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U StUZBIE MIJKI

W tysigcach pracowni naukowych catego Swiata
trwajg uczeni pochyleni nad szktem mikroskopu.
L¥czy ich jedna wielka idea: niesienia pomocy
cierpiacej ludzkosci, wydzierania naturze jej tajemnic-
Nieznani, niekiedy- nawet zupetnie zapomniani,
wypetniajg swa szczytng stuzbe w ciszy laboratoriow,
a tylko od czasu do czasu dowiadujemy sie 0 wspa-
niatych rezultatach ich prac.

W pogoni za coraz nowymi odkryciami siegnat
uczony w dziedzine juz catkowicie niedostepng dla
wzroku ludzkiego, w dziedzing komdrek, bakterii

Nieprzekraczalne?... A jednak..

W roku 1904 powstaje mysl uzycia do celéw
mikroskopii krétkich niewidzialnych juz dla naszego
oka promieni nadfiotkowych. Promienie takie sg
Coprawda niewidzialne, to znaczy dla oka ludzkiego
niedostrzegalne, dziatajg jednakze na ptyte fotogra-
ficzng podobnie jak promieniowanie widzialne,
a wiec.. Mikroskop nalezy tu tylko zaopatrzy¢
w aparat fotograficzny i powiekszone obrazy foto-
grafowa¢. Granica dostepnych. powiekszen roz-
szerzona zostata io-krotnie!

PrYARE"O" Swietlne ultrafioletowe  elektronowe
Lopa Mikroekop Ultramikroskop ikroskop
elektronowy
==
przyrzad
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i innych drobnoustrojow. Swe stabe oczy uzbroit
w szkia, zbudowatl mikroskopy i zagtebit sie w swej
zmudnej pracy. Posuwajgc sie naprzod krok za
krokiem, stwierdza na pewnym poziomie swych
badan, ze nie wystarczajg juz tak dobrze petnigce
dotad swa role drobnowidze. Uczeni potrzebujg
jeszcze silniejszych powiekszen. Wiekszych powiek-
szen? — Niestety! — stwierdza fizyka —silniejszych
powiekszen nie uzyskamy. Nie pomogg tu nic
silniejsze mikroskopy, lepsze os$wietlanie badanego
prze,(Jraiiotu, gdyz trudnosci tkwig w naturze samego
Swiatta. Widzialna cze$¢ promieniowania Swietlnego
zaczyna sie od dtugosci fali okoto 0,0004 mm przy
czerwieni, a konczy na dtugosci 0,0008 przy fiolecie.
Jezeli zatem badany przedmiot ma wielko$¢ rzedu
dtugosci fali Swietlnej, nie mozemy mie¢ nadziei,
ze uda nam sie przy pomocy widzialnych dla naszego
oka promieni ustali¢ kontury tego przedmiotu.
Szczegotow nie dostrzezemy, stosujgc nawet naj-
wieksze mozliwe powiekszenia. Natura sama postawita
wiec nieprzekraczalne granice dla $miatkéw, chcacych
wydrze¢ jei tajemnice.

Zdawatoby sie teraz, ze Z wyczerpaniem catego
widma promieniowania S$wietlnego zostaty wyczer-
pane takze wszystkie mozliwosci dla mikroskopii.
W dwadziescia lat pdzniej jednakze fizyk francuski
de Broglie wykazuje w pracach swych falowy cha-
rakter promieni tzw. elektronowych. Mianowicie
stwierdza on, ze wigzka pedzacych elektronéw
czyli promien elektronowy posiada wiasnosci zblizpne
do wiasnosci promieniowania falowego o bardzo
matej dtugosci fali. | to o dtugosci fali — zaleznie od
wysokosci napiecia przyspieszajgcego elektrony, czyli
od szybkosci pedzacych elektronéw — okoto 100000
razy krétszej od dtugosci fali  promieniowania
Swietlnego.

Powstajg zatem nowe i to wspaniate mozliwosci.
Promieniowanie elektronowe jest coprawda dla
naszego oka niewidzialne, ale dziata réwniez na
plyte fotograficzng, co wiecej mozemy je uczynié
widzialnym przez rzucenie na ekran, pobudzony
przez nie do HuOrescenji. Gtéwng trudnos$é stano-
wito przy tym to, ze uzywane dotad w mikroskopach
SZklanne przyrzady optyczne; jak soczewki, pryzmaty
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itp. nie nadawaly sie zupetnie do promieni elektro-
nowych. Niebawem wszelako profesor Busch na
podstawie wczesniejszych doswiadczen, stwierdza-
jacych, ze promienie elektronowe ulegajg w polu
magnetycznym i elektrostatycznym ugieciu, opraco-
wuje teorie soczewek elektronowych, tworzac w ten
sposob podwaliny pod nowg gatgz wiedzy, geome-
tryczng optyke elektronowa.

W kilka lat pézniej, w roku 1932 mamy juz caty
szereg mikroskopow elektronowych zbudowanych na
réznych zasadach przy uzyciu tak magnetycznych
jak i elektrycznych soczewek elektronowych. Po-
wiekszenia uzyskane przy pomocy tych instrumen-
tow zawieraly sie jednakze jeszcze w granicach
powigkszen dostepnych dla zwyktego mikroskopu
Swietlnego. Dopiero w r. 1936 po wielu prébach
przeprowadzonych w specjalnie w tym celu wybudo-
wanych laboratoriach udato sie dr Beischerowi
i Krausemu przekroczyé te granice przy uzyciu
mikroskopu elektronowego z soczewkami magne-
tycznymi. Wreszcie w r. 1938 dr Mahl rozwiazuje
najtrudniejsze dotad zagadnienie: buduje pierwszy
mikroskop elektronowy z soczewkami elektrycznymi
0 wigkszej niz przy mikroskopie Swietlnym mozli-
wosci powiekszen.

Zapoznajmy sie teraz blizej z zasadami mikro-
skopii elektronowej, otwierajgcej nowe i tak szerokie
horyzonty przed badaniami naukowymi. Zasada
soczewki elektronowej opiera sie na zjawisku, ze
wigzka elektronéw w ruchu, czyli promien elektro-
nowy przepuszczony przez pole magnetyczne cewki
pod pradem lub przez pole elektrostatyczne dwu
przeston z otworkami, natadowanych elektrycznie
przeciwnie do wysokich napie¢, doznaje zatamania,
podobnie jak promien Swietlny przepuszczony przez
soczewke szklanng (ryc. 2). Dalsze badania wykazaty,
ze powstata w ten sposOb soczewka elektronowa
posiada wiasnosci  zblizone do wiasnosci soczewki
SZklannej oraz ze prawa optyki $wiatta odnoszg sie
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takze do optyki elektronowej. Soczewka elektronowa
w poréwnaniu z soczewka szklanng posiada jedna
bardzo wazng zalete, a mianowicie posiada podobnie
do Soczewki oka ludzkiego ogniskowa, a zatem
i zdolno$¢ powiekszania zmienna, i to w stosunk-a
1:100. Zmiany te uzyska¢ mozemy przez zmiany
pradu cewki przy soczewce magnetycznej wzglednie
przez zmiany napiecia przystony przy soczewce
elektrycznej.

Mikroskop elektronowy zblizony jest pod wzgle-
dem swej budowy w zasadzie do mikroskopu $wietl-
nego. Zasadnicza roéznica lezy tu w tym, ze promienie
elektronowe zostajg pochlaniane przez powietrze,
wobec czego mikroskop elektronowy musi by¢
mozliwie doktadnie z powietrza oprézniony az do
cisnienia 1/1000 mm stupka rteci. Jako jedng jeszcze,
z wazniejszych réznic wymienié nalezy, ze przy mikro-
skopie elektronowym Zrodto promieniowania umie-
szczone jest ze wzgledow technicznych u gory,
a nie jak przy mikroskopie $wietlnym u dotu.

Promienie elektronowe (ryc. 3) zostajg w mikro-
skopie elektronowym wysytane przez katode, ktorg
stanowi rozzarzony drucik wolframowy i przechodzg
nastepnie przez pierwsza soczewke tzw. kondensator,
dalej przez badany przedmiot i soczewke pierwsza,
dajacg na ekranie pierwszym posrednim powiekszenie
160-krotne. Ekran ten posiada maty otworek, przez
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ktory przechodzi cze$¢ promieniowania i po przejsciu
przez drugg soczewke i ponownym 250-krotnym
powiekszeniu zostaje rzucona na drugi ekran lub
ptyte fotograficzna. W ten sposéb wiec na drugim
ekranie otrzymujemy powiekszenie 40000-krOtne.

Pierwszy mikroskop elektronowy zbudowany zostat
przy uzyciu soczewek magnetycznych. Zbudowanie
mikroskopu elektronowego z soczewkami elekrycz-
nymi potaczone byto z wielkimi trudnosciami
i udato sie dopiero po latach zmudnych préb i do-
Swiadczenn drowi Mahlowi z Instytutu Badawczego
firmy AEG.

Do najwiekszych trudnosci, ng jakie napotykata
w swym rozwoju mikroskopia elektronowa nalezata
stabilizacja uzywanych do soczewek pradéw i napie¢
oraz stabilizacja catego uktadu od ewentualnych
zewnetrznych wstrzaséw. Najmniejsza bowiem zmia-
na pradu lub napiecia soczewki (np. przy mikroskopie
z soczewkami elektrycznymi uzywajg napie¢ 50000
do Tooooo V, zmiana napiecia o jeden V!) powoduje
zmiane ogniskowej soczewki, co pocigga za sobg
zmiane ostrosci powigkszonego obrazu. Trudnosci
te juz dzisiaj zostaty pokonane. Nad pokonaniem
dalszych trudnosci, jak przygotowywaniem prepa-
ratéw, ktére musi by¢ daleko staranniejsze niz przy
mikroskopii $wietlnej, pracuje sie dzisiaj w licznych
laboratoriach i pracowniach.

NIEMIECKIE

Niemieckie tworzywa, okreslane ogo6lnie jako
materiaty zastepcze, sa wynikiem planowej wspét-
pracy nauki z praktyka, wytwoércy i konsumentem
i stojg dzi$ na nader wysokim stopniu wytwarzania,
posiadajgc whasnosci nieposiadane przez dotad ulywrane
materiaty. Z tego powodu mozliwosci ich stosowania
sg bardziej wielostronne, a w niektérych wypadkach
stanowig te nowe materiaty, np. sztuczne i ttoczone,
co$ zupetnie nowego tak, ze wszechstronne ich
zastosowanie pozostaje jeszcze do zbadania.

Obecnie rozrézniamy juz dwa rodzaje nowych
tworzyw:

A) Tworzywa metalowe

a) Stal i zelazo — wysokowartosciowe, niestopowe
i niskostopowe, zeliwo i staliwo, biate i czarne
zeliwo ciagliwe, stale wysokowartosciowe kon-
strukcyjne i narzedziowe niestopowe lub stopowe
(na nowych zasadach).

b) Metale niezelazne, grupa metali ciezkich, wy-
twarzanych wedtug nowoczesnych zasad.

Stopy miedzi, brazy oszczednosciowe, stopy cynku,
materiaty niezelazne do wylewania tozysk (metale
lekkie), aluminium wysokiej czystosci, nowe stopy
aluminium, nowe stopy elektronowe, brazy berylowe.

B) Materiaty niemetalowe
a) Ulepszone i uszlachetnione drewno.
b) Materiaty sztuczne.
¢) Guma syntetyczna.
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Tak w technice jak i w badaniach biologicznych
znalazt mikroskop elektronowy ogromne zastoso-
wanie. Wymieni¢ tu nalezy przede wszystkim badania
uzywanych przy lampach elektronéwych katod,
metalograficzne badania zmian strukturalnych w me-
talach przy wysokich temperaturach oraz badania
powierzchni metali metoda odciskowa. Przy ostatniej
metodzie podanej przez dra Mahla wykonuje sie
z badanej powierzchni metalu odcisk w delikatnej
powtoce (np. przy aluminium w powtoce z tlenku
aluminium) i odcisk ten przeswietla sie w mikroskopie
elektronowym promieniami elektronowymi, otrzy-
mujac w ten sposob wyrazny, plastyczny, powiekszony
obraz badanej powierzchni. W dziedzinie biologii
wymieni¢ nalezy badania nad zywymi komdrkami,
Chromosonami, ciatkami krwi oraz badania bakterio-
logiczne.

W laboratoriach Instytutu Badawczego firmy AEG,
firmy Siemens, Politechniki Berlinskiej i w Berlin-
skim Laboratorium v. Ardenne praca nad mikro-
skopem elektronowym wre nadal. Do zrobienia
bowiem w tej mitodej dziedzinie techniki i nauki
jest jeszcze bardzo duzo. Dotychczasowe rezultaty
tych prac kaza przypuszczaé, ze czekajg nas jeszcze
donioste wyniki.

"WORZYWA

d) Nowy rodzaj szkia.

e) Materialy ceramiczne.

f) Wibkna przedzone.

g) Wata szklana i wetna szklana.

Obok tych nowoczesnych tworzyw popierano
rozwéj i wytwarzanie materiatbw pomocniczych,
osiggajac szczegllnie dobre wyniki. Tu zastuguja
na specjalne podkreslenie nowe paliwa, tak po-
trzebne w wieku motoryzacji, techniki i nowoczesnej
gospodarki, jak tez i odnawiane, czyli regenerowane,
stare zuzyte smary, a dalej te wytwory, ktore czynig
zdatnymi do uzytku produkty uboczne przy wytwa-
rzaniu materiatow gtdéwnych.

5d.

A) Tworzywa metalowe

Stal i zelazo majg wciaz jeszcze najwieksze zna-
czenie wsrdd wszystkich metali. Dlatego tez zwrocono
szczegblng uwage na polepszenie ich wiasnosci.
Przez udoskonalenie techniki topnienia i odlewania
rozwinieto gatunki uszlachetnionych stopéw zelaza.
Juz obecnie otrzymuje sie w tej dziedzinie wikasnosci
wytrzymatosciowe o 40 do 80%' wyzsze, niz te
ktére nakazujg przepisy normalizacyjne (wedtug
DIN 1691).

Wybér sktadnikow stopowych zostat dostosowany
do celow uzycia. Tak powstaty nisko-stopowe,
a jednak odporne na zuzycie, gatunki zeliwa z man-
ganem, jako gtdbwnym dodatkiem stopowym.

