opatentowania nazwisko twoércy musialo byé wy
mienione, skoro jest rzecza jasna, ze zglaszajaca firma,
np. spolka akcyina; z natury rzeczy nie moze dokonac
wynalazku. Podobny przepis figuruje tez w prawie pa-
tentowym niemieckim, wydanym w roku 1936. Przy
zgloszeniach w Rzeszy Niemieckiei obowiaznje wno-
szenie deklaracji zglaszajacego wzglednie firmy zgla
szajacej, z wynifenieniem nazwiska twércy wynalazku.
Fodobnie w Stanach Ziedn. Ameryki Pdlnocnej zgla-
szajacym moze byl zasadniczo tylko wlasciwy wy
nalazca, ktéry sklada odpowiednia przysiege, stwier-
dzajaca istotny" stan rzeczy. Firmy, np. towarzystwa
akcyine, moga wprawdzie figurowaé jako w'asciciele
patentu, lecz jedynie pod warunkiem, ze przedioza do-
kument, stwierdzajacy cesje praw wynalazcy na frmas.
Wowczas patent brzmi wprawdzie na wlascicielks—
firme, lecz wynalazca wymieniony jest w patencie pei-

nym swoim nazwiskiem.
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V. OTWIERANIE PATENTOW

Do zarzadzen. ulatwiajacych mmniej zasobnym jednost-
kom eksploatacje wynalazkéw, a réwniez dopusczaiz}
cych m. in. rzesze pracownikéw do korzystan:a z c1-
dzych patentdw, naleza teZ przepisy, znajdujace sig np.
w prawie patentowym angielskim pod nazwa ,Licences
of right” czyli przepisy o ,Udzielaniu licencii z urze-
du® lub tez o ,ofwieraniu patentéw®”. Proceder {ou
przewidziany réwniez w prawie patentowym niemieckim
7 roku 1936, polega na tym, ze wlascicic] patentu, nie
mogacy z jakichkolwiek powoddéw urzeczywisini¢ eks-
rloatacii swego opatentowanego wynalgzku, sklada 9°-
rowiednie odwiadczenie w Urzedzie Patentuiwym, wy-
razajac zgode ma udzielenie osobom zglaszajacym sie li-
cencji z urzedu na stosowanie wynalazku. Otz tego
rcdzaju ,,otwieranie patentn” ulatwia w wiglu przypad-
kach nietylko ekspioatacje wynalazkéw, lecz rdéwnie?
umozliwig reflektantom znalezienie odpowiedniego przed-
miotu dzialalnoci przemystowei. Jest rzeczg oczy-
wista, ze wynalazca, godzacy sie na ,otwieranie” pa-
teutu zobowiazuje si¢ do ustanowienia na rzecz 0s0D,
ktére sie po nie zglosza. licencii, lecz za godziwyri
\\fy11agr0zdzer_1ietn,' przy czym w braku por‘o-zumienja.,
miedzy wla$cicielem patentu a osoba, ktéra clice uzy-
skaé licencje, o ustanowieniu licencii, jej tredci oraz
wysoko§ci wynagrodzenia orzeka Urzac Patentowy
wedlug swobodnego uznania. Wprowadzerie do Ustawy
przepisu o takim ,otwieraniu patentu” byloby korzystne
dla tozwoju przemyslu w Polsce.

VI. PRZEPISY O WYKONYWANIU
PATENTU W KRAJU

Czynnikiem ‘przyczyniajgcym sie do rozwoju krajo-
wego przemysiu byloby rdéwniez wprow.idzenie prz:
piséw o obowiazku wykonywania w 2kraju patentow
zwlaszcza tych, ktorych wlascicielami sa osoby mie-
szkajace zagranica. W <¢iagu lat trzech od uzyskania
patentu wlasciciel winien by¢ obowiazany do rozpocze-
cia wykonywania wynalazku w .Polsce w spa:ob wy-
tworczy i w zakresie odpowiadajacym ‘w przyblizeniu
zapotrzebowaniu wewnetrznemu przy czym nalezyte,
wykonanie wynalazku winno ftrwaé bez przerwy az
6o czasu wygasnigcia patentu. Jezeli obowiizek po-
wyzszy nie jest spelniany bez uzasadn‘onych powodow,
Urzad Patentowy powinien by¢ wiladuym orzec z urze-
du, Ze mozna sie_ubiegaé o przymusowa licencie na
wykonanie wynalazku, i oglosi¢é o tym w sposéb
odpowiedni. Licencja taka nie powinna byé¢ oczywiScie
wytaczna. Jezeli przed mplywem d%och lat od udzie-
lenia pierwszej licencji przymusowej wynalazek nie be-
dzie mimo to nalezycie wykonywany,. patent wini®a
ulec wmorzenin z urzedu. Ulegnie on réwniez wowczas
vmorzeniy, jezeli w clagu roku od ogloszenia o moz-
nosci ubiegania sie o licencie przymusowa, mikt si¢
o nig mie zglosi, albo jezell zgloszenie dokonane w tym
term’nie,  okaza sie bezskutecznymi, a wiadciciel nadal
wynalazku nie wykonywa.

W celu §cislego przeprowadzenia kontroli nad wyko-
nywaniem wynalazkdw, <winien by¢é przewidziany
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Urzedzie Patentowynr Wydzial Kontroli Wykonywa-
nia wynalazkéw, ktéoremu przystugiwaloby prowo do-~
rywczego lub  systematycznego sprawdzania zakresu
wykonywania zawartych w patentach wynalazkéw.
zwlaszcza nalezacych do wiascicieli zagranicznych.

W ten sposOb uzupelniona i odpowiednnio zredago-
wana Polska Ustawa Patentowa, np. w redukcii na-
danej Ustawie przez Komisje Kodyfikacying R. P. w la-
tach 1938—1939, odpowiadalaby interesom gospodark
narodowel.

VII. UDZIELANIE
LICENCYJ PRZEMYSLOWYCH

Wskutek niebywalych  zniszezei  spowodowanyci
przez okupantéw niemieckich nalezaloby zdaniem moin:
wydaé specjalne zarzadzenia w  dziedzinie ochrony
wlasnos§c: przemyslowej opartej na zasadzie .rewindy-
kacji. Sami okupanci wskazali zreszta droge, jak ta-
kie rewindykacje nalezy przeprowadzaé, Przypominarn:
pod tym wggledem ogloszone w ,Wiadomo$c'ach
Urzedu Patentowego® podczas okupacji zarzadzenie
niemieckie przeciw obywatelom Stan. Zjedn.. Am. Polu.,
brytyjskim, kanadyiskim, austral’jskim i t d.. wiaSci-
cielom polskich patentdow i znakéw towarowych. Zarza-
dzenia te streszczaly sie w tym 2ze kazdy niemiec
mogl, wnidsiszy odp,owiednie podanie, korzysta¢ z pol-
skich. patentéw wiadcicieli obywateli Stan. Zjedn. An
Péln., brytyiskich, kanadyiskich, australijskich i t, d.
a kazda firma n‘emiecka nietylko z patentéw, lecz réw-

niez ze znakéw towarowych polskich, nalezacych do

firm majacych siedzib¢ w St. Zjedn. A. Péln., brytyij-
skich, kanadyjskch, australiskich i t. d. Byloby -— moim
zdaniem — wskazane, by Ministerstwo Przemysiu —

‘0 ile ‘nie istnieja jakie$ nieznane mi.zobowiazania, unie-

mozliwiajace takie postepowanie—oglosilo jak najpre-
dzei dekret tej treéci, ze Urzad Patentowy R. P. wladny
jest udzielaé za odpowiedn’a oplata licencyj przymu-
cowych {por. ust. 1 6.) zglaszajacym sie osobom wzgl.
firmom, na posiadane przez niemieckie osoby fizyczn2
i prawne w Rzeczypospolitej Polskiei tytuly prawne.

