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PRZEDMOWA 

W miarę postępów dokładności wykonania części maszyn i coraz 
szerszego wprowadzania metod zamiennego wytwarzania, wzrasta zna­
czenie tej gałęzi techniki pomiarowej, która zajmuje się specjalnie mie­
rzeniem długości, sprawdzaniem dokładności powierzchni i tych naj­
prostszych kształtów geometrycznych, jakie spotykamy w elementach 
maszynowych, a więc walców, stożków, kul , śrub i kół zębatych. W ostat­
nich latach zgromadzony też został i usystematyzowany bogaty materjał 
doświadczalny, dotyczący wymagań wytwarzania zamiennego, a obejmu­
jący dopuszczalne błędy przy różnych stopniach dokładności roboty, sto­
sownie do potrzeb różnorodnych gałęzi przemysłu mechanicznego. Układy 
pasowań i tolerancyj ujawniły konieczność stosowania w praktyce naj-
różnorodniejszych metod mierniczych, poczynając od najprymitywniej­
szych, a kończąc na najdoskonalszych, na jakie może się zdobyć współ­
czesna technika laboratoryjna. Obok narzędzi i maszyn mierniczych do 
użytku ogólnego zjawia się potrzeba przystosowywania ich do specjal­
nych celów. W związku z tern zjawiają się coraz to nowe rozwiązania 
konstrukcyjne, wymagające niekiedy wszechstronnego omówienia z punktu 
widzenia potrzeb przemysłowych i laboratoryjnych. W wielu razach inży­
nier przemysłowy nie może przytem poprzestać na wyszukaniu najodpo­
wiedniejszej maszyny czy przyrządu mierniczego, lecz jest zmuszony do 
szukania rozwiązania samodzielnego. 

Na tle tych potrzeb praktycznych powziąłem myśl zgrupowania 
całokształtu tej gałęzi wiedzy technicznej, która zajmuje się mierzeniem 
długości i kształtów geometrycznych. Przytem w dwóch pierwszych roz­
działach omówiłem szerzej pasowania i układy tolerancyjne w zastoso­
waniu do wałków i śrub, jako najlepiej dotychczas opracowane i doty­
czące najważniejszych elementów maszynowych. W następnych rozdzia­
łach przeszedłem do właściwego tematu, a mianowicie do przedstawienia 
najważniejszych zagadnień z zakresu metrologji technicznej, charaktery­
stycznych metod i najważniejszych konstrukcyj. 



IV 

Określenie metrologji technicznej, użyte w tytule książki, przyjąłem 
po głębszym namyśle, wychodząc z założenia, że istnieje pewien cało­
kształt zagadnień teoretycznych i konstrukcyjnych z zakresu mierzenia 
długości i kształtów geometrycznych, których rozwiązanie wymaga sto­
sowania różnorodnych metod, z charakteru swego jak najściślej związa­
nych z metrologją, jako jedną z gałęzi fizyki doświadczalnej. Rzecz 
prosta, że pojęcie metrologji technicznej, jest znacznie węższe i obejmuje 
tylko pewną kategorję zagadnień metrologicznych, zato niezmiernie waż­
nych pod względem praktycznym. Muszę dodać, że nie jestem odosob­
niony w używaniu tej nowej nazwy i że we Francji „metrologją prak­
tyczna", jako termin wyodrębniający określony całokształt zagadnień 
z pośród wielu dziedzin techniki pomiarowej i wymagający pewnej spe­
cjalizacji zawodowej, zyskuje sobie coraz większą popularność. 

Powiązanie w całość wiadomości teoretycznych i praktycznych na 
gruncie potrzeb technologicznych jest ponadto rzeczą korzystną, że zwraca 
uwagę na znaczenie wielu zagadnień, a zarazem wskazuje i trudności często­
kroć zupełnie zapoznawane. Przy opracowywaniu książki liczyłem się z na-
szemi warunkami, gdy niejeden temat został przezemnie poraź pierwszy 
poruszony i gdzie brak materjału pomocniczego w postaci podręczników 
ogólno-naukowych i monograficznych jest nieraz bardzo dotkliwy. Ten 
stan rzeczy, jak również i wzgląd na potrzeby studentów, odrabiających 
ćwiczenia laboratoryjne, skłonił mnie do uwzględnienia działów pomoc­
niczych, co wyraziło się w rozwinięciu rozdziałów wstępnych i w po­
daniu krótkiego zarysu elementarnych wiadomości z zakresu optyki geo­
metrycznej, bez których nie do pomyślenia byłoby ścisłe rozgraniczenie 
wartości tych, tak żywo interesujących koła techniczne metod pomiarowych. 

Kładzenie przezemnie pewnego nacisku na konstrukcyjną stronę 
zagadnień wyjaśnia się potrzebami osób, specjalizujących się w tech­
nice metrologicznej. Może będzie to zarazem pobudką do twórczości w tak 
zaniedbanej u nas dziedzinie techniki precyzyjnej. 

Za trudy przy wykonywaniu licznych i niekiedy złożonych rysun­
ków dziękuję na tern miejscu inż. Edmundowi Osce, adjunktowi przy 
zakładzie obróbki metali politechniki warszawskiej, oraz asyst. inż. Ja­
nowi Buchholtzowi i stud. J . Baurskiemu i R. Piotrowskiemu. 

Warszawa, 24 grudnia 1923 roku. 
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ERRATA 

zamiast 

L u ź n e + 0,081 

p = 0,005 B̂? 

mierzenie skoku gwintu 

powinno być 

+ 0,102 
Luźne + 0,081 

p = 0,005 ?D 

mierzenie podziałki. 
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