W staliwach uzyskano znaczne podwyzszenie
wihasnosci przez szczegélnie staranne prowadzenie
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wytopu i przez kilkakrotne Odtlenianie i oczyszczanie
kapieli takimi $Srodkami jak beryl i magnez. Przez
odpowiednie przeprowadzenie ulepszania mozna
uzyska¢ znacznie wyzsze , stopnie wytrzymatosci.
Specjalng uwage poswiecono zeliwu ciggliwemu,
przy czym udato sie uzyskac gatunki o nadzwyczajnej
czystosci, ktére przy odpowiednim zarzeniu stanowia
w postaci biatego i czarnego- zeliwa ciagliwego nowe
wysokowartosciows tworzywo, ktérego wiasnosci
wytrzymatosciowe podwyzszono o 60%. Na zasto-
sowanie i rozszerzanie tego rodzaju odlewu w nowych
dziedzinach pozwolita obecna technika odlewnicza.

W dziedzinie stali budowlanych rozwinely sie
znane stale miedziowe i krzemowe. W$réd niestopo-
wych stali budowlanych zastuguja na specjalne
wyrdéznienie stal Wieloktronie odtleniana oraz zelazo
Armco, ktére w szczeg6lnosci nadaje sie przy kon-
strukcji duzych aparatow chemicznych. Te dwa
gatunki zelaza dajg dobry dowdd doskonatych wyni-
kéw wspotpracy nauki i praktyki przy wykorzysty-
waniu zdobyczy metalurgii w dziedzinie stali od-
pornych na korozje.

W dziale stali cementowanych i ulepszanych
cieplnie poczyniono wielkie postepy ze stalg chromowa
i Chromomolibdenowa. Drogi nikiel zastepuje sie
Z powodzeniem na wielkg skale przez molibden,
ale przy tym trzeba dodawaé nieco wiepej chromu.
Wystepujace wskutek tego trudnosci przy obrébce
cieplnej zostaly usuniete przez specjalne zabiegi
hartownicze, a samo hartowanie zostato opracowane
na nowo, z ulepszeniem poszczegolnych procesow.
Przez zapobieganie powstawaniu brakéw wskutek
ztego hartowania otrzymuje sie tu wielka oszczednosé
materiatow.

Dla pewnych materiatow i rodzajéow obrébki pro-
buje sie stosowa¢ zamiast narzedzi stalowych na-
rzedzia nowego rodzaju z twardej porcelany. Spo-
dziewane jest przy tym osiggniecie dobrych wynikéw
pracy.

Metale niezelazne i ich stopy stanowig z uwagi
na konieczno$¢ oszczedzania cyny i miedzi materiaty
oszczednosciowe i tozyskowe. Jako brazy oszczedno-
sciowe moga by¢ uwazane wszystkie stopy miedzi,
ktore sg wytwarzane z jak najdalej idgcym zaoszczedza-
niem lub z catkowitym pominigciem cyny. W ten
sposéb powstaty braz aluminiowy i otowiowy z do-
datkiem do 30% otowiu i nieznacznej ilosci manganu.
Biate metale tozyskowe zostaly w ogole wycofane
z uzycia, a w ich miejsce stosuje sie w jak najwigkszym
zakresie jako materiat do wylewania tozysk miedz,
otéw i przede wszystkim aluminium. Na wzmianke
zastuguje tu jeszcze kadmowy metal tozyskowy
z dodatkiem 10% kadmu. Wszystkie te metale
wymagajg starannego traktowania stopu, specjalnego
postepowania przy odlewaniu i przede wszystkim
fachowego przygotowania pracownikéw. W wielu
wypadkach pozadanym jest nawet inne uksztattowanie
tozyska. W dziedzinie metali niezelaznych coraz
wiekszego znaczenia nabiera cynk.Nalezy tu zauwazyc¢,
ze przy obrébce wiérowej cynku i jego stopow
narzedzie bardzo tatwo zapycha sie i Zasmarowuje
wiorami; dlatego tez wprowadzono nowe stopy do
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obroébki w automatach z dodatkiem miedzi, aluminium
i magnezu.

Dalsze zastosowanie aluminium ma miejsce przy
wyrobie tubek zamiast dawniej uzywanych cynowych,
gdy z drugiej strony jako materiatéw zastepczych dla
aluminium stosuje sie sztuczne i ttoczone tworzywa,
jak trolit, trolitul, cellon i plexikum. Biata blacha
dla przemystu konserwowego moze by¢ w najszer-
szym zakresie zastgpiona przez blache stalowa
platerowang aluminium, bez szkody dla jakosci
zawartosci puszek konserwowych. Wszechstronnie
praktykowane cynowane w ogniu czesci dla lodowni
moga by¢ w zupetnosci zastepowane przez ttoczong
mieszanine zywicy fenolowej lub przez, utworzone
na podobnej zasadzie, lakiery z zywicy sztucznej.
Réwniez zamiast wewnetrznego cynowania rur
mozna je lakierowa¢ lakierami z zywicy sztucznej,
jesli zamiast tej ochrony powierzchni nie stosuje
sie rur ze szkka lub porcelany.

Jako materialy zastepcze dla metali lekkich alu-
minium i magnezu stojg na pierwszym miejscu
stopy tych metali. Poniewaz odpornos¢ aluminium
na korozje zalezy przy innych jednakowych warun-
kach wytwarzania w wielkiej mierze od stopnia
czystosci, rozwinieto wysoko wartosciowe gatunki
z zawartoscig 99,6 i 99,9% aluminium. Poza tym
rozwinieto dziedzing stopéw aluminium, tworzac
jednoczesnie wielka ilos¢ stopéw znormalizowanych.
Poniewaz odlewnictwo wtryskowe posiada juz wielkie
znaczenie, samo przez sie zrozumiatym jest rozwoj
odpowiednich do takiego odlewania stopow metali
lekkich.

Jak dla wszystkich metalowych tworzyw tak i dla
nowych stopéw aluminium podstawowym zagadnie-
niem jest sposéb obrébki mechanicznej, zaréwno
widrowej jak i bezwi6rowej, mozliwos¢ wykonywania
potaczeh konstrukcyjnych bez zarzutu, a wiec
spawania i nitowania, wykonanie i ochrona powierz-
chni. Musiano przy tym ze wzgledu na metody
obrébki wyprodukowaé¢ nowe narzedzia i szybko-
biezne maszyny.

B) Tworzywa niemetalowe

Wsrod niemetalowych materiatdw najwazniejszymi
obecnie, z powodu i¢h wielkiej wszechstronnosci
i przydatnosci, sa objete wspo6lng nazwag materiaty
sztuczne i ttoczone. Stanowig one grupe oddzielng
Z wiasnosciami, nieposiadanymi przez dotad znane
materiaty do budowy maszyn metale i ich stopy,
drewno, kamienie itd. Z tego wzgledu stanowig one
nie tylko nowos$¢ w dziedzinie surowrcow, lecz sa
nawet niekiedy lepsze anizeli dotad uzywane. Wszy-
stkie sa otrzymywane syntetycznie z organicznych
surowcOw podstawowych, dajg sie obrabia¢ przez
tloczenie na gorgco, wtryskiwanie, niektore moga by¢
uzyte do wykonania lakieréw, kitow, folii, materiatéw
warstwowych, szkiet ochronnych lub droga praso-
wania przerobione na wszelkiego rodzaju profile itd.

Dziela sie one na grupy zaleznie od surowca pod-
stawowego, od ktérego pochodza, gdyz decyduje
on o ich wilasnosciach mechanicznych, technolo-
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gicznych, chemicznych, o ich zastosowaniu na izo-
lacje itd. Podziat ten jest nastepujacy:

1) Tworzywa sztuczne i ttoczone dajace
sie hartowad. Zywice sztuczne o podstawie fenolu,
kwasu karbolowego Ilub krezolenu (metylfenol):
zywice fenolowe lub fenoplasty, albo na podstawie
mocznikéw lub siarko-mocznikéw zbudowane zywice
mocznikowe lub aminoplasty.

2) Materiaty sztuczne nie dajgce sie har-
towac, zbudowane na podstawie celulozy, a wiec
nitrocelulozy, acetylcelulozy, eteru celulozowego,
celulozo-hydratu, albo tez na podstawie weglo-
wodoréw lub ich pochodnych.

3) Surowce sztuczne i tloczone o pod-
stawie kazeiny, cementu, zywicy natural-
nej, asfaltu naturalnego, a wiec naturalnych lub
sztucznych bimoéw lub boranu otowiu.

Wymienione w punkcie trzecim sztuczne i tto-
czone materiaty maja wskutek swych ograniczonych
i okreslonych wilasnosci tylko ograniczony zakres
stosowania.

1) Obecnie najwazniejszymi surowcami praso-
wanymi sg niewatpliwie zywice sztuczne, dajace sie
hartowa¢. Powstaja one jako produkt kondensacji
z fenolu, z mieszanek fenolu i krezolu oraz z formal-
dehydu przy zastosowaniu katalizatora. Sg one
ja$no-z6tte az do barwy ciemnego bursztynu. Zywice
mocznikowe, czyli aminoplasty, sa uzyskiwane jako
produkty rozpadu. Fenoplasty nie sg Swiattotrwate
i nie state pod wzgledem barwy i nie mozna przy
ich wytwarzaniu uzyska¢ czystego biatego koloru.
Natomiast aminoplasty sg pod tym wzgledem trwate.
Oba gatunki zywic sg przy 95° — w tak zwanym
stanie A — zdatne do przetapiania i lania; przy
130 C stajg sie plastyczne i przez to wybitnie nada-
jace sie do ttoczenia i prasowania. Jest to stan B.
PrZy dalszym ogrzewaniu do okoto 1650V C stajg sie
znowu twardymi i wytrzymatymi — okreslamy to
jako stan C. Caly ten przebieg nazywamy harto-
waniem, a grupa tych materiatéw jest okreslana jako
grupa zywic sztucznych dajacych sie hartowad.
Hartowanie wywotuje zmiane chemicznych i me-
chanicznych wilasnosci | zywicy. Tak np. zywica
w stanie A jest rozpuszczalna w zwyktym spirytusie,
gdy tymczasem w stanie C jest nierozpuszczalna

@d) jpyit<d Im

Pytania:

13. Wymien rodzaje przecinakéw,

14. Jakie sg katy charakterystyczne przecinaka?

15. Z jakiego materialu wytwarzane sg tasmy pit
recznych?

16. Co oznacza ,podziatka", jesli chodzi o ostrze
pity?

17. Jakie
W uzyciu?

18. Jakie zmiany znosi materiat przy wyginaniu?

rodzaje tasm pit (brzeszczotow) sg
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nie tylko dla spirytusu, lecz praktycznie niewrazliwa
na dziatanie wielu substancyj chemicznych. Otrzy-
mujemy wtedy najwyzsze whasnosci wytrzymatosciowe,
elektrotechniczne a réwniez i doskonata powierzchnie.
Hartowanie polega na przebudowie zywic A przy
wydzielaniu sie pary wodnej, jest wykonywane pod
wielkim ci$nieniem przy wiasciwych dla poszcze-
goélnych zywic temperaturach. Postgpowanie to
zZwiemy prasowaniem na gorgco i jest najwazniej-
szym obecnie sposobem przeksztatcania. Najpierw
przerabia sie zywice na mase nadajgcg sie do praso-
wania szybkiego i sktadajaca sie z zywicy A, mate-
riatdbw wypetniajgcych, srodkéw uptynniajacych, przy-
spieszaczy twardnienia i farb. Material wypetniajacy
moze stanowi¢ kazde ciato, ktore nie dziata szkodliwie
na zywice lub samo przez nig nie jest niszczone.
Jednakze z uwagi na jako$¢ produktu wybrano tzw.
standaryzowane wypetniacze, a mianowicie dla
zywicy fenolowej materiaty organiczne: maka drzewna
papier, wiokna tekstylne i nieorganiczne: azbest
sproszkowany, azbest ziarnisty i witokna azbestowe.
Dla aminoplastéw uzywa sie jako wypetniacza
wyltgcznie celulozy bawetnianej.

Wytwarzanie mas do prasowania odbywa sie
w ogrzewanych mieszalnikach. Proces mieszania trwa
okoto 15 minut przy temperaturze 95 do 100 C.
Forma prasy musi by¢ wykonana z najwyzszg sta-
rannoscig i doktadnoscia, poniewaz prasowanie od-
bywa sie pod bardzo wielkim ci$nieniem. Jako mate-
ria) do wykonania formy nadaje sie Wysokostopowa
stal, ogrzewana przez wode, pare, gaz lub elektrycz-
nie, zaleznie od warunkéw. Trzeba uwaza¢, aby nie
dopusci¢ do przegrzania formy. Naciski prasy wa-
hajg sie miedzy 150 do 1000 kg/cm? i zalezg od masy
uzytej do prasowania oraz od wymagan stawianych
gotowemu produktowi. Przy matych cisnieniach do
70 ton naped prasy jest zwykle reczny, dla cisnieh
wyzszych konieczny jest naped mechaniczny za po-
Srednictwem cisnienia oliwy prasy hydraulicznej.

Specjalne znaczenie majg w dziedzinie zywic
sztucznych materialy warstwowe. Skiadajg sie one
Z nasyconego rozpuszczong zywicg fenolowg albo
karbomidowg papieru lub z paséw tkaniny, ktore
przy okoto 140rC Sprasowuje sie pod wysokim
cisnieniem w jednolita mase.

(Cigg dalszy w nastepnym numerze)

~ ity odjpoloimd<asz

19. Wedtug jakich cech charakterystycznych dzieli
sie wiertarki?

20. Jakie czynniki
21. Wymien wazniejsze rodzaje gwintow.
22. Ktére wymiary bada sie przy gwintach?

23. Jakie wymagania stawiamy potgczeniom ni-
towanym?

24. Do jakiego stopnia mozna rozgrza¢ stal we-
glistg?

ustalajg dziatanie wiertfa?

(C. d. w nrze nastepnym)
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PRAWIDLOWA | NIEPRAWIDLOWA
OBROBKA PRZECINAKIEM

Przecinak lub wycinak nalezg do tych narzedzi,
ktére stuza do skrawania widréw oraz przecinania
(dzielenia) materiatu. Przecinaki wyrabia Sie zwykle
z przewalcowanej stali tyglowej (stal na przecinaki),
ktéra zawiera od 0,75 do 0,90% wegla. Chociaz uzycie
przecinaka jest proste, wcigz jeszcze czyni sie tu
btedy. Btedy te omoéwimy w krétkosci w niniejszym
artykuliku.

Uzyteczno$¢ przyrzadu polega na dziataniu Kli-
nowo uformowanego ostrza, ktére przy uderzaniu
miotkiem zaglebia sie¢ w materiat obrabiany. Aby
przebieg skrawania mozna byto ciggle kontrolowag,
nalezy mie¢ wzrok skierowany na ostrze skra-
wajace, a nie na gtowice przecinaka, poniewaz tylko
wtedy mozna prawidtowo prowadzi¢ narzedzie.

Trzonek miotka winien by¢ uchwycony na koricu,
aby sita uderzenia byta mozliwie najwieksza i catko-
wicie wyzyskana.