- (patenty, wzory uzytkowe i znaki towarowe).

Ustalenie warunkéw licencyj przymusowych powinno
raleze¢ do Urzedu Patentowgo R. P. w poro-
zumieniu z Centralnymi Zarzadami poszczagdlnych
przemyslow (Metalowego, Chemiczneégo, Wiékietinicze-
go it d.).

VIII. OCHRONA WELASNOSCI
PRZEMYSL.OWEJ NA ZIEMIACH ZACHODN.

Co sie tyczy patentow i innych tytuldw prawnych
{przewaznie miemieckich) obowiazujacych na obsza-
rach zachodnich, przyznanych Polsce, to uregulowanic
tego waznego zagadnienia jest — moim zdaniem -
mozliwe dopiero w przysziym traktacie pokojowymni
kiedy to obszar przyznanych Polsce ziem bedzie do-
kladuie ustalony. W odpowiedniej cze$ci trakcatu pc-
kojowego powinno by¢, podobnie jak bylo postanowio-
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pe w art. 3f1 Traktatu Wersalskiego 2z Niemcain.,
art. 274 Traktatu w St. Germain (z Austria), art. 257
w Trianon (z Wegrami) i w art. 19 ust. 6 Traktatn
Wersalskiego z Polska (z 28.VI. 1919 roku), zawarte
postanowienie, ze wszelkie tytuly prawne w dziedzinie
wlasnoé$ci przemyslowej pozostaja na obszarach przy-
faczonych do Polski, tak dilugo w mocy, jak dlugo
moglyby one frwa¢ w pafstwie, w ktdrym powstaly.
- (patenty dzielnicowe). W razie istnienia warunkéw na
udzielenie wlascicielowi patentu dzielnicowego paten-
tu waznego w calej Rzeczypospolitej Polskiej, patent

dzielnicowy jego utrzymywalby nadal moc prawna d» '

czasu trwania patentu macierzystego.

Przyszly 4rakiat pokojowy winien oprocz tego za-
wieraé przepisy o przedluZzeniu czasokreséw pierw-
szefistwa, przewidzianych w art. 4 Konwencji Miedzy -
narodowej Paryskiei dla Ochrony Wlasno$ci przemy-
slowej z roku 1883, przeirzanej w Waszyngtonie w
roku 1911, i w Hadze w roku 1925, a do ktérei Pol~
Ska nalezy od 10 listopada 1919 roku., a mianowicie
tych czasokresdw, ktére nie wygasly w poczarku dru-
giei woiny, jak réwniez i tych, ktore zaczely biec pod-
czas woiny lub tez zaczelyby biec gdyby nie bylo wo-

ny (por. odpowiednie postanowienia w art. 260 Trak-

tatu w St. Germain, art. 243 Traktatu w Trianon i art. 1
Porozumienia Miedzynarodowego, zawartego dnia 30.VI.
1920 w Bernie Szwajcarskim).

Wreszcie przyszly traktat pokojowy winien ustalu,
ostateczne terminy do zalatwienia pism Urzedéw Pa-

tentowych, nie doreczonych lub z innych powodow nie
zalatwionych, a réwniez czas trwania moratotium dla
wplacania oplat zaleglych. nie uiszczonych wskuten
dzialan wojennych.

Nalezy zaznaczyé, ze wspomniany we wstepie De-
kret z dnia 30.XI. 1945, poz. 334 (z Dz. Ust. R. P.
z 28XIl. 1945) zawiera — poza ustaleniem nowych.
wy2szych niz dotychczas, oplat — juz wazne posta-
nowienia w przypadkach tak czestych — w warunkach
powoiennych—uchybiefi termndéw i okresow, oznaczo-
nych w Roz. Prez. R. P. z 28 marca 1928.

O ile bowiem te uchybienia (np. nie zalatwierie pism
Urzedu Patentowego, zaginionych lub z innych po-
woddow n‘e doreczonych, niewyplacenie oplat rocz-
nych, nie przedluzenie okresu trwania wzoréw uzytko-
wych lub znakéw towarowych przez wplacenie ddpn-
wiedniej kwoty i t. d.) r’lastapily bez winy wlasciciela

" cdnognego tytulu prawnego — z powodn przeszkdd niz

do przezwyciezenia — moze on w terminie 2-miesigcz-

~nym od wustania przeszkody prosié Urzad Patentowy

0 przy-wr(’)cenie terminu danego zalatwienia
lub danei wplaty. Rownoczesne nalezy - oczywiscie do-
peinié czynnosci, ktore mialy byé w terminie wyko-
nane, a wiec wnie$¢ zalatwienie pisma U. P., wplaci¢
zaleglg oplate i t. d.

Prosbe o przywrdcenie terminu rozstrzyga ten Wy-
dziat Urzedu Patentowego, wobec ktérego czynnodd
miata by¢é dopelniona, przy czym od decyzii wlasci-
wego Wydzialu w tym przedmiocie nie ma odwolania

PRZEMYSL METALOWO - PRZETWORCZY NA PRZELOMIE 1945 i 1946 ROKU

Pomimo wielkich trudnos$ci, jakie stojg na drodze
ku odbudowie naszego przemystu, -jak brak wykwa-
lifikowanych sit roboczych, brak surowcéw (szcze-
gélnie tych, ktore musimy sprowadzaé z zagra-
nicy), niedomagania transportu i wiele wiele innych,
stan przemyslu metalowo-przetworczego, podleglego
Centralnemu Zarzadowi Przemystu Metalowego po-
prawia sie z miesigca na miesigc.

W ciagu ostatnich sze$ciu miesiecy 1945 roku -t.ji
od lipca do grudnia ub: r. ilo§¢é czynnych zakladdéw
wytwérezych wzrosla ze 138 do 206 przy zatrudnie-
niu z 32.942 pracownikéw do 56.975. Wartosé pro-
dukcji wzrosla ze zt 12.132.000,— do zl 25.276.000, -
wg cen z 1937 i z sumy 2zl 117.944.000,— do sgmy z!
324.369.000,— wg cen obecnych.

Z poréwnania przecietnej wartosci miesiecznej
produkcji- przemystu *metalowo-przetwérczego zZ ro-
ku 1938, ktéra wynosila zt 54.150.000,— przy zatrud-
nieniu 102.430 pracownikéw z produkcja osiagnieta
W ‘miesigcu grudniu 1945, wyrazajaca sie suma zt
25.276.000,— przy zatrudnieniu 56.975 os6b, wynika,
iz w grudniu 1945 r. osiggneliSmy 46,70/, produkcu
i 55,60/¢ zatrudnienia w stosunku do 1938 roku.