Nie chwytaj wiec miotka posrodku, i pa-
mietaj, aby pracowa¢ pelnym rozmachem
ramienia! Krotkie uderzenia przy pomocy przed-
ramienia powodujg niewspotmiernie stabsze dzia-
tanie. Baczy¢ réwniez nalezy koniecznie, aby miotek
trafiat stale w glowice przecinaka w ten sposoéb,
by jego 0$ symetrii biegta w'kierunku osi prze-
cinaka. Uderzajagc bowiem w krawedz przecinaka
powodujemy powstawanie tak zwanych odskokow;
sita uderzenia zostaje roztozona i tylko jedna jej
sktadowa powoduje wiasciwe dziatanie.

Aby osiggna¢ mozliwie gtadkg powierzchnie obra-
biang przecinakiem, narzedzie musi by¢ réwno-
miernie prowadzone, to znaczy pochylenie
przecinaka do powierzchni obrabianego przedmiotu
musi zawsze pozostawaé state. Im grubszy ma by¢
wior skrawany przecinakiem, tym wiekszy musi
by¢ kat skrawania (patrz S' na rysunku);

Jezeli na glowicy przecinaka utworzy! sie grat
(rabek, szew), nalezy go Zeszlifowac. Usung¢ grat
mozna réwniez przez zagrzanie gornego korica prze-
cinaka w ognisku kowalskim i przez przekucie.

W ogéle uzywanie przecinaka z gratem jest nie-

dopuszczalne, poniewaz przy dalszych uderzeniach
miotka czesci gratu moga odskoczy¢ i spowodowad
wypadek. ROwniez siebie samego i towarzyszow
pracy nalezy chroni¢ przed rozlatujgcymi sie na
wszystkie strony widrami. Przy tej pracy jest bardzo
wskazane uzywanie okularéw ochronnych i usta-
wianie $cian zabezpieczajacych.

« kat przytozenia
% kat ostrza

( kat natarcia
< kat skrawania

Podczas obrobki przedmiotéw stalowych nalezy
ostrze przecinaka zanurza¢ w oliwie, poniewaz w ten
sposbb mozna zapobiec szybkiemu stepieniu sie
ostrza.

Réwniez dtugos¢ przecinaka jest do$¢ wazna
jego cecha ze wzgledu na bezpieczenstwo pracu-
jacego. Narzedzie powinno by¢ ,zreczne", to znaczy
nie za dtugie i nie za krétkie. Zbyt kroétki przecinak
nie chroni dostatecznie reki pracujacego.

W wypadku stepienia si¢ ostrza przecinaka nie
nalezy go ostrzy¢ na larczyszlifierskiej, lecz na pias-
kowej, zwilzonej przy tym woda, poniewaz w prze-
ciwnym wypadku mozemy doprowadzi¢ do zmiek-
czenia ostrza. Po szlifowaniu ostrze przecinaka
ostrzy sie fagodnie na czystym kamieniu do ostrzenia
Zwilzonym lub naoliwionym. G.

SW‘ATLO jako narzedzie robocze w warsztacie

Wiasciciele warsztatow rzemie$lniczych czesto nie-
doceniajg wartosci dobrego os$wietlenia. Niedosta-
teczne i zte w swym zatozeniu oswietlenie matych
warsztatow szewskich i krawieckich jest niemal
tradycyjne. Nie odgrywa tu roli oszczedno$é na
Swietle, gdyz i przed wojng oswietlenie to réwniez
byto zle. Tymczasem Swiatto nalezy traktowaé na
réwni z innymi narzedziami pracy. Pomijam tu
sprawe zdrowia tak waznego i delikatnego narzadu
jakim jest wzrok. Z punktu widzenia wykonania

samej roboty dobre oSwietlenie odgrywa ogromng
role.

Na pierwszy plan wysuwa sie sprawa odczytow
i przeprowadzania wszelkiego rodzaju pomiarow.
Zte oSwietlenie, rzucajgce promienie pod katem
bardzo maltym na robote, wprowadza nas wielo-
krotnie w btgd. Cien rzucany przez brzegi podziatek,
brzegi linii, przesuwa w jedng lub drugg strone
ciemng plame kreski jednej skali odczytowej wzgle-
dem drugiej. Zmeczony wysitkiem wzrok myli sie
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Ryc. 1. Oswietlenie bezposrednie

czesto co do cyfr. Zle naswietlony rysunek warszta-
towy zostaje czesto btednie odczytany. Bledy wy-
konania, nieréwno$¢ krawedzi ptaszczyzn itd. wy-
chodza na jaw dopiero przy dobrym oswietleniu.
Wartos¢ takiej niedoktadnie wykonanej roboty jest
naturalnie niska.

Dobre oswietlenie stoi na strazy zycia ludzkiego ,
i chroni nas przed kalectwem. Niekoniecznie trzeba

Ryc. 4, Oswietlenie czeSciowo bezposrednie
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Ryc. 2. O$wietlenie czesciowo posrednie

Ry¢; 5. Oswietlenie posrednie

Nr 3.

Ryc. 3. Oswietlenie pdlposrednie

tu mie¢ na mysli prace koto maszyn. Przy prymi-
tywnych narzedziach, przy pracy nimi w niedosta-
tecznym os$wietleniu mozna skaleczy¢ sie w reke,
w glowe i by¢ przez dtuzszy czas niezdolnym do
pracy. Traci wtedy wiasciciel, traci pracownik.

Dobre o$wietlenie warsztatu wptywa dodatnio na
samopoczucie pracujacego, pracuje sie w nim razniej

Ryc. 6. Swiatlo nierozproszonc —
o$wietlenie mocne. Ostre

Ryc. 7. Swiatlo rozproszone przez
odbicie — oéwietlenie tagodne
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i wydajniej. Pétmrok nie jest dobrym towarzyszem
pracy, wytwarza sie¢ ponury nastrdj, praca idzie
opornie.

Na pozor ogromna ilos¢ nieraz bardzo dziwacz-
nych lamp i lampek tworzy chaos. Jednak jezeli
przygladamy sie baczniej ich pracy, to okazuje sie,
ze mozna wyodrebni¢ wsréd nich dwa skrajne spo-
soby oswietlenia: bezposredni i posredni. Oswietlenie
bezposrednie jest to takie os$wietlenie, w ktérym
Swiatto rozchodzace sie od zaréwki zostaje skiero-
wane bezposrednio na miejsce o$wietlenia. Drugi
skrajny sposob oswietlenia polega na skierowaniu
Swiatta na jaka$ ptaszczyzne (np. na sufit), na ktorej
prostoliniowe promienie odbijajg sie od nieréwnosci
w rozne strony i ulegaja rozproszeniu. Miedzy tymi
skrajnymi sposobami o$wietlenia istnieje caly szereg
przejsciowych. Mleczna kulista lampa (wiszaca u su-
fitu lub stojgca na stole) wysyta Swiatto catg swa po-
wierzchnig we wszystkie strony. Przedmiot jest przez
nig w takim samym stopniu oswietlany bezposrednio
jak i posrednio. Jezeli w przezroczystej ostonie Za-
réwki znajduje sie u dotu otwdr, to o$wietlenie bedzie
bardziej bezposrednie, bardziej zblizone do pier-
wszego skrajnego wypadku. Tymczasem otwor u gory
sprawi, ze wiecej promieni o$wietlajgcych bedzie
biegto do ciata posrednio.

Rozpatrujac z tego punktu widzenia zalety i wady
szeregu lamp wybieramy sobie z nich taka, ktéra da
nam os$wietlenie najbardziej dla naszych warunkéw
odpowiednie. Oswietlenie bezposrednie jest o$wietle-
niem najtanszym, gdyz catg ilos¢ Swiatta wypromie-
niowang przez zarowke kierujemy bezposrednio na
przedmiot. Niewielka zaréwka wystarczy do silnego
naswietlenia przedmiotu, ale $wiatto to jest ostre,
gdyz promienie padajg na przedmiot prawie réwno-
legle. Takie ostre naswietlenie daje mocne odblaski,

Ryc. 8. SwiaUo rozproszone prz.cz zatamanie sie promieni
w szkle matowym — oswietlenie tagodne

ktére utrudniajg dobra obserwacje powierzchni
oswietlanej. Najdrozszym sposobem o$wietlenia jest
o$wietlenie posrednie. Swiatto wielokrotnie odbite
od rdéznych powierzchni i nieréwnosci oSwietla
przedmiot fagodnie. Zeby przedmiot byt do$¢ mocno
oswietlony musimy tu uzy¢ duzej zaréwki, a nawet
kilku zaréwek, gdyz znaczng ilo$¢ Swiatta zuzywa s(e
na pozor bezuzytecznie.

Oswietlenia bezposredniego uzyjemy tam, gdzie
kontrola pracy odbywa sie sporadycznie i trwa
krotko, oswietlenia posredniego uzyjemy przy pracy
bardzo doktadnej, tam gdzie wzrok nasz musi dtugo
i systematycznie $ledzi¢ bardzo dokiadnag robote.

P. P.

Uzwojenie trojfazowe dwupietrowe
siinika asynchronicznego

Silnik asynchroniczny, zwany takze indukcyjnym,
jest najbardziej rozpowszechnionym typem silnika.

Bardzo mate silniki wyrabiane sg jako jednofazowe,
a wiec mozna je przytgcza¢ do dwdéch przewodow
sieci pradul zmiennego; wieksze natomiast wyrabiane
sg jako trojfazowe, ktdre sie zatgcza do trzech prze-
wodéw sieci trojfazowej.

Prostota budowy i obstugi, niska cena, duzy mo-
ment rozruchowy, praktycznie stata ilos¢ obrotow,
znaczna przecigzalnos¢ — oto gtowne zalety, ktore
wptynety na kolosalne rozpowszechnienie tego sil-
nika.

Duszg silnika jest jego uzwojenie. Doktadna zna-
jomos¢ jego jest niezbednie potrzebna dla praktyki,
bowiem najwieksza ilos¢ uszkodzen dotyczy wiasnie
uzwojen. Zwarcie miedzy Zwojami, fazami czy
szkieletowe, przerwa Ilub niezupetny styk — oto
najczestsze powody uszkodzenia maszyny.

Przy przetaczaniu lub przy przewijaniu na inne

napiecie lub inng ilo§¢ obrotow trzeba wykazac
petne. zrozumienie dziatania uzwojenia.

Jak wiemy, silnik asynchroniczny sklada sie
Z czesci nieruchomej, zwanej stojanem, oraz z czesci
ruchomej, zwanej wirnikiem.

Stojany silnikéw trojfazowych majg zazwyczaj
uzwojenie cewkowe. Wirniki matych silnikow troj-
fazowych sg zwarte lub tzw. klatkowe; nie posiadajg
one na wale pierscieni Slizgowych. Wirniki maszyn
do okoto' 15 KW z pierscieniami $lizgowymi posiadajg
takie samo uzwojenie jak Stojany; powyzej tej mocy
maja uzwojenie pretowe (sztabkowe), faliste, dwu-
warstwowe.

Typéw uzwojen pradu zmiennego jest wiele.
Zajmiemy sie tu uzwojeniem najczesciej spotykanym,
a mianowicie uzwojeniem dwupietrowym. Azeby
zda¢ sobie dobrze sprawe z konstrukcji uzwojenia,
przypomnimy sobie zasadnicze cechy silnika asyn-
chronicznego.



Stojan silnika tréjfazowego, zatgczony do sieci
tréjfazowej, wytwarza tzw. pole wirujace. Pole to
przecinajac prety wirnika wznieca w nich na zasadzie
indukcji elektromagnetycznej zmienne prady. Pole
wirujace wraz Z pradami wznieconymi w wirniku
wytwarza moment obrotowy, dzieki ktéremu wirnik
zaczyna sie obracaé. Wirnik wiec zostaje jak gdyby
.pociagany" przez wirujace pole.

llos¢ obrotéw pola Wirujacego . tatwo okresli¢ na
podstawie wzoru:

czestotliwos¢ pradu + 60

rls liczba par biegunéw silnika™ o rZnun
Wyrazajac przez f czestotliwos¢ pradu sieci
w okr¥ek, za$ przez p — liczbe par biegunéw
silnika, mozemy napisac:
f 60
ns

P

Czestotliwosc¢ sieci jest stata i wynosi 50 okr/sek; na
wielko$¢ te wiec praktycznie wpltywu nie mamy.
Natoniiast liczba biegunéw zalezy od nas, od spo-
sobu nawiniecia uzwojenia.

llo$¢ obrotéw obliczona z tego wzoru (ns) da nam
tylko ilos¢ obrotow pola wirujacego wzglednie
(z duzym przyblizeniem) ilos¢ obrotow wirnika
przy biegu luzem. W miare obciazenia silnik bedzie
miat coraz mniejsza ilos¢ obrotéw, Na tabliczce

ZA voi> r zycie
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silnika podane sg obroty przy nominalnej mocy,
to znaczy przy obcigzeniu odpowiadajacym mocy
podanej na jego tabliczce.

W silniku pradu statego mamy oznaczone bieguny,
natomiast w silniku asynchronicznym nie ma ich
zaznaczonych; role biegunéw odgrywa tu zelazo
rdzenia Stojana czy wirnika, w ktorego ztobkach
umieszczone jest uzwojenie.

Zaznaczy¢ nalezy, iz jezeli silnik jest np. cztero-
biegunowy, to tak stojan jak i wirnik musza posiada¢
takg sama ilo$¢ biegundéw, a wiec w tym wypadku
cztery bieguny.

Zajmiemy sie teraz elementami uzwojenia cew-
kowego. Cewka nazywamy cze$¢ uzwojenia wydzie-
long przez otaSmowanie lub obandazowanie. Ryc. !
przedstawia cewke umieszczong w dwu ztobkach.
Cewka ma dwa boki — prawy i lewy. Skiada sie
ona z wielu zwojow, ktorych ilos¢ zalezy od wyso-
kosci napiecia roboczego silnika. Potgczenia czotowe
sg to czesci, ktére wystajg na zewnatrz zelaza; sg
one obandazowane tasmg na zaktadke.

Ryc. 2 przedstawia widok wykrepowanego pota-
czenia czotowego celem dogodnego ukiadu tych po-
taczen.
~ Uzwojenia silnikéw posiadajg z zasady cewki wielo-
Ztobkowe, a wiec boki jednej cewki sg umieszczone
w wielu ztobkach: na zewnatrz wystajg tylko dwie
koncowki, a mianowicie poczatek cewki (p) i koniec (k)
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Ryc. 3. llos¢ ztobkéw, w ktérych lezy lewy lub
prawy bok cewki, oznaczamy przez ,,q". Jest to tzw.
ilos¢ ztobkdw na biegun i faze. Wielkos¢ ta dochodzi
w silnikach do 6, a czasami jeszcze wiecej.