Wzmozenie produkeji na przetomie 1945 i 1946 roku
obrazuje ponizsze zestawienie.

. 1lo$¢ za-
llo$¢ z8- 4 dpio-
Okres ::’},;%5:;. :aycc;:wc Warto$¢ produkeji wg cen
czych pnikém 2 1937 1. obecnych
grudzien 1945 206 56 975 25276 000 324 369 000
Styczen 1946 212 61717 27 428 000 393 046 000

W poszczegélnych galeziach przemystu produkeja
wzrosta w sposéb nastepujacy:

Przem Y st Produkcja wg cen z 1937 ¢,

Grudzien 1945 Styczen 1946
Taboru i sprzetu /kolejowego . 9650000 10 312 000
Maszynowy . 767 000 1314 000
Motoryzacyjny 906 000 947 000
Czesci kutych i czesci narzedzi . 1393 000 2177 000
‘Wyrobéw z blachy . - . 1423 000 2311000
Wyrobéw z metali kolorowgch 610 000 843 000
Mebli stalowych i okué¢ budowl. 206 000 315 000

Produkcja w styczniu b, r. osiagnelaby wartosé
0. wiele wieksza, gdyby mnie trudnosci tego rodzaju.
jak brak walcowki w przemysle wyrobéw z drutu,
brak surowcéow w przemyS$le maszyn rolhiczych, oraz
brak lozysk kulkowych, dajacych ‘sie dotkliwie we
znaki w przemyé$le obrabiarkowym.

Przemyst metalowo - przetwérezy w pordéwnaniu
z innymi przemystami jest o tyle w gorszym polo-
zeniu, poniewaz w duzej mierze zalezy od innych
galezi przemystowych, ktére zaopatrujg go w surow-
ce, a w szczegbélno$ci od przemystu hutniczego.
Wskutek niedomagan zaopatrzenia, mozliwosci pro-
dukcyjne przemystu metalowo - przetwérczego nie

s w pelni wyzyskane.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

PRZYRZADY DO FREZOWANIA

Rysunki 1—3 przedstawiaja przyrzady do frezo-
wania w przedmiotach o réznych ksztaltach wpu-
stek, wglebien i t. p. Przyrzady te sa stosowane
w produkecji masowej i posiadaja odpowiednie za-
bezpieczenia 1 urzadzenia, uniemozliwiajace w zasa-
.dzie zepsucie przedmiotu podczas obrébki, a poza
tym sa niezawodne w dzialaniu i czedciowo nieza-
lezne od dokladno$ci prowadzenia stolu w korpusie
frezarki. Mimo, Ze konstrukcja ich moze si¢ wyda-
waé zbyt zlozona, lecz przy analizowaniu tych przy-
rzadéw, jak zresztg i wszystkich innych, moga sig
" nasunaé pewne spostrzezenia i pomysty, ktére zasto-
sowaé mozna przy projektowaniu przyrzadéw fre-
~ zarskich. )

Na rys. 1 pokazany jest przyrzad do frezomania
stobka w sankach wodzika. Frez moze wyfrezowaé
rowek w przedmiocie tylko na okreslonej glebokosei,
gdyz specjalny pierScien E, osadzony na trzpieniv
frezarskim i rolka zderzaka A4, osadzona w korpusie
przyrzadu, ograniczaja gleboko$é frezowania. Przed-
miot jest zamocowany w przyrzgdzie za’ pomocs tu-
lejki zaciskowej B i uchwytu C z nakretka. Zapad-
ka D sluzy do centrowania przedmiotu.

Rys. 2 przedstawia przyrzad do frezowania wpust-
ki na klin w stozkowej czeSci walka. Przedmiot
jest umieszczony w rowku suwaka A i zamocowany
tapa dociskowa B. Rowek w suwaku 4 sluzy jedno-
_czeSnie jako centrowanie wzdluzne przedmiotu.

Suwak 4 moze sie przesuwaé w kierunku piono-
wym w korpusie C przyrzadu za pomoca $ruby E,
napedzanej korbka D i dwoma kolami zebatymi

stozkowymi. Sruba zderzaka F ogranicza posuw su-
waka. Jak wiec widaé, podsuwanie przedmiotu, osa-
dzonego w suwaku 4, pod frez, odbywa si¢ za po-
moca przyrzadu, a nie stolu frezarki, ktéra moze
mieé prowadzenie bardzo niedoktadne.

" Przyrzad pokazany na rys. 3, naleiy do typu

—1
|

55770
—

v Rys. 1.
A4 — rolka zderzakowa, D — zapadka centrujaca,
B — tulejka zaciskowa, E — pierSciei zderzakowy
C — vakretka zchwytem, F — zesp6l frezow.

Rys. 2 :
A — suwak, C — korpus, E — $ruba,
B — lapa dociskowa. D — korbka, F — §ruba zderzakowa.
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Rys. 3.

4 ~— lapa dociskowa,

B — walek teleskopowy do napedu
przyrzadu,

C — $limak i $limacznica,

przyrzadéow o prawie samoczynnym dzialaniu. Shu-
zy on do frezowania przedmiotéw, posiadajgcych
zakoficzenie w ksztalcie widelek, ktérych wewnetrz-
ne $cianki podlegaja obrébce za pomocy frezowania.

Przedmiot jest nasadzony swym otworem na ko-
tek centrujacy w czeSci £ i zamocowany lapami do-
ciskowymi 4. Dzialanie przyrzadu jest nastepujace:
po uruchomieniu maszyny -walek teleskopowy B
przenosi ruch obrotowy z napedu posuwowego sto-
tu na przyrzad. Osadzone na walku teleskopowymn
Slimaki przemosza ruch obrotowy na S$limacznice C,
z ktérymi sa polaczone tarcze krzywkowe D. Tarcze

D — tarcze krzywkowe,
E — cze§¢ gérna (ruchoma) przyrzadu.

F — spreZyny,
G — katowniki prowadzace.

te podnosza gérna cze$é E przyrzadu i w len sposéh
odbywa sie- samoczynne podsuwanie przedmiotu’ pod
frez na pewna wysoko$é, okreslona tarczami krzyw-
kowymi. Po dojSciu czeSci gérnej E, wraz z zamo-
cowanym na niej przedmiotem, pod dzialaniem tarez
krzywkowych do najwyzszego polozenia (najwiek-
sza gleboko$é. frezowania) nacisk tych krzywek ma-
leje, a sprezyny odciagaja w .dél gérna cze§é E
wraz z przedmiotem.
Katowniki G prowadza
wzgledem dolnej.

gérna cze$é przyrzadu

H.7T.