Teraz Zaimiemy sie uzwojeniem tréjfazowym,
jednowarstwowym. Przez uzwojenie jednowarstwowe
rozumiemy takie uzwojenie, przy ktéorym w kazdym
Ztobku znajduje sie jeden bok cewki. Z tym uzwoje-
niem mamy najczesciej do czynienia.

Oznaczamy przez.

Z —ilos¢ ztobkow Stojana lub wirnika

p — ilos¢ par biegunéw

q — ilos¢ ztobkéw na biegun i faze |
m — ilos¢ faz (w tym wypadku m  3) i otrzymu-

jemy zaleznos$¢:
Z 2p g 1m
Przyktad.

Mamy uzwoi¢ stojan tréjfazowego silnika asyn-
chronicznego majacego. 24 ztobki w stojanie. Obroty
podane na tabliczce silnika wynoszg 1440 obr min.
llo$¢ okreséw:, 50 okr./sek.

Najpierw musimy znalez¢ ilos¢ biegunow: Wzor

hs f 00, przeksztalcamy ze wzgledu na ,p“
f 1°6

p t 00w tym wzorze podstawiamy: f 50
ns

okr sek, a w miejsce ns ilos¢ obrotéw wigksza od
ilosci podanej na tabliczce (1440 obrZmin.) o tyle,
abySmy przy podzieleniu otrzymali koniecznie catko-
witg ilos¢ par biegundw.

Stosownie do tego otrzymujemy:.

50 60
P 1500 2

Silnik wiec nasz jest. CZterobiegunowy (2p  4)-
Ze wzoru na ilo$¢ ztobkéw obliczamy ,g":

Sfr. |11

q z 24 1 2-
2p1m 43

Cewki wiec beda dwuzlobkowe.

Teraz rysujemy schemat uzwojenia, na ktorego
podstawie bedziemy mogli silnik uzwoi¢ i potaczy¢
(rys. 4), Najpierw kreslimy 24 kreski pionowe
w réwnych odstepach. Linie te przedstawiaja nam
zkobki Stojana rozwinietego na plaszczyznie. Kazde
dwie kreski lezace obok siebie znaczymy tym sa-
mym kolorem, ogdlnie tyle ile wynosi ,,q*. Tutaj ze
wzgledéw technicznych oznaczono ztobki kreskami
ciggtymi, przerywanymi i kropkowanymi. Rodzajow
linij jest trzy, tzn. tyle, ile mamy faz. Linig ciggly’
oznaczaliSmy boki nalezace do 1 fazy, przerywang
boki nalezace do Il fazy, a linig kropkowang — boki
nalezace do Il fazy.

Nastepnie numerujemy boki od 1 do 24; sg to
numery ztobkéw. Z leWej i prawej strony rysunku
kreslimy linie ograniczajgce w odlegtosci potowy
odlegtosci dwu sasiednich kresek.

Dalej oznaczamy strefy fazowe w nastepujacej
kolejnosci: | p — llIk—Ilip —Ik-111p itd. In-
deksy przy cyfrach faz oznaczajg skroty: poczatek
i koniec.

Nastepnie znaczymy podziatki biegunowe, ktore
oznaczajg ham bieguny; obejmujg one @  m bokow,
a wiec w naszym przykladzie 2 3 6 bokow.
Potozenie tych biegundw jest zasadniczo obojetne,
gdyz pole magnetyczne ustawicznie sie zmienia,
a wiec | potozenie biegunéw tez jest zmienne w czasie.
Tutaj bieguny tak wybrano, iz faza | wypada pod
ich Srodkiem,

Na kreskach znaczymy strzatki, ktére nam dajg
chwilowe kierunki pradéw ptynacych przez uzwojenie.
Kierunki strzatek winny by¢ zgodne dla wszystkich
bokéw lezacych pod jednym biegunem, poniewaz
obok siebie sg potozone réznoimienne bieguny, wiec
kierunki strzatek, musza by¢ odwrotne.
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Dalej wybieramy poczatki faz: Ip, lip, Illp.
Poczatek | fazy mozna wybra¢ dowolnie. Na rysunku 4
wychodzi on ze ztobka 1. Azeby wyznaczy¢ poczatki
nastepnych faz, trzeba obliczy¢ warto$¢ przesuniecia
uzwojen wzgledem siebie na obwodzie twornika,
bowiem uzwojenie trojfazowe sklada sie¢ z trzech
uzwojen jednofazowych.

Warto$¢ przesuniecia obliczymy w prosty sposob:
bierzemy 7s wartosci podzialki biegunowej wyrazonej
w ztobkach, a wiec:

_Z 24 ggol®ly
P 4
3- 36 4 ziobki.
3 3

~ UstaliliSmy, ze poczatek | fazy wychodzi ze
Ztébka 1; wobec tego poczatek Il fazy bedzie: 1'l 4 5,
a wiec bedzie wychodzit ze ziobka 5; poczatek
Il fazy: 5:4 9. Mozna tez poczatki faz wypro-
wadzi¢ ze ztobkéw: 2, 6, 10 lub 13, 17, 21 jak tez
i ze zlobkow 14, 18, 22. Czvtelnik moze sprawdzi¢, iz
wszystkie podape ztobki nalezg do stref poczatkowych.

Teraz kreslimy pofaczeni?, czotowe. Mamy tu
kilka mozliwosci: Przy taczeniu nalezy sie kierowac
zasadg, iz boki tej samej cewki muszg leze¢ pod
réznoimiennymi biegunami. Potgczenia te winny
przebiegac od strefy poczatkowej do strefy korncowej,
a wiec strzatki beda biegly w tym samym kierunku.
Np. | faza wychodzi ze ztobka 1, strzatka skierowana
jest do gory; taczymy ten bok Z'8 — strzatka skiero-
wana jest na dét Dalej idziemy do ztobka 2 i na-
stepnie do ztobka 7.Ze ztobka 7 wyprowadzamy koniec
jednej cewki I-szej fazy. Przy taczeniu posuwaliSmy
sie ciggle z kierunkiem strzatek. Analogicznie fagczymy
wedtug tej samej zasady inne cewki tej samej fazy
jak tez i innych faz.

Moglismy potaczy¢ bok 1 z 7 i bok 2 z 8, lecz
dla prostoty praktycznego wykonania robimy tak
jak podano na rysunku. Po wykonaniu potaczen
czotowych i wyprowadzeniu poczatkow i koncéw
cewek szeregowo #tgczymy cewki tej samej fazy.
Kierujemy sie tg samag zasadg co poprzednio, tzn.
tak taczymy cewki, aby i$¢ zgodnie ze strzatkami lub
wbrew strzatkom, ale koniecznie w calej fazie.

Nastepnie wyprowadzamy konce faz, ktére ozna-
czamy Ik, lik, IllIk- Jezeli konce potgczymy razem,
a poczatki wyprowadzimy od tabliczki potaczonej
do silnika, to mamy skojarzenie uzwojenia w gwiazde.
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Mozemy polaczy¢ wszystkie poczatki, a konce
wyprowadzi¢ do tabliczki; jest tb Z punktu widzenia
elektrycznego catkowicie obojetne. Gdy chcemy
skojarzy¢ uzwojenie w trojkat, to tgczymy poczatek
jednej fazy z koncem drugiej 1 tak otrzymamy obwod
zamkniety.

Rys. 7 przedstawia schemat pofgczenia faz w troj-
kat. Gdy chcemy mie¢ moznos$¢ taczenia faz raz
w gwiazde, raz w trojkat, to wtedy wyprowadzamy do
tabliczki sze$¢ zaciskow.

Rys. 8 przedstawia schemat przylaczenia po-
czatkdw i koncow faz celem fatwego przelgczenia
z jednego uktadu na drugi. Poczatki faz oznaczono
przez U. V. W., odpowiednie konce za$ przez
X. Y. Z. W ten sposéb sg oznaczone zaciski w go-
towych silnikach. Jak widac z rys. 4, kazda faza sktada
sie z cewki krotkiej i cewki diugiej. W jednej fazie
marny dwie cewki, ogdlnie tyle, ile par biegunéw
(b 2). Policzymy wiec ilos¢ cewek i dzielac przez
3 (m  3) otrzymamy ilos¢ cewek w fazie, a rowniez
i ilos¢ par biegundéw; stad mozemy znalezé obroty
tego silnika.

Uzwojenie to z uwagi na uktad potaczen czotowych
0 dwu poziomach zwane jest dwupietrowym. Jezeli ma-
my uzwoi¢ tym uzwojeniem Stojan silnika tréjfazo-
wego Szesciobiegunowego (p  3), to bedziemy mieli
M p 3 3 9 cew'ek, z czego 4 cewki bedg
diugie, 4 za$ krotkie, a jedna bedzie krzywa; cewka
ta przechodzi z jednego poziomu do drugiego.
Cewke krzywa bedziemy mieli zawsze przy niepa-
rzystej ilosci par biegunow.

Jak wspomniatem, wirniki z piersScieniami $lizgo-
wymi do okoto 15 KW otrzymujg takie samo uzwo-
jenie jak stojan. Schemat uzwojenia bedzie w zasadzie
taki sam, z tg roznica, iz wirnik ma zawsze inng
ilos¢ ztobkéw na biegun i faze (). Liczba biegunéw
jak i liczba faz pozostang takie same jak u stojana.
Ze wzgledu na wywazenie i symetrie przytaczenie
poczatkdéw faz do pierscieni $lizgowych wyprowadza
sie je symetrycznie. Gdyby dane stojana dotyczyty
wirnika, to poczatki faz wyprowadzilibysSmy z naste-
pujacych ztobkéw: 1, 9, 17. Aby otrzymaé numery
tych ztobkdw, dzielimy ilos¢ ztobkéw przez ilos¢ faz,
a wiec w naszym przyktadzie: 24 przez 3 8.
Jezeli poczatek | fazy wyprowadzimy z pierwszego
ztobka, to poczatek [1ll fazy wyprowadzimy ze
ztobka: 1 8 9, a poczatek Il fazy ze ztobka:
98 17 (patrz rys. 4).
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Poczatek I-szej i lll-ciej fazy, jak tez ich pota-
czenia, pozostang bez zmiany jak na rys. 4-; w drugiej
natomiast fazie na skutek zmiany przewodu poczatko-
wego (zlobek T7) zmienig sie potaczenia miedzy
cewkami.

Czytelnik moze latwo sprawdzi¢ na podstawie
rys. 4, iz wszystkie poczatki wychodzg ze stref
poczatkowych.

Konce faz taczymy razem w jeden punkt, po-
czatki za$ doprowadzamy do pierscieni $lizgowych:
fazy wirnika sg wiec skojarzone w gwiazde.

Teraz kilka uwag o wykonaniu tego uzwojenia.

Uzwojenie winno by¢ dobrze izolowane od kor-
pusu zelaznego (blach); osigga sie to przez izolacje
ztobkowa. Zadaniem jej nie jest tylko odizolowanie
uzwojenia od korpusu, lecz tez i ochrona przed
uszkodzeniem mechanicznym, tak w czasie nawijania
jak i w pracy.

Do napie¢ do 1000 V izolacja ztobka sktada sie
zazwyczaj z preszpanu i ptétna naoliwionego czyli
tzw. ceratki.

Podana tabelka pozwoli zorientowaé sie co do
grubosci tych materiatbw w zaleznosci od wysokosci
napiecia roboczego silnika.

Napiecie nomi-

nalne silnika Preszpan Ceratka
do 250 V 2 0722 mm 0,1 mm
do 500 V 2 X 03 mm 0,2 mm
do 1000 V 2 05 mm 0,3 mm

Do napie¢ powyzej 1000 V izolacja ztobka sktada
sie z rurki mikanitowej, ktérej grubos¢ zalezna jest
od wysokosci napiecia.

Do zaklinowania zlobkéw uzywa sie nachetnigj
drzewa bukowego; mozna tez uzy¢ kazdego drzewa
lub materiatu izolacyjnego o duzej twardosci i ela-
stycznosci. Kliny przed utozeniem impregnujemy
zanurzajac do roztopionej parafiny.

Przystepujac do uzwajania wkiadamy izolacje
ztobkowa do uzwajanych. ztobkéw; pochewki winny
wystawac kilka milimetréw z kazdej strony maszyny.
Celem nadania izolacji ztobkowej Scisle ksztattu
ztobka, wkiadamy odpowiednio obrobione kliny.

Uzwojenie mozemy wykona¢é w rozmaity sposoéb.

O ile $rednica drutu wraz z izolacjg jest znacznie
mniejsza 6d szerokosci przeciecia miedzy sasiednimi
zebami tak, ze nie ma obawy, by przy przejsciu
drutu przez to przeciecie nastgpi¢ mogto uszkodzenie
izolacji, wtedy mozemy wykonaé cewke na szablonie
i nastepnie drut po drucie wktada¢ do ztobka.

Uzwojenie to mozemy tez wykona¢ w inny sposéb,
uktadajac od razu poszczego6lne druty w zitobkach.

Do ztobkéw sagsiadujgcych ze ztobkami, ktére
mamy uzwaja¢, wktadamy z dwoch stron drewniane
kliny, ktorych cze$¢ wystajagca na zewnatrz jest
odpowiednio poszerzona. Ksztatt klina utatwia nam
dogodne uktadanie potaczen czotowych. O ile
$rednica drutu wraz z izolacjg jest znacznie wieksza
od przeciecia ztobka, mozna bezpiecznie drut prze-
ktada¢ przez te szczeline.

Po wykonaniu matych cewek izolujemy potaczenia
czotowe i przystepujemy do nawijania cewek duzych.
Azeby potaczenia czotowe duzych cewek dobrze sie
uktadaty, z dwdch stron maszyny przymocowujemy
ramki z drzewa. Ramki te przymocowujemy do

| ZVCJE Str. J3.

potaczen czotowych pierwszego pietra. Jezeli ramki
wskutek naciagu drutu podnoszg sie, to przeciw-
dziatamy temu, uktadajgc kliny w miejscu zetkniecia
sie klinow z zelazem.

Jezeli przeciecie potzamknietego ztobka jest mate
w poréwnaniu ze Srednicg zewnetrzng drutu nawojo-
wego, wowczas musimy drut przeciggaé-przez ztobek.
Mozna tez do ztobkdéw, ktére mamy uzwajaé, wiozy¢
pewng ilos¢ drutéw stalowych lub mosieznych,
odpowiadajgcych iloscig jak i Srednica drutom nawo-
jowym. Celem tatwego przeciagania drutu mozemy
go posypywac talkiem. Sposob ten ma te wade, iz
mozna przez przeciaganie uszkodzi¢ delikatng izolacje
drutu nawojowego (zwykle podwaojny oprzed). Zaletg
jego za$ jest gwarancja, iz zmieszcza sie ham wszystkie
druty w ztobku. Przy poprzednio opisanych uzwo-
jeniach trzeba réwnolegle druty uktada¢ w ztobku,
bowiem w razie skrzyzowan nie zmiescimy wszyst-
kich drutéw: szczegélnie przy uzwojeniu wsypywa-
nym zachodzi to niebezpieczenstwo.

Przy UZwajaniu nalezy roéwniez bacznie uwazaé
na dobry ukiad potgczen czotowych. Przy niedbatym
uktadaniu poszczeg6lnych drutéw potaczenia czotowe
otrzymamy grube i nie otrzymamy odpowiedniego
odstepu tarcz tozyskowych; wielkos¢ ta zalezy od
napiecia roboczego silnika.

Przy uzwojeniu badamy zaréwka, czy nie ma
zwarcia z kadtubem. Nastepnie #gczymy wedtug
schematu. Cienkie druty skrecamy i lutujemy cyna.
Grube druty taczymy badZ to przy pomocy mosiez-
nych mufek zalewanych cyna, badz tez przy pomocy
zaciskow ze $rubka. Miejsce to owijamy ceratka
i krepujemy sznurkiem. Wirnik wykonujemy w ten
sam sposéb jak stojan. Przy wirniku jednakze
trzeba specjalnie zwr6ci¢ uwage na silne umocowanie
potaczen czotowych.

Czesto firmy umocowujg potaczenia czotowe przy
pomocy pierscieni metalowych lub zelaznych. Piers-
scien izoluje sie wpierw przy pomocy mikafolium,
nastepnie owija sie taSma bawetniang. Po polakiero-
waniu szelakiem taczy sie pierscien ten z potaczeniami
czotowymi drugiego pietra przy pomocy mosieznych
pierscionkéw, podktadajac pod nie paski z miki.
Lutujemy jak zawsze przy maszynach elektrycznych
za pomocg pasty lub kalafonii. Uzywanie kwasu
przy lutowaniu jest szkodliwe, bowiem kropelki
kwasu zzerajg izolacje i stajg sie powodem szybkiego
jej 'Uszkodzenia.

Nastepnie przystepujemy do nasycania uzwojenia.
Najpierw suszymy uzwojenie W pomieszczeniu
0 temperaturze 100 do 110 . Po dokonanym wysu-
szeniu cze$¢ maszyny w stanie gorgcym zanurzamy
do zbiornika z lakierem izolacyjnym (lakier $zelako-
wy, bakelitowy, asfaltowy lub inny) i trzymamy tak
dtugo, az nie znikng pecherzyki powietrza na po-
wierzchni nasycajgcego materiatu. Mozna tez nasycac¢
pedzelkiem rozpylajgcym lub przez oblewanie. Po
nasyceniu wewnetrznym pozostawiamy dang czes¢
w przewiewnym miejscu. Gdy lakier stezeje, mozna
przystagpi¢ do suszenia. Suszenie przerywamy wtedy,
gdy nie wykrywamy induktorem zadnego potaczenia
miedzy uzwojeniem a kadtubem.

Po nasyceniu i wysuszeniu pokrywa sie uzwojenie
w stanie cieptym za pomocg pedzla kilkoma warstwami
lakieru powierzchniowego, az do otrzymania po-
wierzchni gladkiej i btyszczace).

Gdy mamy uzwoi¢ silnik, ktoérego uzwojenie
zostato spalone, to najpierw zdejmujemy schemat.
Po zdjeciu schematu przecinamy potaczenia czotowe
i szczypcami wyciagamy druty ze ztobkdéw. Nalezy
doktadnie policzy¢ ilos¢ drutow w ztobku, obliczajgc
te ilos¢ w kilku ztobkach. Réwniez nalezy zmierzy¢
mikrometrem w kilku miejscach $rednice drutu
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gotego i w izolacji, biorac $rednig z tych pomiaréw.
Nastepnie czyscimy ziobki z resztek izolacji. O ile
nie potrafimy oceni¢ na oko ciezaru drutu nawojowego,
to wazymy go i dodajemy okoto 15% do tego ciezaru
i w te] ilosci drut zamawiamy. Jezeli nie mozemy
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dobra¢ drutu Aawojowego o danej S$rednicy, to
bierzemy raczej o mniejszej, w przeciwnym bowiem
razie nie pomiescimy w ztobku wszystkich zwojow.

Ini. A. Balinski

Mechaniczne prace przy silnikach
elektrycznych

Obok starannego konserwowania czesci elektrycz-
nej silnika nalezy réwniez mie¢ na uwadze zabez-
pieczenie nalezytych warunkéw pracy dla czesci
mechanicznych.

tozysko jest czescig mechaniczng silnika elektrycz-
nego, wymagajacg najwiecej opieki i starannosci za-
rowno przy montazu jak i przy naprawach. Coraz
czesciej spotyka sie tozyska toczne (kulkowe i rol-
kowe), ktérych utrzymanie w nalezytym stanie po-
winno byé zawsze wykonywane wedtug przepiséw
wytworni  tozysk, ktéra w tej dziedzinie posiada
chyba najwieksze doswiadczenie.

W wypadku uszkodzenia takiego tozyska nalezy
zasiegng¢ porady chociazby w katalogu odpowiedniej
wytworni. Zamiane uszkodzonego tozyska na nowe. —
identyczne — nalezy przeprowadzac ostroznie, a jesli
nie posiadamy do tego odpowiednich przyrzadow,
musimy uda¢ sie o pomoc do wytwdrni naszego
silnika lub tez do firmy sprzedajacej tozyska.

W zadnym wypadku nie nalezy wyjmowac tozyska
przez brutalne uderzenie miotkiem. Do tego celu
sg specjalne przyrzady. Wybijanie milotkiem moze
spowodowac¢ powazne uszkodzenia.

Nowo wstawione #tozysko smaruje sie nalezyta
iloscig (bez nadmiaru) smaru, odpowiedniego dla
danego typu tozyska, réwniez przepisanego w kata-
logu. Smar uzywany do smarownic Stauffera nie
nadaje sie do tego celu.

Prawidtowg wymiane tozyska mozna pozna¢ cho-
ciazby po tym, ze wirnik silnika daje sie fatwo obracad,
a po wprawieniu w ruch swobodnie sie obraca jeszcze
przez pewien czas. Je$li jest inaczej — tozysko na
pewno zacieto si¢ przez niewfasciwy montaz.

Silniki z tozyskami suwliwymi (panewkowymi) —
posiadajg zwykle pierscienn smartijgcy, swobodnie
obracajagcy sie na wale wirnikowym i Znurzony
czesciowi zawsze w oliwie. Oliwy dolewaé¢ zawsze
do wiasciwego dla danego tozyska poziomu. Przy
dobrym uszczelnieniu tozyska nalana oliwa wystarcza
zwykle na pot roku. Jesli silnik jest ustawiony w po-
mieszczeniu brudnym i narazonym na dziatanie
kurzu, olej tozyskowy musi byé odnawiany czescie;.
Przemywania tozyska dokonywamy przy pomocy
nafty albo benzyny. Panewki tozyska musza byé
nalezycie dostosowane do watu. Jezeli luznos¢ jest
wielka, muszg by¢ wymienione.

Naktadanie kota pasowego na wat wirnika musi
by¢ wyjatkowo zrecznie i starannie wykonane, po-
niewaz tatwo jest tu spowodowac uszkodzenie tozysk

zarowno Slizgowych jak i tocznych. Podczas zakia-
dania kota pasowego nalezy na przeciwleglym korcu
watu wirnika przytozy¢ mocno miot lub kawat zelaza,
aby wat wskutek naciskéw od strony kota pasowego
nie przesunat sie i nie wywotat uszkodzenia tozysk.
Silne osadzenie kota pasowego na wale jest konieczne,
aby podczas ruchu nie zaszto obluznienie. Dokonu-
jemy tego przy pomocy miotka otowianego, a jeszcze
lepiej — przy pomocy klocka drewnianego.

Gdy juz koto pasowe jest nalezycie osadzone,
zabezpieczamy je jeszcze przy pomocy Sruby za-
ciskowej. Stozkowy koniec tej sruby powinien wcho-
dzi¢ w odpowiednie zagtebienie w wale silnika.
Sruba jest osadzona niewlasciwie, jezeli jej gwint
siega zaglebienia w wale lub jezeli tego zagtebienia
w ogole brak.

Jesli chcemy koto pasowe zdjg¢ z watu, to obo-
wigzuja przy tym wszystkie przepisy ostroznosci wy-
mienione wyzej. Sciaganie przez uderzenia boczne
jest bardzo szkodliwe zaréwno dla tozysk jak i dla
tarczy, a przy matych silnikach moze nawet wywotaé
skrzywienie watu. Dla $ciggniecia kota z watu sg
stosowane specjalne przyrzady, ktore przez nacisk
na wat zdejmujg koto w bardzo tatwy sposéb, bez
ztych nastepstw dla silnika. Przyrzad ten powinien
by¢ nastawny dla réznych wielkosci tarcz.

Temperature tozysk wprawny monter moze spraw-
dzi¢, przyktadajac reke. Doktadnie wyznaczamy tem-
perature termometrem, ktérego zbiornik najlepiej jest
zanurzy¢ w oleju. Jesli jest to niemozliwe, owijamy
koniec termometru staniolem, przyktadamy do to-
zyska i przykrywamy czysciwem. Temperatura to-
zyska nie powinna przekracza¢ 70°, Zbytnie zagrze-
wanie sie tozysk spowodowane jest najczesciej nie-
dostatecznym smarowaniem, tj. zbyt malg iloscia
oleju, ztym dziataniem pierscieni smarujacych itd.
Przyczyng zagrzania moze by¢ réwniez zbytnie na-
prezenie pasa, zbyt ciasne panewki, zie ustawienie
maszyny.

Jesli zagrzaniu ulega koto pasowe, to jest to spo-
wodowane $lizganiem sie pasa wskutek stabego na-
ciggu lub matego kata opasania.

Zagrzewanie sie uzwojen silnikowych jest zalezne
od bardzo wielu czynnikéw i moze mieé rézne przy-
czyny w silnikach réznego rodzaju. Wszystkie jednak
maszyny zagrzewajg sie nadmiernie, jesli majg nie-
whasciwe przewietrzanie, gdy sg przecigzone lub gdy
sg Zbyt dtugo obcigzone. Nalezy wiec bardzo prze-
strzega¢ warunkéw ruchu maszyny przepisanych
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przez jej wytwoérnie na tzw. tabliczce znamionowej,
umieszczonej na kazdym silniku.

Przypadkowo moze sie zdarzy¢, ze otwarty silnik
zostat zwilzony przez wode lub skroplong pare.
Maszyna nie powinna by¢ juz dtuzej w ruchu, gdyz
istnieje mozliwo$¢ uszkodzenia izolacji, co w dalszym
nastepstwie pocigga za sobg krotkie spiecia i wielkie
straty. Suszenie nie powinno odbywac¢ sie w nad-
miernym cieple. Zamoczony elektromotor nalezy
przenie$¢ w suche miejsce po uprzednim doktadnym
wytarciu wilgoci.

Silnika otwartego nie nalezy ustawia¢ w pomiesz-
czeniach' petnych pary i wilgoci. Dla takich wa-
runkoéw pracy, jak réwniez dla pomieszczen zapylo-
nych, sg silniki specjalnie zabezpieczane od wody
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ze skroplin, od wody rozpryskiwanej w poblizu,
od kurzu. Oczywiscie w takich silnikach jest réwniez
zapewniony przeptyw powietrza chtodzacego.

Pewnos¢ ruchu silnika' elektrycznego jest wtedy
najwieksza, gdy jak najrzadziej musimy wtracaé sie
do jego czesci mechanicznych. Nie znaczy to, ze
nalezy silnik pozostawi¢ samemu sobie, trzeba za-
wsze pamieta¢ o niezbednym pielegnowaniu i czysz-
czeniu, bo od tego beda zalezaty wymienione wyzej
uszkodzenia mechaniczne oraz ich czesto$¢ powsta-
wania.

Silnik elektryczny jest besprzecznie najwygodniej-
szym napedem pod kazdym wzgledem, ale jednak
musi mie¢ zapewnione nalezyte traktowanie, ktore
dla jego posiadacza jest réwniez najtansze.

,Rzemiosto"

ZASTOSOWANIU KITOW
W PKZKTILSEK TIKTALOWTJI

Kity znajduja w przemys$le metalowym rozliczne
zastosowania. Wedtug ich przeznaczenia i zastoso-
wania mozna je podzieli¢ na 3 grupy;

1. Kity do wypetniania i zalepiania dziur, rysow,
poréw itp. w przedmiotach metalowych.

2. Kity, stuzace jako materiat uszczelniajacy.
3. Kity do #gczenia poszczegolnych czesci ze soba.

Jako materiat do wypetniania otworéw w przed-
miotach metalowych, nadawaé sie bedg szczegdlnie
takie Kity, ktére przy stygnieciu zwiekszajg objetosc,
a przez to doskonale wypetniag kazdy otwdr czy
szczeline, ktére majg byC¢ tym sposobem po prostu
zatatane. Przedmioty metalowe, czeSciowo uszko-
dzone, czy to wskutek wadliwej fabrykacji, np. poro-
wate odlewy, czy tez podczas uzywania ich, mozna
w ten sposob uczyni¢ do pewnego stopnia zdatnymi
do uzytku, o ile oczywiscie nie beda one przeznaczone
do pracy pod zwiekszonym cisnieniem wewnetrznym.

Do tego celu nadaje sie stop, sktadajacy sie z otowiu,
antymonu i bizmutu, zmieszanych ze sobg w sto-
sunku 9:2:1, wzglednie 8:3:1. Stopem tym zalewa
sie otwory w przedmiotach zeliwnych i pozostawia
do ostygniecia. Do tego samego celu uzywany jest
rowniez inny Kkit, sktadajacy sie z 24 czesci opitek
zeliwnych, t czesci toju, 2 czesci zywicy i 8 czesci
wosku. Mieszanine te zaprawia sie ha gorgco w tempe-
raturze, w ktorej opitki zeliwne ulegng stopieniu.
Przedmiot, majacy by¢ zatatanym, nagrzewa sie
w miejscu, gdzie jest otwor, najprosciej przez przy-
tozenie don kawatka rozgrzanego zelaza, a nastepnie
naktada sie w to miejsce kit, ostudzony, lecz jeszcze
w stanie plastycznym.