ZEBRANIE INAUGURACYJNE SIMP

Komitet Organizacyjny Stowarzyszenia Inzynieréw
Mechanikéw Polskich zawiadamia, iz inauguracyjne
zebranie cztonkéw SIMP odbedzie sie dnia 22 marca
1946 r. w piatek o godzinie 14 w Swietlicy Zwiazku
Zawodowego Pracownikéw Ministerstwa Przemystu
przy ‘ul. Lwowskiej 13 (oficyna na wprost bramy),
z nastepujacym porzadkiem dziennym: 1) zagajenie,
2) sprawozdanie dotychczasowego Zarzadu i Sekeyj,
3) wybér i ukonstytuowanie si¢ Wiladz Stowarzysze-
nia, 4) wytyczne dla prac nowego Zarzadu, 5) wolne
wnioski. .

Uprasza sie kolegow o jak najliczniejszy wdzial w
zebraniu.

APEL D0 CZLONKOW
STOWARZYSZENIA TECHNIKOW

Zarzad Stowarzyszenia Technikéw Polskich w War-
szawie, ul. Czackiego 3/5 przeprowadza rejestracie
czltonkéw, w zwiazku z czym prosi wszystkich kole-
goéw, ktorzy jeszcze nie zglosili obecnych adresow
o dokonanie tego w mozliwie najkrdétszym czasie pod
tymczasowym adresem Kancelarii Stowarzyszenia:
Warszawa, Poznanska 12 — ,Nowa Ksiegarnia Tech-
niczna“. ) :

Czlonkowie, ktérzy zglosza adresy, otrzymaja in-
formacyjny material dotyczacy spraw Stowarzysze-
nia.

Errata do Nx 1/46

Podpis pod rysunkiem 6. na
brzmieé:

Rys. 6. Schematyczne przedstawienie w rozwinie-
ciu ko6t zebatych walcowych o roznych liniach z€b6w.

str. 13 powinien

Str. 17 p. 8 zamiast 145 powinno byé: wielkogé.
Str.  19. Imie¢ p. Podmiotki, autora artykulu
p. t. ,Uwagi o wykonywaniu prowadnic obrabia-

rek jest Filip, a nie Feliks.
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RZECZY CIEKAWE

ANTON! KELLER

Z DZIEJOW GORNICTWA I HUTNICTWA ZELAZA NA ZIEMIACH POLSKICH

Trudno ustali¢ dosiadng date zaczatkow gornictwa
1 huinictwa zeiaza, na zieuacn NdsZycn, FTOduKO-
wan.e tego cenneg0 metaiu znane byi10 najwczesnlej
Da pofuamu kuropy, W Dasene morsa Srodsiemanego.
Wiasclwy jednas Tro4woj i rozpowszecnnlanle, nd-
stgpu0 z cawlg stwlerazenia przez KRiymian prze-
wagl oreza zewaznego nad brasowym. Dia biunego
narodu 1agt ten muat plerwsz_orzqune znaczenie i
przyczynit sig niewatpliwie w stopniu wysoxum, do
stworzenia potgznego imperium.. W III — 11 wieku
przed  Cnrystusem rozporzadzali Rzymianie dwoma
roziegiymi zagigbiami. zelaza: Hiszpanig na zachodzie
i Styrig na wscnodzie. Sagsiedztwu tego drugiego
osrouka, oraz traktom hand.owym, prowadzacym
przez ziemile nasze z poludnia az po Baityk, przypi-
sa¢ nalezy poznanie przez Siowian wyrobOw zeiaz-
nych, oraz korzysci z icn posiadania.

Upadek Rzymu, a nastgpnie pewne przegrupowa-
nia ludéw w- Europie, przyspieszyly 1 spotegowaly
przenikanie cywilizacji romanskiej. Ci, w dzisiejszym
znaczeniu emigranci polityczni, w poszukiwaniu bez-
pieczenstwa i mozliwosci pracy, przybywali gromad-
nie do goscinnych Siowian, przynoszac swa kulturé
i wiedzg¢ metalurgiczna.

Wiedza ta znalazla dogodne warunki rozwojowe
i szybko rozpowszechnila sie. Bogatsze rudy, w po-
fudniowej czesci ziem slowianskich, biedniejsze w
niewielkich ilosciach, rozrzucone na calym obszarze
zamieszkania, obfito§¢ srodkéw opalowych w postaci

olbrzymich borow, byly az nadto wystarczajace, dla .

potrzeb mieszkancéw. W obecnych czasach, gdy pod-
stawg kalkulacji jest ilo§¢ wegia kamiennego przypa-
dajacego na jednostke wytop.onej suréwki, rudy na-
sze za nielicznymi wyjatkami nie oplacajg sie w
przerdbce, jako zbyt ubogie. W owych jednak cza-
sach ze wzgledu na nieliczng ludno$é, niewielkie za-
potrzebowanie Zzelaza, zagadnienia te nie byly brane
pod uwage.

Wydobywanie i topienie rudy to juz sui generis
rzemiosto skupiajgce sie w miejscach, gdzie warunki
przyrodzone byly najdogodniejsze. Takim obszarem
byly ziemie lezace migdzy Opo.em nad Odra, a San-
domierzem ngd Wisla. Godnym jest uwagi, ze caly ten
proces koncentracji naszego pierwotnego rzemiosta,
odbywat si¢ juz wyltgcznie silami polskimi: Imigra-
cja wloska skupiala sie po wiekszych miastach, uni-
kajac prymitywnych warunkéw owczesnych osiedli
gérniczo-hutniczych. |

Pozniejsi od Wilochéw kolonisci niemieccy, takze
nie mieli zadnego wplywu na rozwoj polskiego goér-
nictwa i hutnictwa. Przez diugi okres czasu trzy-
mali sie bezpieeznych muréw miejskich. Dopiero
z konica XIV wieku, mamy pierwszg wiadomosé
o jakim$§ wedrownym ,mistrzu’“ niemieckim, a wiec
juz w czasach, w ktérych rzemiosto zaczelo prze-
ksztalca¢ sig, byé moze jeszcze w prymitywny, ale
juz w przemyst zelazny.

Pierwsze wzmianki, pisane o naszym rzemio§le me-
talurgicznym, pochodzg z roku 1025. Beolestaw Chro-
bry nadajac Kklasztorom  dobra, wylgczyl dla siebie
prawo kopania zlota i srebra, pozostawiajac zakon-
nikom swobodeg, wydobywania innych rud, jak zelaza
i o.owiu.

W archiwum arcybiskupa Gnieznienskiego, znajdu-
jemy dokument papieski z roku 1136, ktéry miedzy
innymi potwierdza prawo arcybiskupstwa .do docho-
dow z gornictwa. i hutnictwa, z okolic Bytomia. Bo-
gactwa wnetrza ziemi stanowily woéwcezas wlasnosé
krolewskg t. zw. regale; tylko monarcha mial prawo
wydobywania i topienia kruszcow.

Za udzielenie prawa eksploatacji terenéw, osobom
drugim, skarb krélewski pobieral podatki, czyli tak
zwang olbore, wynoszaca jedenasta czg$¢ dochodow.
Niekiedy obszary rudonoéne byly wprost wydzierza-
wiane. Dzierzawca zbieral olbore w zamian za wpla-
cenie jednorazowego czynszu. Stosunkowo . najrza-
dziej eksploatacja prowadzona byla przez administra-
cje krolewska. Kopanie rudy zelaznej, nigdy nie na-
lezalo do regalidw i nie podlegalo olborze.

Gérnictwem i hutnictwem zelaznym, m&gl sie zaj-
mowa¢é, ‘bez zadnych ograniczen, kazdy wlasciciel
wigkszych lub mniejszych obszaréw ziemskich. Tym
tez nalezy tlumaczyé permanentne zjawisko, bardzo
dorywczej produkeji, w malych iloSciach z rud piytko
lezacych i latwo topliwych, przewaznie ma potrzeby
wtasciciela.

Klasztory, dygnitarze koscielni i1 $wiecty, rozpo-
rzadzajacy kapitalami, zakladali wigksze przedsig-
biorstwa zwane rudnicami. Zatrudnialy one niekiedy
znaczng ilos¢é ludzi i obstugiwane byly przez kola-
wodne, a wiec korzystaly nie tylko z sily recznej,
ale takze i mechanicznej. Technika wydobywania za-
réowno w wiekszych zaktadach, jak i mniejszych, byla
bardzo prymitywna. Szyby w kopalniach byly plyt-
kie, stabo obudowane, wode wyciagano kolowrotkami.
po rude zjezdzano w Kkublach uwigzanych na linie,
Kopano w réznych kierunkach, bez jakiegokolwiek
planu. Do wytapiania zelaza uzywano matych pie-
coéw, ognisk lub kotlin. Ukladano w nich rude war-
stwami naprzemian z drzewem. Wtlaczane za pomoca
miechéw powietrze, rozzarzato drzewo, a to oddzia-
lywujac na rude powodowalo jej odtlenienie i prze-
miane na zelazo. Wynikiem procesu byla gabcza-
sta bryla, ktérg przekuwano w prety przy tempe-
raturze zgrzewania, :

‘Polska, po zwyciestwie grunwaldzkim i Unii z Li-
twa, stata sie w wieku XV, wielkim mocarstwem.
i to zaréwno pod wzgledem politycznym, jak i gos-
podarczym. Odpowiednio do swego stanowiska mo-
carstwowego, zaczal powstawaé¢ wielki organizm
gospodarczy. Przemyst gérniczo-hutniczy skupial sie
i rozwijal w nastepujacych oSrodkach: w zaglebiu
Krakowskim (Bochnia, Wieliczka — s6l); nad rzeka
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Kamienng, w $wietokrzyskim i kieleckim (tak zwane
Zaglebie Staropolskie — zelazo);

w olkuskim (srebro i ol6w), oraz w okregu siewier-
skim (Zaglebie Slaskie — zelazo, oldéw).

Mimo utraty w XIV wieku szeregu ksiestw $la-
skich na rzecz Czechéw, okregi te utrzymujgc sie
z rynkéw polskich, zachowywaly nadal swg przy-
nalezno§¢ do pols}/«:iego* organizmu gospodarczego.

Na dojscie przemystu do rozkwitu, oprécz czyn-
nikéw politycznych przyczynily sie jeszcze procesy
wewnetrzne o charakterze gospodarczym 1 spo-
tecznym.

W miare zdobywania przodujgcego znaczenia w
panstwie, stan szlachecki i duchowny, droga rézno-
rodnych przywilejéw, otrzymanych od Piastéw i Ja-
giellonéw, . czerpal znaczne korzySci materialne, z
przemystu gorniczo-hutniczego. Po $mierci Zygmunta
Augusta, krélowie elekcyjni, oprocz swobéd politycz-
nych, musieli gwarantowaé witascicielom ziemi pra-
wo wiasnosci, nie tylke na powierzchni, ale i w jej
wnetrzu. .

Mimo odebraniu krélom ich praw, magnaci i szlach-
ta przez niecheé¢ do kazdego zajecia, ktére nie bylo
rzemiostem rycerskim lub rolnictwem nie potraflh
wykorzystaé swego stanu posiadania.

Przemyst w ich rekach nie rozwijal sie wecale.

Nie rozwijalo sie takze goérnictwo.i hutnictwo ze-
laza. Na szczeScie waznos$é sprawy, i korzysci stad ply-
ngce zrozumialy wladze koscielne. Biskupi krakow-
scy, w posiadaniu ktérych znaldzly sie obszary rudo-
no$ne od Slgska az po Bug, zastyneli wkrétce jako
tedzy administratorzy. Obydwa zaglebia zelazne, t. j.
czeSciowo $laskie, oraz staropolskie, zaczeto eksploa-
towaé w sposéb racjonalny i ekonomiczny. Rozwi-
nieto caly szereg zakladéw istniejacych i stworzono
nowe. Rozwdj broni palnej zaréwno reczneJ jak i
artyleryjskiej, spowodowal zwiekszenie sie produkcn
i udoskonalenie techniki metalurgicznej. Stala sie ona
bardziej ztozona i kosztowna, powodujac z kolei zmia-
ne organizacji goérnictwa. Produkcja goérnicza i hut-
nicza zaczela przechodzié w rece samodzielnych
fachowcéw. Poniewaz w oOwczesnych czasach mi-
strzowie wloscy styneli w wyrobie uzbrojenia, zostali
wigc sprowadzeni przez biskupa' krakowskiego
Piotra. Tylickiego. Najstynniejszym z Wlochéw stal
sie ‘mistrz Caccio z_Bergamo. Zalozyl! on w roku
1598 w Samsonowie hute zelazng i wyrabial w niej
swoja slynna z dobroci broh bialg. Précz niego
byli' jeszcze sprowadzeni Servalli, Gianctti, Goboni
i wielu innych. Wplywy techniczne wtoskie rozeszly
sle wkrétce po calym obszarze rudonoénym, ulep-

szajgc znacznie - wiedze metalurgiczna. Zamiast
piecow glinianych, kotlin, czy tez po prostu jam
w ziemi, powstaly tak zwane dymarki bergamskie,

bedace juz prototypem pieca szybowego. Dymarki,
kuZnice i miot stanowily tak zwana rudnice. Umie-
jetnosé =zgrzewania, oraz sztuka kowalska dosie-
gly szezytu rozwoju.

Na zachodzie tymczasem, sygnalizowano pojawienie
si¢ pierwszego zelaza w stani¢ plynnym. Wynalazek
ten, powodujacy w przemyéle metalurgicznym olbrzy-
mi przewrét zbiegl sie z odkryciem Ameryki. Cal-
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kowite rozpowszechnienie produkcji zeliwa nastgpito
W polowie XVI wieku. W Polsce natomiast w sto 1a/
poézniej.

W roku 1620, zagleble Slaskie przeszto pod berlo
Habsburgéw, mimo to przemyst jego w dalszym cia-
gu byl zwigzany gospodarczo z Polska.

Ogodlna ilosé zakladow, produkujgcych zelazo. w

- okresie rozkwitu przemystu metalurgicznego, nie da

sie¢ dokladnie obliczyé. W kazdym razie, liczono je
wowcezas na kilkanascie dziesiatkéw. Najwieksze z3-
klady istnialy w tych samych okolicach, w ktdérych
i obecnie znajdujg sie powazne zaklady hutnicze
(przed Czestochowa i Wieluniem, Radomiem i Kiel-
cami, na terenie dzisiejszym Starachowic i t. d.) Po-
zostale wiadomo$ci z XVII stulecia, wspominaja o
klasztorze 0.0. Cysterséw w Wachocku, posiadajg-
cym miedzy innymi pieé¢ hut zelaza: dwie w Stodo-
tach, dwie w Nowinach i jedna w Przeryciu.