Do naprawy porowatych odlewow stosowany jest
rowniez kit, skladajacy sie z 15 czesci salmiaku,
15 czesci kwiatu Siarczanego i 2 czesci maki zytniej,
rozrobionych w 100 cze$ciach wody i rozgotowanych.
Po ostygnieciu naktada sie te mieszanine w miejsca
porowate i przedmiot umieszcza sie w basenie, wy-
petnionym woda, tak, azeby kit pod cisnieniem wody
zostat lepiej w pory wecisniety. Catkowite stwardnienie
w miejscach Zakitowanych nastepuje po 24 godzinach.

Kit zelazny ogniotrwaty otrzymuje sie przez zmie-
szanie 4 czesci opitek zelaznych, 2 czesci gliny i 1 czesci
maczki szamotowej i zarobienie tej mieszaniny z roz-
tworem soli kuchennej na ciato ciastowate.

Kity, majace stuzy¢ jako materiat uszczelniajacy,

beda mie¢ skfad rozny, zaleznie od tego, dla jakich
ciat przeznaczone beda przewody rurowe i naczynia,
ktére chcemy uszczelniaé. | tak, dla uszczelniania
naczyn i rur dla pary wodnej i gazébw uzywa sie
kitu, sktadajacego sie z 2 czeSci minii i 5 czesci bieli
otowianej, roztartych z pokostem na oleju Inianym.
Zwroci¢ nalezy uwage na to, ze kit ten jest trujacy.
Istniejg natomiast inne, podobnie do uszczelniania
stuzace, kity nietrujace, do nabycia gotowe w handlu,
jak np. manganezyt, manganol, i inne.

Przy instalacjach rurociggowych do uszczelniania
rur kielichowych uzywany jest kit zrobiony z 10
czesci opitek zelaznych, 2 czesci salmiaku i 1 czesci
kwiatu siarczanego, zarobionych z octem.

Dla uszczelnienia naczyn, zbiornikéw j rur dla
wody i kwasow, stosuje sie kit, zrobiony z suchej,
szlamowanej glejty otowianej, zarobionej z gliceryna.
Inny kit do tego samego celu stuzacy, tzw. kit zy-
wiczny, sktada sie z 1 czesci kalafonii, zarobionej
w grzanym pokoscie, poczem dodaje sie 8 czesci
wapna hydraulicznego i 3 czesci bieli otowianej.

Z posrod kitow, nadajacych sie do taczenia réznych
czesci ze soba, wazniejsze sg nastepujace:

Dla taczenia czesci zelaznych ze sobg uzywa sie
mieszaniny z 3 czesci siarki, 3 czesci bieli otowianej
i 1 czeSci boraksu; powierzchnia czesci zelaznych,
majacych by¢ zlgczonymi ze soba, oczyszcza sie
najpierw za pomoca stezonego kwasu siarkowego,
nastepnie nakfada sie¢ mieszanine i $ciska sie mocno
obie czesci ze soba. Stwardnienie nastepuje dopiero
po kilku dniach.

Do przymocowania zelaza w kamieniu nadaje sie
mieszanina ztozona z 4 czeSci cementu, 4 czesSci
mielonej cegly, 1 czesci opitek zelaznych, zarobio-
bionych razem z woda. ROwniez dobrze mozna
przedmioty zelazne zalac w kamieniu roztopionym
stopem otowiowym. Czasem zachodzi potrzeba przy-
mocowania czesci drewnianych albo szklanych do
przedmiotu zelaznego. Do tgczenia tych materiatéw
uzywany jest kit, zrobiony ze stopionego szelaku,
zarobionego z réwng na wage iloscig kredy szlamo-
wanej; kit ten naktada¢ sie ma w stanie ogrzanym.

Kit do izolatoréw elektrycznych robi sie z kala-
fonii, rozpuszczonej w 80 czesciach na 10 czesci
ogrzanej terpentyny, z dodatkiem 10 czeSci palonego
gipsu; réwniez ten kit ma by¢ uzywany w stanie
rozgrzanym.
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Umocowanie czesci metalowych na szkle usku-
tecznia sie za pomoca kitu, sktadajacego sie z 2 czesci
wosku, i czesci smoty, 4 czesci zywicy, stopionych
Ze sobg i zarobionych nastepnie Z 1 czescig mielonej
cegly : kit ten naklada sie na gorgco na czesci, majace
by¢ ztgczone ze soba.

Dla osadzenia szkta w ostonach metalowych uzy-
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wany jest kit, zrobiony z laku i terpentyny, ktorg to
mieszaning w postaci papki naklada sie na gorgco
w' miejsca zlgczenia.

Przeglad powyzszy nie wyczerpuje wszystkich ro-
dzajow i odmian Kkitow, uzywanych do réznych celéw
w przemystach metalowych, a uwzglednia tylko naj-
wazniejsze z nich i najczesciej w praktyce stosowane.

t ,Rzemiosto"

JAK ZALOZYC MALY ZAKLAD PRZE-
MYSEOWY | NIM ADMINISTROWAC

Po ukonczeniu nauki zawodowej i odbyciu
odpowiedniej praktyki, upowazniajacej do samodziel-
nej, powaznej pracy w swoim zawodzie, otwierajg sie
przed miodym cztowiekiem dwie drogi: praca za
wynagrodzeniem wraz z jej calg zaleznoscia osobistg
i ograniczeniami rodzajowymi zatrudnienia oraz praca
samodzielna przy wilasnym warsztacie. Na wybér
tej ostatniej zdecydujg sie zawsze jednostki o duzej
inicjatywie i przedsiebiorczosci nawet przy bardzo
matym kapitale zaktadowym, a zasadniczym powodem
tego sa daleko wieksze mozliwosci zarobkowe, jakie
stojag otworem dla rzeczywiscie dobrego i pracowi-
tego fachowca.

Formalnosci wstepne

Na wstepie nowopowstajgca firma ma do prze-
prowadzenia szereg formalnosci.; ktérych zatatwienie
warunkuje formalno-prawne jej istnienie; sg one
konieczne i wecale nie tak trudne. Nalezy wiec
w pierwszym rzedzie uzyska¢ zezwolenie wiadz
przemystowych na prowadzenie danego przedsie-
biorstwa, wydawane na podstawie przedstawionych
uprawnienn fachowych, za zgoda wiadz ogélno-
administracyjnych (wymagana jest zgoda Szefostwa
danego okregu). Gdy nie ma juz watpliwosci co
do uzyskania takiego zezwolenia, trzeba w dalszej
kolejnosci wykupi¢ karte przemystowo-podatkowa na
dany rok kalendarzowy, po ktérej otrzymaniu mozna
dopiero stara¢ sie o0 zarejestrowanie w odnosnej
Izbie, ktora przez odpowiednie opiniowanie utatwia
zarejestrowanemu za uiszczeniem optat manipulacyj-
nych nabycie potrzebnych przyrzadéw i surowcow,
wystawia réznego rodzaju zaswiadczenia bardzo nie-
raz przydatne dla wiasciciela warsztatu pracy itp.

Aby od razu uzyska¢ przychylne nastawienie wiadz
skarbowych, co jest bardzo wazne na przyszto$¢ przy
ustalaniu wymiaru roznych podatkow, zaleca sie po-
wiadomi¢ wiasciwy Urzad Skarbowy o nowopowsta-
tym przedsigbiorstwie z podaniem charakteru dzia-
talnosci, adresu itd.

Rachunkowos¢

Kiedy te wstepne zasadnicze formalnosci zostang
dokonane, kiedy firma posiada juz lokal i wszystkie
niezbedne przybory warsztatowe, gdy rozpocznie
sie normalny tok pracy, wiasciciel winien zaprowa-
dzi¢ rachunkowosc dla orientacji, kiedy zwrdcg mu
sie poczynione wklady czy to pieniezne czy w po-
staci wniesionych réwnowartosci pienieznych, jakie
ma zyski i czy moze przeciwnie ponosi straty. Nie
trzeba w tym celu bynajmniej angazowac specjalnego
urzednika zwiaszcza w poczatkach, gdy w ogole
wszelkie wydatki muszg ograniczy¢ sie do niezbed-
nych, dochodowos$¢ przedsiebiorstwa nie jest jeszcze
znana, a wiasciciel zatrudnia na razie moze jednego
pracownika, a moze nie sta¢ go na zadnego. Wy-
starczy tutaj grubszy zeszyt rachunkowy, gdzie zo-
stanie otworzony szereg kont, oraz drugi zeszyt dla

wciggniecia doh nieruchomosci warsztatowych wraz
z datg ich nabycia i ceng; suma wartosci tych ru-
chomosci okresla¢ bedzie wysoko$¢ wkiadu, jaki
wiasciciel wniést do przedsiebiorstwa poza pewng
gotoéwka na pierwsze wydatki.

Po zaopatrzeniu zeszytu rachunkowego numeracja
foliowag (numerujemy strone drugg i trzecig cyfra 1,
strone czwartg i pigta cyfrg 2 itd.) wiasciciel dokonuje
w nim pierwszych notatek liczbowych: na folio 1
otworzy konto ,,KASA", gdzie po stronie lewej
(Winien) bedzie zapisywat wszystkie przychody,
w porzadku chronologicznym, a po stronie prawej
(Ma) — rozchody. Na koncie kasy pierwszym przy-
chodem bedzie zapewne wkiad gotéwkowy wiasci-
ciela; w mys$l zasady podwojnej ksiegowosci: ,.co
zostato zapisane po stronie lewej danego
konta, musi znalez¢ odpowiednik po stro-
nie prawej innego konta", wciggnieta suma
pozyczki wiasciciela na pierwsze koszty na koncie
kasy zostanie zréwnowazona przez te samg sume na
drugim  z kolei otworzonym Kkoncie pod nazwag
SWEASCICIEL".

. Tutaj od razu umowmy sie, ze

1) kazdg pozycje liczbowa wpisywaé bedziemy do
tego zeszytu dwukrotnie: po stronie lewej (Wn)
jednego konta (nazywamy to obcigzeniem danego
konta) i prawej (Ma) innego konta (nazywamy
to uznaniem danego konta; terminow ,obcigzy¢"
i ,uznac¢" nie stosuje sie jedynie do korita ,,KASA"
zamiast nich uzywa sie ,przychodowac" i ,roz-
chodowac");

2) kazda pozycje zaopatrzymy zawsze data i krociutka
trescig, jakiej tranzakcjj ona dotyczy.

Poniewaz wiasciciel poza kwota pieniezng wniost
jeszcze caty szereg ruchomosci jak np. stoty, lampy,
krzesta, narzedzia warsztatowe itd., uznamj' jego
konto liczbg odpowiadajgcg wartosci tych przed-
miotow, a obcigzymy nastepne konto ,,RUCHO-
MOSCI" zgodnie z odpowiednim wyszczegdlnie-
niem ich w drugim zeszycie. Dla lepszego zrozumie-
nia podajemy na str. 17 przyktad takiego konta.

W tym miejscu chcemy sie zastrzec, ze propono-
wany przez nas spos6b techniczny prowadzenia
rachunkowosci przez wiasciciela matego przedsie-
biorstwa nie rosci sobie pretensyj do nazwy dosko-
natej buchalterii i nie Zalicza sie w catej rozciggtosci
do zadnego z trzech znanych jej systemow. Jest to
domowy sposob z zastosowaniem zasady podwojnej
ksiegowosci dla uzytku prywatnego wiasciciela. Nie-
mniej jednak gdy beda to notatki doktadne, odpowia-
dajagce rzeczywistosci, wiadze skarbowe w razie
powstania sporu np. przy wymiarze podatku obro-
towego czy dochodowego, muszg sie z nimi liczyé,
gdyz w Swietle ustawodawstwa skarbowego nawet
takie zapiski posiadaja moc dowodowa, zwiaszcza
gdy kazda pozycja poparta jest rachunkami stwier-
dzajacymi jej wiarygodno$¢. Oczywiscie ze wiasciciel
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zaktadu dla kazdej transakcji powinien posiada¢ taki
dowdd rachunkowy lub jego kopie w wypadku wysta-
wiania przez siebie.

Koszty handlowe i warsztatowe

Z kolei musimy zanotowa¢ koszty prowadzenia
przedsiebiorstwa, to jest takie wydatki, jak komorne,
utrzymanie czystosci i porzadku, opal, energia
elektryczna, gaz, telefon, koszty reklamy, podatki,
pensje pracownikéw, Swiadczenia socjalne za nich,
remont lub konserwacja urzadzen warsztatowych itp.
W tym celu otwieramy konto ,,KOSZTY HANDLO-
WE | WARSZTATOWE" przewaznie tylko obcig-
zane; po stronie Ma zapisujemy bardzo rzadko;
przyktadem takiego zapisu moze by¢ zaptata za
potaczenie telefoniczne pobrana od przygodnego
klienta (uznajemy otrzymang kwote konto ,.KOSZTY
HANDLOWE | WARSZTATOWE" i przychodu-
jemy ,,KASE")

W wypadku zatrudniania pracownikéw praco-
dawca musi prowadzi¢ listy ptacy, dokad na pod-
stawie gotowych tabel potrgcen od wynagrodzen
wprowadza sie sumy $wiadczen dla Ubezpieczalni
Spotecznej, przypadajacych zaréwno od pracodawcy
jak i od pracownika, oraz potrgcany pracownikom
podatek dochodowy od uposazen i miesieczne raty
daniny od mieszkancow. Uiszczanie wyliczo-
nych Swiadczen nalezy do obowigzkéw
pracodawecy, przy czym skiadki dla Ubezpieczalni
I raty daniny musi on wptaca¢ do dnia io kazdego
nastepnego po wyptacie pensyj miesigca, podatek
za$ dochodowy od uposazen, ktéremu- podlegaja
pracownicy zarabiajacy od zt 1500.— rocznie wzwyz
wedtug ustalonej skali, do dnia 7 kazdego nastepnego
po wyptacie pensyj miesigca. Dla zapisania tych
pozycy] w swym zeszycie rachunkowym wiasciciel
otworzy jeszcze w nim trzy konta osobowe: ,,UBEZ-
Pieczalnia spo#eczna'", ,,urzad skar-
bowy" (Whasciwy) i ,REFERAT DANINY" tej
instytucji, ktéra takowg $cigga; suma wynagrodze-
nia pracownikéw brutto (to zh. bez potracen) i suma
naleznych od pracodawcy sktadek dla Ubezpieczalni
Spotecznej obcigzy ,,KOSZTY HANDLOWE
I WARSZTATOWE", uzna za$ konta Ubezpieczalni
Spotecznej, Urzedu Skarbowego i Referatu Daniny
odpowiednimi wzietymi z listy ptacy sumami oraz
rozchoduje z kasy sume netto wynagrodzenia pracow-
nikéw' (to znaczy po dokonaniu im potracen z tytutu
wymienionych swiadczen). Po optaceniu przez pra-
codawce tych naleznosci konta Ubezpieczalni Spo-
tecznej, Urzedu Skarbowego i danego Referatu
Daniny ulegajg wyréwnaniu tj. pozostaje na nich
saldo (réznica miedzy strong Winien a strong Ma)
zerowe; zapis brzmi: Winien konta Ubezpieczalni
Spotecznej, Urzedu Skarbowego i Referatu Daniny,
rozchdd konto kasy.