Za Jana II1 Sobieskiego, postawiono w Polsce pierw-
szy wielki piec hutniczy. Piec ten liczyt okolo 3 m.
wysokosci, pracowal na weglu drzewnym i ogien pod-
sycano w nim przy pomocy dwéch miechdéw recznych.
W epoce Saskiej zalozono dalsze piece w Bzinie, Zab-
kowicach, Parszowie, Mostkach, Kanclerz Matachowski,
wystawil za Augusta III, w swoich dobrach pod Kon-
skiem cztery wielkie piece. Stanistaw August, zapo-
czatkowal w swych dobrach pod Brzesciem litewskim
produkcje zelaza, opartg na najnowszych podstawach
technicznych.iW Wiszniowie powstal jedyny wowczas
wielki piec na Litwie, Poza tym, wielkie piece zostaly
zalozone w Szalasie, Samsonowie, w dobrach bisku-
péw pod Kielcami, w Starachowicach, w dobrach za-
konnych Cysterséw. Tomasz Ostrowski, zalozyl w To-
maszowie jedyny woéwczas wielki zaklad w woje-
wodztwie mazowieckim.

Polska, nie stanowila i nie stanowi wyjatku wsrod
narodéw europejskich. Jej przemyst zelazny, byl tak
samo jak w innych panstwach podstawa i wskaZni-
kiem potegi i 'stanu politycznego. Polska mocarstwo-
wa, posiadala przemyst zelazny silnie rozwiniety.

Wiek XVII i XVIII, to okres wojen, prowadzonych
przewaznie na naszych terenach. Cechuje go oslabie-
nie spoistosci wewngtrznej narodu i cnot obywatel-
skich, z réwnoczesnym wzmocnieniem militarnym
naszych sasiadéw. Zdobycie Slgska w 1763 roku przez
Prusy, po zwycigskiej wojnie siedmioletniej z Austrig,
spowodowalo oderwanie dawnych ziem piastowskich
calkowicie od- polskiego organizmu gospodarczego.
Odtad tworzy! on podstawe militarng zaborcy. Nie-
dtugo po tym, trzykrotng tragedie rozbioréw, ziemie
polskie podzielone zostaly, miedzy trzy panstwa o od-
miennej zupelnie budowie gospodarczej i uzaleznione
w swym rozwoju, od polityki ekonomicznej, poszcze-
gélnych rzadéw: rosyjskiego, pruskiego i austriac-
kiego.

Zastosowanie okolo 1700 roku w Anglii kok-
su zamiast drzewa, jako $rodka opalowego, oraz wy-
nalezienie pieca przystosowanego do opalania we-
glem, byly w historii gdérnictwa momentem prze-
tomowym. Pierwszy, nowoczesny piec wybudowano
na Slasku, ‘'w roku 1796. Wytwarza! on dziennie
okolo 4,5 tonny suréwki. Cyfra ta wydawala sie
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olbrzymiag, przy O6wczesnych mozliwosciach pro-
dukeyjnych wynoszacych, od 50 do 90 kg dziennie.

Celem zwiekszenia ‘oplacalnoéci produkeji, przemyst
metalurgiczny- zaczal przenosi¢ sie z miejsca wydo-
bycia rudy zelaznej na miejsce wydobycia wegla i
koksu. )

Punkt ciezkosSci, zaczal przesuwaé¢ sie do obsza-
row  weglowych powstajacego wielkiego zaglebia
pod Xatowicami, Chorzowem i Gliwicami. Nie-
stety to intensywne przetwarzanie si¢ w nowoczesny
przemyst metalurgiczny, odbywalo sie juz na zie-
miach podbitych. Obecy kapital i sprowadzeni obcy
metalurdzy eliminowali polski element, spychéjac g0
do rzedu podrzednych si! roboczych. Wrecz odwrotne
zjawisko zachodzilo w naszym drugim zaglebiu rud
nym. Po okresie dzialain wojennych Ksiestwa War-
sz.awsklego, nastgpit zastéj, i depresja gospodarcza.
Utworzenie w roku 1812 Krolestwa ~Kongresowego,
oraz rozbudzenie w narodzie zaufania we wlasne si-
ty, przyczynilo sie do ponownej $wietnosci i rozwoju,
nie mniejszego, jakie przezywalo zaglebie staropolskie,
za czaséw biskupow krakowskich. Bezpoérednio twér-
cami tej wielkosci bylo dwéch mezéw: ksiadz Stani-
staw Staszic i ksigze Drucki-Lubecki.

W roku 1816 utworzona zostata Gléwna Dyrekcja
Gérnicza w Xielcach. Przewazali w niej co prawda
specjaliéci i urzednicy niemieckiego pochodzenia.
Wsr6d nich najwybitniejszym byl Pusch, znakomity
badacz w zakresie geologii polskiej. W celu wyksztat-
cenia fachowcéw polskich w tymze roku, powstala
réwniez w Kielcach, jako w miejscu centralnym
bogactw kopalnianych, szkola goérnicza, ktéra w 1825
ustgpila szkole politechnicznej w Warszawie. Spe-
cjalng opieka otoczy? rzad gbérnikéw. Zostali
wszysey zorganizowani w tak zwany Korpus Gérniczy.
Byl to prototyp dzisiejszego zwigzku zawodowego.

Z licznych przywilejow gorniczych wymienié. na-
lezy: zwolnienie okolic gérniczych od lezy!) wojsko-
wych, oraz gérnikéw od sluzby wojskowej.

Obok goérnictwa i hutnictwa rzgadowego, rozwijat
sie takze przemys! prywatny. W roku 1824, po ustg-
pieniu Ksiedza Staszice, Dyrekcje Gorniczg zniesiono
i przemyst metalurgiczny zostal podporzadkowany mi-

nistrowi przychodéw i skarbu F rano:szkowz Ksaweremu

Lubecklemu

Ten ostatni, - chcial Zagtebie - Staropolskle potrakto-
waé nie tylko jako oérodek gospodarki narodowej,
lecz przede wszystkim jako podstawe uzbrojeniowg
do przysztych walk niepodlegloéciowych. Dlatego tez
na tle rozwoju wielkiego przemystu zelaznego uzy-
skalo Kroélestwo caly szereg zakladoéw wojennych.
Obok $wiezo zalozonych kopalh wegla Reden, Ta-
deusz, Feliks i Ksawery, w zakresie zelaza, pracowalo
o8m wielkich piecéw: w Pankach, Mostkach, Parszo-
wie, Bzinie, Starachowicach, Mroczkowie, Samsono-
wie, Krélewcu, trzydzieSci dziewieé fryszerek, nadto
walcownie, oraz warsztaty mechaniczne, nastawione
na produkcje wojskowsy.  Wyrabialy one: bagnety,
spisy, szable, ostrogi, oskardy, tasaki, podkowy, piece
obozowe, blache na pontony, naczynia zelazne szani-
cowe, oraz bron palna. W roku 1831 armia polska

" kwaterunkéw.
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nie posiadala ani jednej czesci w uzbrojeniu obcego
pochodzenia. Je$li chodzi o przemyst prywatny to li-
czyl on czterdzieSci kuznic i przeszlo sto czterdziesei
fryszerek.