Podatki obowigzujgce przedsiebiorstwo

Aby unikng¢ poOzniej wilasnych  niestusznych
pretensyj, wiasciciel musi by¢ zawczasu $Swiadomy
I przygotowany do optacania poza wymieniona na
wstepie karta przemystowo-podatkowg nastepuja-
cych podatkow:

a) obrotowego, ktérego podstawg jest przychod
brutto za sprzedaz czy inne ustugi dla klientéw
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zaleznie od rodzaju przedsiebiorstwa, bez wzgledu
na to, czy transakcja byfa gotowkowa czy kredytowa;
stawki tego podatku zasadniczo reguluje art. 7
ustawy o podatku obrotowym; wedtug dzis obowia-
zujgcych przepisow zaliczki na podatek obrotowy
winien ptaci¢ kazdy podatnik, ktérego obrot prze-
kracza z+ 3000.— rocznie, w postaci wptat kwartal-
nych, uiszczanych w oparciu o ztozong deklaracje,
stwierdzajacg obrét w ubiegtym kwartale, do 15
dnia po uptywie kwartatu, a wiec 15 kwietnia,
15 lipca, 15 pazdziernika i 15 stycznia. W wypadku,
gdy obrét przekracza sume 50000,— zi, przedsie-
biorstwo zobowigzane jest sktada¢ miesiecznie zezna-
nia podatkowe w terminie do 15 kazdego nastepnego
miesigca i w tym samym terminie uiszcza¢ odpowied-
nia kwote ratalna.

b) dochodowego, Opartegonasumiewszystkich
przychodéw w pienigdzach lub wartosciach pieniez-
nych po potraceniu kosztéw osiagniecia, Zachowania
i zabezpieczenia tych przychodéw tacznie z corocznym
prawidtowym odpisaniem na zuzycie budynkow,
maszyn i wszelkiego martwego inwentarza oraz
po potraceniu strat czesciowych lub catkowitych
w przedmiotach podlegajacych zuzyciu i stuzacych
do osiagniecia dochodu, ale tylko w roku, w jakim
strata zostata poniesiona;

c) przemyslowego, wprowadzonego ostatnio roz-
porzadzeniem z dnia 22 wrzes$nia 1941 r., opartego
w swej podstawie na dochodzie podatkowym; maksy-
malng jego skale stanowi stawka 5% przy dochodzie
ponad zt 12000,— rocznie;

d) daniny od mieszkancow, obliczanej rowniez
wedtug podatku dochodowego.

Podatku lokalowego zaktad przemystowy z tytutu
zajmowanego na wykonywanie danego zawodu lokalu
nie ptaci, gdyz podatkowi od lokali nie podlegaja
lokale lub ich czesci zajete przez zaktady przemystowe.

Odpisania na zuzycie czyli amortyzacja

W zwigzku z pojeciem dochodu z punktu widzenia
skarbowosci nalezy wyttumaczy¢ przeprowadzanie
odpisania na zuzycie czyli tzw. amortyzacje i jej
celowo$é. Nasze ruchomosci i nieruchomosci ulegajg
w miare czasu zniszczeniu. Otéz straty, jakie pono-
simy z tytutu zuzycia budynkéw, maszyn i martwego
inwentarza, sg potracane od dochodu podatkowego
tylko w tym wypadku, jesli odpisujemy je
corocznie w jednakowej wysokosci wedtug
z gory nakreslonego planu z wyjatkiem rucho-
mosci, ktorych ustalony okres zuzycia nie przekracza
5 lat. Takie ruchomosci mozemy spisa¢ w petnej ich
wartosci na straty, przez co ulegnie zmniejszeniu
0 takgz warto$¢ nasz dochdéd podatkowy, pod warun-
kiem Zze zostanie to uskutecznione w roku nabycia
danej ruchomosci; dla innych — sg okreslone normy
zuzycia, np. dla urzadzeh biurowych normg zuzycia
jest okres 20 lat, amortyzujemy wiec corocznie
w wysokosci 5%; dla urzadzen fabrycznych, aparatow,
narzedzi i maszyn (oprocz rolniczych) norme zuzycia
stanowi okres io lat — amortyzacja coroczna w wy-
sokosci 10%.

Jak to bedzie wyglada¢ w naszej rachunkowosci?

Przypusémy, ze posiadamy stét nabyty w 1935 r.
za zb 100—; figuruje on oczywiscie na koncie
ruchomosci po stronie winien. W koncu roku 1935
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zmniejszamy jego wartos¢ z tytutu zuzyma 05
tzn. uznajemy konto ,,RUCHOMOSCI" kwota
zt 5— i obcigzamy tg kwotg konto pod nazwa
LSTRATY | ZYSKI™. W latach 1936 i 1937 amorty-
zujemy analogicznie: zawsze 5% od sumy war-
tosci poczatkowej tj. od zt 100—. W roku 1938,
kiedy nasz stot przedstawia wartos¢ ksigzkowa
zt 85—, sprzedajemy go za zt 60—; pozostaje
wiec na koncie ,stotu” (jako szczego’rowego sktadnika
konta ogélnego ,,RUCHOMOSCI)," ktérego juz
nie posiadamy, ksigzkowe saldo Winien zt 15—
Co z tym robi¢? Kwote te nalezy Wplsac jako strate
na cigezar konta ,,STRAT | ZYSKOW" i uznaé nia
konto ruchomosci, likwidujac w ten sposéb konto
szczegotowe ,stotu” z réwnoczesnym wykresleniem
jego ze spisu ruchomosci.

Naturalnie ze dla kontroli prawidtowosci i bez-
btednej ciggtosci tego rodzaju odpiséw bedziemy
prowadzi¢ w naszym drugim zeszycie zapisy w formie
tabeli, gdzie bedzie uwidoczniona coroczna amor-
tyzacja kazdego przedmiotu, a co za tym idzie i jego
warto$¢ ksigzkowa w kazdym roku.

A jak nalezy postgpi¢ w wypadku, gdy np. tenze
stot nadaje sie do dalszego uzytku po latach 20,
kiedy warto$¢ ksigzkowa wynosi juz o. Wowczas
w ostatnim roku amortyzowania spiszemy na straty
pozostatg sume minus zt 1,—, gdyz rachunkowos$¢
nie uznaje zerowych wartosci, przy czym dany
przedmiot dopoty figuruje na swym koncie pod
symbolem jednego zlotego, dopodki jest w uzyciu,
ulegajagc w koncu podobnemu jak wyzej spisaniu na
straty i tym samym wykresleniu z zeszytu rucho-
mosci. Przytoczony sposéb odpisan na zuzycie nosi
nazwe amortyzacji bezposredniej.

Koszty wykonanych robét

W dalszej kolejnosci dla kontroli kosztéw wytozo-
nych na zlecong przez klienta robote otworzy wiasci-
ciel matego przedS|eb|orstwa konto ,KOSZTY
WYKONANYCH ROBOT", gdzie bed2|e zapisywat
wydatki na surowce i materla{y pomocnicze, koszty
robot uskutecznionych przez inny zaklad pracy,
ktérych jemu jako niespecjaliScie nie optaca sie
robi¢ u siebie lub moze nie umiatby ich wykonaé,
oraz wszelkie inne wydatki zwigzane wylacznie
z wykonywanym zamdéwieniem.

Wptywy oraz zwroty Skonta i bonifikaty

Wszelkie wptaty za wykonane roboty oraz wszelkie
naleznosci za $wiadczenia udzielane na kredyt nalezy
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notowa¢ na koncie ,WPLYWY". Przy zaptacie
gotowkowej przychodujemy kase i uznajemy ,,WPLY-
WY" przy transakcji za$ kredytowej obcigzamy
konto danego Kklienta, uprzednio je oczywiscie
otworzywszy, i uznajemy ,,WPLYWY". Po uiszczeniu
naleznosci uznajemy dang sumg konto naszego
klienta, a kase przychodujemy. Moze sie zdarzyé,
ze klientowi wskutek jego stusznej reklamacji
udzielamy przez zmniejszenie kwoty naleznosci
tzw, bonifikaty lub — w wypadku szybszej zaptaty
gotowkowej — skonta (skonto  ustepstwo za go-
téwke od ceny kredytowej); obcigzamy wtedy konto
~ZWROTY, SKONTA | BONIFIKATY", uzna-
jac konto danego klienta lub rozchodujgc kase.

Réznica miedzy suma konta ,WPLYWY" a suma
konta ,ZWROTY, SKONTA | BONIFIKATY"
stanowi¢ bedzie obrot podatkowy wiasciciela przed-
siebiorstwa.

Mimochodem nalezy Zaznaczvc, ze takie konta
jak ,,KOSZTY HANDLOWE | WARSZTATOWE"

i ,KOSZTY WYKONANYCH ROBOT" wystarczg
W zupetnosci dla malutkiego zaktadu pracy, lecz
wieksze przedsiebiorstwa zechcg z pewnoscig rozbic¢
je na konta szczegétowe jak ,,OPAL™, ,PODATKI",
»SUROWCE" itd. dla utatwienia sobie wnikliwszej
kontroli nad realnymi wartosciami, jakim odpowia-
dajg te konta.

W ogole jest1rzecza niemozliwg w tak krotkim,
szkicowym artykule omowié wszystkie transakcje,
jakie wiasciciel zaktadu prawdopodobnie bedzie
musiat w swej rachunkowosci uwzgledni¢, aby
otrzymaé niezafatszowany obraz swoich czynnosci
gospodarczych i rozmiaru majatku swego warsztatu
pracy. Konta, ktore podaliSmy, sg zasadniczo ty-
powymi dla dziatalnosci matego zaktadu rzemiesini-
czego.

W kazdym razie kosztem niewielkiego naktadu
czasu przy prowadzeniu tej krociutkiej rachunko-
wosci mozna szybko ustalic np. drogg zestawienia
wszystkich kosztow z wplywami istotng dochodo-
wosc firmy, regulowa¢ pewne koszty zbyt wygoéro-
wane, zebra¢ materiat cyfrowy dla kalkulacji kosztu
wiasnego danej roboty i in.

Utatwi odpowiedz na tego rodzaju zagadnienia
zestawienie sporzadzone za pewien okres, zawierajgce
rubryke obrotéw wszystkich kont, specjalng rubryke
konta ,,STRAT | ZYSKOW" oraz rubryke wykazu-
jaca stosunek sktadnikéw majatkowych firmy do jej
zobowigzan czyli tzw. bilans, Np.

Zestawienie za Ozas od 1.7. 1940 r. do 3%, 12. 1940 r.

Obroty

I Nazwa konta

Winien Ma
Kasa......cccorrmmmennnnees s 30 000.—
Koszty handlowe i warsztatowe 9 800.—
Koszty wykonanych robét . 4 100—
RUChOMOSCi....ocooooevevciic s 3 000.—
Wihasciciel - - - - - - _ -
Khent A" i 100—
Klient ,,B“ 500.—
Klient. ,,C“ ..o 400.—
WPRHWWY s
Zwroty, skonta i bonifikaty 100.—
Straty i zyski (amortyzacja) . 200.—
Zysk NEetto.....mnersvisine

48 200.—

19 000.—

200.—

5 000.—

w24 000.—

48 200.---

Straty i Zyski Bilans
Winien Ma Winien Ma
ii 000—
9 800.—
4 100—
2 800.—
5 000.—
100— )
500— i’
400—
24 000.—
100—
200—
9 800.— 9 800.—
24 000— 24 000— 14 800.— 14 800.—
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Rozpatrzenie powyzszego zestawienia podanego
jakc najprostszy, przyktad wykazuje jasno, ze przed-
siebiorstwo, do ktérego sie ono odnosi, pracuje na
zdrowych podstawach: dtuznikéw liczy na niewielkag
sume, stosunek kosztéw do obrotéw wynosi w za-
okragleniu 60", osiggnieto wyniki dodatnie w po-
staci pokaznego zysku, przewaga za$ w bilansie
sktadnikéw majatkowych (tzn. sum po stronie Winien)
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nad zobowigzaniami (w tym wypadku tylko wiasci-
ciel) prawie w 200% pozwala zauwazy¢ mocne pod-
stawy finansowe pod dalszy rozwdj takiego zaktadu.
Podobnego bilansu za okres potroczny pierwszej
dziatalnosci mozna zyczyé kazdemu samodzielnemu
pracownikowi, ktéry wylacznie wiasng pracg i na
wiasny rachunek dazy do ustalenia swego dobrobytu.
5 K.

Metalizowanie natryskowe

Inzynier szwajcarski Schoop w Zurychu wynalazt
spos6b wytwarzania metalicznej powioki przez na-
tryskiwanie roztopionym metalem. Metoda .ta jest
obecnie bardzo rozpowszechniona dzigki swym
nadzwyczajnym zaletom. Polega ona na rozpylaniu
roztopionego metalu, odpowiedniego do danego celu,,
przez dysze przy pomocy goracych gazéw pod
cisSnieniem i na spryskiwaniu tym metalem danego
przedmiotu. Metal co wyjsciu z dyszy tworzy mgte,
ktéra pedzac z ogromng predkosciag Wpada na przed-
miot metalizowany i osadza sie w postaci dosé
trwatej powtoki. Powtoke te mozna'nawet polerowac.

Urzadzenie potrzebne do tego celu jest w obecnym
wykonaniu znacznie uproszczone w poréwnaniu
Z pierwotnym typem i sklada sie gtéwnie z aparatu
przedstawionego na naszym rysunku. Metal wpro-
wadzany jest do tego pistoletu w postaci drutu, ulega
tu stopieniu i pod wptywem sprezonego powietrza
Zostaje rozpylony i wyrzucony na przedmiot meta-
lizowany. Drutu stapia sie tylko tyle, ile osadza
sie go na przedmiocie; jest to cecha zasadnicza.