Ruchy wolnos$ciowe i nieudale powstanie listopa-
dowe spowodowaly zlikwidowanie przez Rosje zakla-
déw uzbrojenia. Zostaly one przeksztaicone na wy-

" {woérnie o charakterze pokojowym. Mozna $miato po-

wiedzie¢, ze mimo wszystko przemyst zelazny nie zo-
stat powazniej naruszony. Mdgt on pracowaé wydatnie
dalej pod zarzadem zalozonego w roku 1828 Banku
Polskiego. Utworzono woéwczas dwa okregi admini-
stracyjne: wschodni i zachodni. Postepujgc wzorem
Zachodu, a zarazem dazac do zaoszczedzania laséw,
zwréocono przedewszystkim uwage na uzycie wegla
kamiennego. W okregu wschodnim, bogatym w lasy,
utrzymano dawne huty, pracujgc na weglu drzew-
nym i wyzyskujac w lecie nurty rzeczne, jako site
napedzajaca kola przy miechach i mlotach. Nato-
miast w okregu zachodnim, bogatym w wegiel a ubo-
gim w wode, zakladano nowe huty, w ktérych zuzyt-
kowano wegiel do topienia rud i jako material opa-
towy dla maszyn parowych, zastepujacych site wodngy.
. W 1834 roku rozpoczgto w Dabrowie budowe Huty
Bankowej. Zaklad ten, na wzér najwiekszych 6wcze-
snych w Europie, zostal ukonczony w roku 1840.
Obejmowal on sze$¢ wielkich piecéw do wytapiania
suréwki, odlewnie, nadto pudlinga‘rhie 0 18 piecach.
oraz walcownie.

W 1837 roku Bank Polski przejat na wilasnos$¢ tak
zwane Zaklady Henrykowskie to jest pudlingarnie i
walcownie. "W podobnych warunkach przeszly na
Bank wielkie Zaklady Ostrowieckie. Rezultatem dzia-
lalnoSci Banku Polskiego bylo powiekszenie iloSci
wielkich piecéw .do 21, w tym oédm pracujacych na
koksie i zalozenie nowych zakladéw pudlingowych
i walcowni zelaza sztabowego.

Niestety wszelkie wysilki narodu szly na marne.
Polityka celna rosyjska, podniesienie taryf kolejo-
wych, zwiekszajace koszty transportu, a wreszcie du-
ze odleglosci, zwlaszcza hut wschodnich od o$rodkéw
weglowych, staly na przeszkodzie dla dalszego roz-
woju. Produkcja wobec zlych koniunktur rynkowych
zaczela sie kurczyé. Wielkie piece jeden po drugim
byly unieruchamiane,

Powstanie w roku 1863 i usilowanie przez dykta-
tora Langiewicza, stworzenia z zaglebia staropolskie-
go, podstawy uzbrojenia do walki z najezdica, bylo
ostatnim atutem zamierajgcej §wietnoSci naszego prze-
mystu metalurgicznego. Zniszczony i zdewastowany,
odrodzi¢ sie dopiero mial z chwilg wybicia godziny
dziejowej zwiastujgcej wolno§é naszej OjczyZnie.
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KRONIKA

S. P. PROF. INZ.

W pamietnych dniach sierpnia 1944 r. w poblizu
gmachu Pafistwowej Wyiszej Szkoly Budowy Maszy:
i Flektrotechniki im.. H. Wawelberga i S. Rotwanda
zginal $miercia tragiczna zamordowany przez zbirdw
hiflerowskich prof. Gusfarp Hensel. Odszed}, bedac
jeszcze w ostatnich swych chwilach $Swiadk'em me-
czenskiej -$mierci swych najblizszych. Zginal czlowiek
cenny i wartodciowy, ktory jeszcze wiele lat moglby
pracowaé dla dobra techniki i nauki polskiej.

Inz. Gustaw Hensel ur. w 1878 r. byl profesorens
wyzszych uczelni w Rosji, a od 1923 profesorem i or-
ganizatorem Wydziatu Elektrycznego Panstwowej Wyz-
szej Szkoly Budowy Maszyn i Elektrotechnik.. Utwo-
rzone przez Niego laboratoria elekiryczne byly wzo-
rem pracowni dydaktyczne-naukowych. W roku 1929
objat stanowisko naczelnika wydzialu szk6! technicz
nych w Ministerstwie Os$wiaty, Jednocze$nie byl profe-
- sorem elektrotechniki na wydzialach chemicznym i in-
zynieryinym Politechn’ki Warszawskiej- oraz wykla-
dowca na kursach prowadzonych przez Towarzystwe
Kurséw Technicznych,

Prof. Hensel peten byl zawsze prostoty i dobroc;
w stosunkach z otoczeniem, a w szczegdlnosci pelen
serdecznego oddania i wnikliwo$ci w potrzeby mio-
dziezy. Dzigki jasnemu i g!ebok iemu umystowi wyklady
profesora budzily zamilowanie do studiéw wéréd lics-
nych rzesz mlodziezy.

‘GUSTAW HENSEL

Prof. Henslowi nie wystarzala praca pedagogiczna.
Zastynal On fako .autor wielu artykuléw z dziedziny

elektrotechriki, oraz szeregu niezwykle cennych po-

drecznikow. Nicktére z nich obecnie znajdujg <le,

w druku.

W okresie czasu od 1923 r. do 1939 prof. Hensel na-

pisal nastepujace prace:

1. ,Elektrotechnika w zadaniach“ w 3-ch czeSciach

(wydana réwniez w przekladzie rosyiskim).

,Podstawv elekirotechniki® (wspélnie z inz

S. Komalskim).

3. ,Uzwojenia maszyn elektrycznych pradu stalego®.

4. Uzwojenia maszyn elektrycznych pradu zmienne-
go".

5. ,Krétki zarys sygnalizacji, telefonii i budowy -
piorunochronéw® {wspdlnie z prof. . M, Pozary-
skim).

o

Dla tych, co znali blizej § p. prof. Hensla pozostani:
On pieknym wzorem niestrudzonego pracownika, zacne-
go i kochanego przez wszystkich kolegi, pelnego dobro-
¢i i Zyczliwégo zwierzchnika, a dla mlodziezy .oddaneg:.
nauczyciela i przyjacwla

Z utrata czlowiekh tej miary nie fatwo si¢ pogodzié,
to tez pozostanie On Zywym w pamieci naszel.

I.. Uzaromler

DZIEJE 1 STAN OBECNY PANSTWOWYCH ZAKLADGW INZYNIERII

Panstwowe Zaklady Inzynierii stanowily przed wy-
buchem wojny w r. 1939 najpotezniejszy osrodek prze-
mystu motoryzacyjnego w Polsce. Posiadaty one fa-
‘brykg samochodéw osobowych i ciezarowych ,,Folski
Fiat“, motocykli ,,Sokol“ i poteina nadwoziownie na

Pradze, fabryke silnikéw stalych wysoxo- i $rednio-

preznych, oraz armatur przy ul. Skierniewickiej w
Warszawie, wreszcie fabryke samochoddw ciezaro-
wych, wozéw specjalnych, -silnikjw motocyklowych
i lotniczych, wraz z odlewniami zeliwa, staliwa, alu-
minium i metali kolorowych, modelarnie i nowocze-
sng kuzni¢ w Ursusie.

Dzialanja wojenne w r. 1939 zadaly. plerwszy cios
P.Z. Inz-owi. Wszystkie budynki fabryk na Pradze,
zostaly spalone i zburzone; nastepnie rozebrane do
cna przez okupanta. W czasie powstania, warszaw-
skiego w r. 1944 spalono i wysadzono minami fabry-
ke przy ul Skierniewickiej. Jednoczesnie trwajgca
przez caly okres powstania akcja ewakuacyjna oga-
taca Ursus nietylko z obrabiarek, mlotéow i pras, ale
i ze wszystkich urzgdzen odlewniczych, hartowni-
. czych, ‘montazowych, transportowych i elektrycznych,
z kottowni i transformatorowm z mebli, narzedzi,
przyrzadéw i zapaséw materialéw. Styczen 1945 r.
zadaje cios ostatni; cofajgce si¢ oddzialy niemieckie
wysadzajg w powietrze sklad materiatéw wybucho-

wych, znajdujgcy sie na terenie fabryki; ulega znisz--

czemu polowa hali odlewni zeliwa, budynki magazy-
néw' i jeden 'z administracyinych; dachy, okna i drzwi

ulegaja uszkodzeniom, wszystkie szyby wypadaja. Na-
stepne .dni to szalejaca fala szabrownikéw, wylamu-
jacych drzwi, okna-i podlogi.

Wtedy to grupa pracownikéw  Ursusa, z obecnym
dyrektorem inz. Bolesfawem Koehlerem na czele, sta-
je w obronie resztek mienia panstwowego.
Obejmuje teren, porzadkuje ge, a jednocze$nie za-
czyna zabiegaé o tchniecie zycia w zamarlg fabryke,
kotaczac wszedzie, gdzie tylko detrzeé¢ zdola. Po wy-
zwoleniu Slaska, dokad okupanci wywiezli mienie
Ursusa, powstaje mys$l rewindykacji i uruchomienia
fabryki w jej przedwojenne}' $wietnosci, o produkcji
na skale panstwowg. .Niezlomny upér i mrdéwcza,
blisko roczna praca calej zatogi fabrycznej, nieoce-
niona pomoc Wojska Polskiego przy zatatwianiu for-
malnosci rewindykacyjnych i w formie udzielenia
$rodkéw transportowych, zrozumienie Ministerstwa
Przemystu, ktére poparlo akcje kredytami, sprawily
swme P. Z. Inz. w Ursusie staje si¢ znéw pelnowar-
toscmwa wytworma, czego dowodem jest program
ustalony przez Ministerstwo Przemyshu i przewidu-
jacy produkcje 200 traktoréw miesigcznie.

Dzigki trwajacej od kwietnia akcji fabrycznych
grup rewindykacyjnych pod kierownictwem starych
P.Z.Inzowcéw inzynieréw: Mariana Krainskiego, Ro-
mana Sypniewskiego, Piotra Rubika i Stefana Stani-
szewskiego, przy wspolpracy technika Zdzistawa Pe-
rzyka, mistrz6w Antoniego Andrzejewskiego, Jana
Czubiaka, Franciszka Domanskiego, Jana Kotyly,
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Piotra Morawickiego, Jézefa Stowaka, Kaz mierza Wa-
sowskiego i czlonkéw zalogi Edwarda Bielaczyka,
Wactawa Korzeba, Franciszka Obrebskiego, Bolesta-
wa Przybylskiego, Wiladyslawa Sikorskiego, Tomasza
Strzyza i wielu innych, ktérych trudno nz tym miej-
scu wymienié, fabryka otrzymata juz 2800 tonn swego
. dawnego mienia, w tym przeszio 500 obrabiarek; 3500
tonn badz to jest juz w drodze, badZz to czeka na
transport pod opiekg swych prawowitych wta$cicieli.

Na terenie fabryki odcieto zburzong cze$¢, odlewni
nowymi murami,
nia zeliwa. rozpoczela juz

produkcje. Funkcjonuje

 MECHANIK

zainstalowano urzadzenia i odlew-

kotlownia, wodociagi, transformatorownia, stolarnia
i hartownia. Wiekszo$¢é budynkéw ma okna, drzwi
i szyby. Czynne sg oddzialy remontu samochodéw i
remontu obrabiarek oraz czeSciowo .oddzial mecha-
niczny, gdzie pracuje . juz okolo 120 obra-
biarek. Uruchomiona =zostaje narzedziownia. Hale
oddzialu mechanicznego i montazu zapelniajg sie
obrabiarkami i wszelkimi instalacjami. Z pobieznego
rzutu oka na fabryke, wynika, Ze wznowienie pro-
dukeji w roku biezacym jest rzecza catkiem realna.

M. K.

WZNOWIENIE DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ POLSKIEGO
KOMITETU NORMALIZACYJNEGO

Komisja Techniki Warsztatowej PKN rozpoczela
swa dzialalno$é 1924 r.. W okresie od 1924—1939 r.
Komisja ta wydala okolo 5350 norm z dziedziny na-
rzedzi- i obrabiarek. Wojna zahamowala calkowicie
te prace, trudne do prowadzenia w okresie konspi-
racyjnym.

Polski Komitet Normalizacyjny, ktéry obecnie
przydzielony zostal do Prezydium Rady Ministréw,
powierzyl zorganizowanie Komisji- Techniki War-
sztatowej inz. Ludmwikorwi Uzaromwiczomwi, dyrektoro-
wi Szkoly Inzynierskiej w Warszawie.

W sklad Komisji wchodzi szereg najpowazniej-

ki bezwidérowej, 3) obrébki cieplnej, 4) obrébki
recznej.

Wstepne prace Komisji polegaly na zgromadzeniu
kompletu norm, wydanyeh w okresie przedwojen-
nym. Obecnie normy te sg przerysowywane, szcze-
gélowo sprawdzane i poréwnywane z najnowszymi
pracami zagranicznymi, a w szczeg6lnoSci z nor-
mami szwajcarskimi i szwedzkimi. W opracowaniu
znajdujg si¢ réwniez najpilniejsze projekty nowych
norm, jak: zakonczenie wrzecion obrabiarek i liczba
obrotéw obrabiorek i szereg innych,

Adres PKN: Warszawa, ul. Wiejska 21 m. 47.

szych znawc6w zagadnien tej dziedziny. Adres Komisji Techniki Warsztatowej: Warszawa.
Prace Komisji sa juz w toku i przebiegaja w czte- ul. Andrzeja Boboli 14.
rech podkomisjach: 1) obrébki skrawajqce], 2) obréb- W. G.
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