Drut wprowadza sie przez otwér 1. Mata tur-
binka 2, napedzana sprezonym powietrzem, obraca
kota zebate 3 mechanizmu, wciggajacego ,drut do
Srodka dyszy 4. Gazy: tlen i wodér lub acetylen,
doptywajace z butelki za pos$rednictwem wezy gumo-
wych i rurek 8 i 6, mieszajg sie w dyszy 4 i po spaleniu
wytwarzajg na, wylocie wysoka temperature, wystar-
czajgcg do stopienia drutu. Stopione kuleczki metalu
(drutu) wytwarzajace sie w czesci 7, zostaja porwane
przez sprezone powietrze doptywajace rurkg 5
i rozpylone w postaci mgly metalicznej, osiadajg na
powierzchni przeznaczonej do pokrycia metalem.
Przy pomocy dzwigni 9 regulujemy jednocze$nie
doptyw gazu i sprezonego powietrza. Caty przyrzad
wykonany jest w dogodnej do pracy postaci i wazy
mniej niz 2 kg. Sprezone powietrze napedzajace
turbine (a wiec przesuw drutu) i rozpylajgce rozto-
piony metal, posiada tu cisnienie okoto 3 atmosfer.
Zuzycie gazu palnego i tlenu wynosi kilka metréw na
minute. Te ilosci gazéw wystarczajg do rozpylenia
w ciggu minuty 100 gramoéw metalu latwotopliwego.
Wielka zaletg tego sposobu pracy jest tatwos¢ regu-
lacji grubosci warstwy nawet do kilku milimetrow
i wiecej. Dla ochrony przeciwrdzewnej wystarcza
warstwa grubosci 0,05 mm, a dla uodpornienia
powierzchni na dziatanie powierzchni chemicznej —
0,3 mm do 0,8 mm. Normalnie pistolet Schoopa
posiada przewody dla drutu 1,5 do 2 mm, drut nawi-
niety jest na bebnie obracajacym sie. Szybkos$¢
i fatwos¢ pracy jest tu znacznie wieksza, anizeli
w galwanotechnice.

Pistoletem Schoopa mozna metalizowa¢ wszelkie
przedmioty metalowe lub z materiatéw takich jak
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gips, papier, drzewo, tkanina. Mozliwos¢ zapalenia
przedmiotu metalizowanego nie istnieje, bo pyt
metaliczny ma juz niskg temperature wskutek roz-
prezania gazéw wylotowych u ujécia dyszy.

Jako metalu na druty do metalizacji uzywa sie

przede wszystkim cynku, cyny, otowiu, miedzi,
rzadziej aluminium.
Sposobem tym mozna pokrywa¢ przedmioty

bardzo duze, dla ktérych budowanie wanien galwa-
nicznych bytoby bardzo ktopotliwe — jest to bardzo
korzystne, oprocz jednoczesnie wielkiej szybkosci
i tatwosci pracy. Dalszg zaleta metalizacji natryskowej
jest to, ze nie powoduje uszkodzen przedmiotow
pokrywanych, co ma nieraz miejsce w galwano-
technice (przy przedmiotach zelaznych lub stalowych)
lub- przy metodach ogniowych (cynkowanie).

Aby uzyska¢ dobre przyleganie powtoki do przed-
miotu, stosuje sie uprzednie piaskowanie powierzchni.
Piaskowanie powoduje powstanie szorstkiej po-
wierzchni na przedmiocie i przez to dobre warunki
przyczepnosci powtoki.

Dla masowego pokrywania drobnych przedmiotow
uzywa sie specjalnych bebnéw z przesuwajgcym
sie pistoletem.

Istnieje tez inny typ pistoletu Schoopa, w ktérym
zamiast drutu uzywa sie proszku metalicznego.

H T
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SMAROWANIE

mechanizmow

Racjonalna obstuga urzadzen mechanicznych
. W warsztacie rzemies$lniczym

Niespodziewany remont w warsztacie rzemieslni-
czym nie tylko zatrzymuje produkcje, ale jednocze$nie
staje sie zwykle przyczyng duzej luki w budzecie
wiasciciela warsztatu. Z tego rodzaju przykrymi
niespodziankami mamy do . czynienia najczesciej
przy wszelkiego rodzaju urzadzeniach mechanicz-

nych, ktorym powierzamy proste, powtarzajgce sie '

stale czynnosci warsztatowe. W okresie, wzmozonej
produkcji urzadzenia mechaniczne pracujg inten-
sywnie. Nieraz maszynom tym kazemy wtedy po-
konywa¢ zbyt wielkie trudnosci. Do przenoszenia
zbyt duzych sil i do pracy ponad pewng szybkos$¢
Scisle okreslong maszyny nasze nie nadajg sie. Na-
stepuje w krotkim czasie nadwerezenie mechanizmu,
obnizenie sprawnosci, wreszcie powazniejsze uszko-
dzenie prowadzace do unieruchomienia maszyny.
Innym bardzo waznym powodem, ktory nas naraza
na niespodziewany, przymusowy remont, jest nie-
uwzglednianie w programie pracy systematycznej.
urzadzen. Zaniedbanie elementarnego
warunku zycia mechanizméw smarowania,
jest bodaj najczestszg przyczyng ich unieruchomienia
i koniecznosci remontu.

Systematyczne smarowanie, obejmujgce cale po-
wierzchnie trace sie o siebie, a wiec smarowanie
zapewniajagce obecno$¢ cigglta cienkiej warstewki
smaru miedzy nimi, to bardzo wazna sprawa w war-
sztacie, sprawa, 0 ktorej trzeba stale pamietac.
W chwili obecnej, gdy o obrabiarki tak trudno, z naj-
wiekszg pedanterig trzeba sie odnosi¢ do tej sprawy.
Smarowanie, rodzaj smaru musza by¢ dostosowane
do typu urzadzenia, warunkéw otoczenia, sposobu
pra.cy, a wiec do szybkosci, sity przyciskajacej czesci
trace, doktadnosci dopasowania do siebie powierzchni.
Warunki wojenne powaznie ograniczyty ilos¢ i jakosé
smarow. Trzeba wiec tymi surowcami dysponowaé
jak najracjonalniej. W ,wigkszoséci warsztatéw rze-
mieslniczych i przed wojng i teraz dzieki nieracjo-
nalnemu smarowaniu zuzytkowywato sie i zuzytko-
wuje bardzo wiele cennego-smaru, a jednak urza-
dzenia sg zle smarowane. Zwykle smaruje sie bez-
planowo, dorywczo ,na zapas". Nie bierze sie pod
uwage, ze np. dana panewka przy okreslonym spo-
sobie pracy trzyma smar tyle a tyle czasu. Gdy ma-
szyna sie zatrze (wal w panewce), wtedy na gwatt
leje sie ogromne ilosci smaru i to najczesciej tam,
gdzie niepotrzeba. Rzadkoplynriy smar z mocno
wyrobionych tozysk wycieka prawie natychmiast.
Zniszczone uszczelki tozyskowe, filcowe czy sprezy-
nowe, rowniez przepuszczajg mase smarujgcg w krot-
kim czasie na zewnatrz tozyska, chociaz nie speknita
ona jeszcze swego zadania. Brudne smarownice wraz
ze smarem doprowadzajg do tracych sie powierzchni
czasteczki twarde, ktore niszczg te powierzchnie.
Czesto Smarowriiczki sg tak zabrudzone, ze smar
nie moze sie przez nie przedostaé. Napetniamy Stna-
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rowniczke, oblewamy smarem korpus maszyny,
jesteSmy pewni, ze smar powoli zaczyna weciekaé
miedzy powierzchnie trgce, a tymczasem maszyna
pracuje nadal na sucho, gdyz kanaty smarujace, znaj-
dujace sie na smarowanej powierzchni sg czesciowo
zatkane.

Oto kilka z posréd wielu przyktadow wadliwego
smarowania, bezuzytecznego niszczenia kosztownych
smaroéw, przyktadéw sktadajacych sie na szybkie
pogarszanie sie stanu naszych urzadzen mechanicz-
nych oraz ich doktadnosci.

Warsztaty rzemieslnicze nie moga sobie pozwolié
nas remont spowodowany niedbalstwem. Wieksze
warsztaty, fabryki, dzieki duzej liczbie urzadzen
(ego samego typu, w razie uszkodzenia danej maszyny
przenosza pilng robote na druga. Cala produkcja
nie cierpi na tym w tym stopniu co w warsztacie
rzemie$lniczym. Duze wytwoOrnie moga najczesciej
z tatwoscig remont przeprowadzi¢ wiasnymi Srod-
kami. Warsztat rzemieslniczy jest w gorszej sytuacji.
Nastepuje wiec tu zwykle goraczkowe poszukiwanie
czesci wymiennych na rynku, lub poszukiwanie
warsztatu zdolnego do wykonania czesci uszkodzo-
nych. Trzeba go szuka¢ nieraz poza obrebem miej-
scowosci, w ktorej znajduje sie nasz warsztat. Trans-
port, korespondencja, opdznienia w wykonaniu, nie-
doktadnosci wywotane trudnoscia dopasowania do
czesci, ktorych warsztat reparacyjny nie ma pod
reka — stowem, pietrzy sie mnéstwo trudnosci,
a nasza produkcja kuleje lub zupehnie zostaje unie-
ruchomiona.

Niejeden z rzemie$lnikdw przypomina sobie taki
katastrofalny stan w swoim warsztacie i wie, ile to
go kosztowato, jak sie denerwowat. Nieraz prébowat
samodzielnie naprawi¢ powazne uszkodzenie, ale
niedostateczna znajomo$¢ montazu mimo catego
wysitku nie data zadowalajacego rezultatu. Monter —
lekarz maszyn w duzych przedsiebiorstwach
proécz wyszkolenia i wprawy posiada odpowiednie
przyrzady kontrolujgce i umiejetnie nimi operuje-
Maly warsztat musi pracowa¢ po omacku, montaz
ten jest wiec przeprowadzany z bardzo niewielka
doktadnoscig. Monter specjalista otrzymuje odpo-
wiedni materiat, przewidziany w konstrukcji; do-
starcza go bogaty magazyn materialowy. Maty
warsztat, szczegolnie w dzisiejszych czasach. uzyje
materiatu bardzo czesto zupetnie nieodpowiedniego.
Widzimy wiec, ze przy najlepszych chrciach nie
zawsze uda nam sie przeprowadzi¢ remom tak, jak
dokonany by¢ powinien.

Dla uplastycznienia sobie roli odpowiednio
uzytego”™ smaru przyjrzyjmy sie rysunkom zataczo-
nym do artykutu. Kazda powierzchnia, nawet
najlepiej przeszlifowana i opolerowana, posiada
nieréwnosci, ktére podczas tarcia o inng réwniez
pozornie gtadka powierzchnie zahaczaja o nieréwnosci
tej powierzchni (ryc. i). Zahaczanie-jest tym gtebsze,
im wieksze sg sity przyciskajagce powierzchnie do
siebie, im wiekszy jest stosunek twardosci materiatow
tworzacych te powierzchnie. Podobne Zahaczanie wy-
stepuje przy toczeniu sie jednej powierzchni po
drugiej powierzchni (ryc, 2)- Po wpgnieceniu sie
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nieréwnosci jednej powierzchni miedzy nieréwnosci
drugiej podczas przesuniecia ciat, do ktorych po-
wierzchnie naleza, nastepuje powierzchniowe od-
ksztatcenie ciat i oderwanie czastek tak z jednej po-
wierzchni jak i Zdrugiej (ryc. 3). Nastepujag przy tym
peknigcia siegajace nieco gtebiej w materiat, formuja
sie nowe nieréwnosci; znéw widzimy odrywanie
czastek ciat z tych nowych nieréwnosci itd. itd.

Przy ruchu potoczystym to zjawisko nie jest tak
dostrzegalne, nie postepuje tak szybko. Podczas
toczenia, zahaczajgce sie czastki jednej powierzchni
wychodzg prawie prostopadle do drugiej powierzchni
Z pomiedzy jej zagtebien, i tu jednak odbywa sie
Scieranie, odrywanie czastek (ryc. 4). Warstewka
smaru wypetnia wgtebienia w obu czesciach tracych
sie po sobie, utrudnia wzajemne zahaczanie sie nie-
réwnosci. Podczas ruchu ciato porusza sie, toczy, na
czastkach smaru jak na kulkach (ryc. 5). Bez Scierania

Ryc. 4—5.
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wiec idealnie pracowatyby wszelkiego rodzaju tozyska
i prowadnice, gdyby sie nam udatlo w jednych wy-
kona¢ zupetnie prawidtlowo powierzchnie cylin-
dryczne, a w drugich prawidtowe ptaszczyzny.
Kazdy rzemie$lnik wie z doswiadczenia, ze jest to
jednak niewykonalne; udaje sie to nam przeprowa-
dzi¢ tylko z pewng doktadnoscia. Podczas pracy tych
niezupetnie doktadnych bryt, powierzchnie tych bryt
oddalajg sie¢ od siebie, zblizajg, zetkniecia sg nie-
uniknione i tylko smar moze sprowadzi¢ efekt
$cierania tych zetknie¢ do minimum.

Smar uzywany przy przecietnych urzadzeniach
mechanicznych, przy ktérych nie mamy do czynienia
ze zbyt wysokg temperaturg, ani tez'nie ma dziatania

' kwaséw w obrebie powierzchni smarowanej, moze

by¢ uzyty powtérnie jako dodatek do nowego smaru.
Uprzednio jednak musimy smar oczysci¢ z brudu
i z czesci statych, to znaczy dobrze przefiltrowac.
Po spuszczeniu smaru z tozysk czy innych urzadzen
smarowniczych przed napuszczeniem nowego smaru
przemywamy +tozyska i powierzchnie smarowane
najczesciej naftg. Nafta réwniez moze by¢ filtrowana
i na nowo uzyta. Do tych celéw istniejg specjalne,
wygodne w uzyciu filtry, u nas prawie zupetnie nie
znane. Dobrze by byto, aby zorganizowane rze-
miosto pomys$lato nad zaopatrzeniem warsztatow
w takie filtry. Filtry te mogly by stanowi¢ wspoing
wihasnos¢ pewnej ilosci warsztatow rzemieslniczych.
Oto nowa droga zmniejszenia wydatkow w budzecie
warsztatu. P.

Odpowiedzi na pytania ze str. 6.

13. Przecinak plaski, przecinak zaokraglony, wy-
cinak, przecinak do rowkéw, przebijak i wybijak.

14. Katy: przytozenia, ostrza, skrawania, natarcia.

15. Z walcowanej tasmy stali narzedziowe;j.

16. Odstep miedzy zebami.

17. TaSmy Z drobng, $rednia i duzg podziatka.

18. Warstwa zewnetrzna jest rozciggana, warstwa
iwewnetrzna jest "Sciskana, a warstwa obojetna —
srodkowa pozostaje niezmieniona.

19. a) wedtugl stopnia ich szybkosci; b) wedtug
potozenia wrzeciona.

20. a) ilos¢ obrotow wiertta na minute; b) wielkos¢
posuwu na jeden obrot. !

21. Gwint ostry (Whitwortha), metryczny, tra-
pezowy, prostokatny, trapezowy niesymetryczny,
tukowy (zaokraglony), rurowy.

22. Srednice zewnetrzng, rdzenia, flankows, pro-
fil gwintu i skok.

23. Winny one byé: 1) mocne, 2) szczelne lub
mocne i szczelne.

24. Do temperatury biatlego zaru, to znaczy do
1200—r300 .
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