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10. Czy odległość pomiędzy kołem podziałowym 
i kołem podstawowym ślimacznicy ma być równa 
1,1667 modułu, to znaczy pomiędzy średnicą ze­
wnętrzna ślimaka i kołem podstawowym ślimacz­
nicy luz ma wynosić 0,1667 modułu? 

11. Przy frezach trzonowych należy podać kie­
runek skrawania, patrząc od strony trzona na frez. 

12. Czy frez ma być cylindryczny lub z jednej 
strony stożkowo obtoczony? 

13. Którą stronę freza należy zakończyć stoż­
kowo, gdy się patrzymy na pierś zęba? 

14. Czy frez jest prawo lub lewotnący, skoro 
zaglądamy od strony większej średnicy freza? 

15. Jaka jest odległość od środka freza do 
obsady stożkowej? 

16. Czy frez ma pracować na środku czy z boku 
ślimacznicy? 

17. Jaką największą ilość zębów posiadają śli­
macznice, które tym frezem będą wykonywane? 

18. W jakim materjale frez będzie pracować? 

B I B L J O G R f l F J f l . 

Metale w p r z e m y ś l e . Wrażej Wt. Dr. Inż., z a s t ę p c a 
profesora Politechniki Lwowskiej. Wydane z z a s i ł k u W. R. 
i O. P., n a k ł a d e m Muzeum P r z e m y ś l u i Rolnictwa w War­
szawie, 8°, 143 str., Warszawa 1928 r. (Bibljoteka R z e m i e ś l ­
nicza Towarzystwa K u r s ó w Technicznych, tom 2). S k ł a d 
g ł ó w n y w K s i ę g a r n i Technicznej w Warszawie. 

P o d r ę c z n i k ten ma na celu krótkie i popularne przed­
stawienie technologji metali, z w ł a s z c z a s t o p ó w ż e l a z a . 
Rozpoczyna s i ę od metalurgji i w ł a s n o ś c i stali oraz s k ł a d u 
i w ł a s n o ś c i g ł ó w n y c h s t o p ó w technicznych, przechodzi do 
e l e m e n t ó w walcownictwa i k u ź n i c t w a , k o ń c z y s i ę rozdzia­
ł e m p o ś w i ę c o n y m metalografji stali. 

Aczkolwiek w literaturze polskiej mamy już kilka prac 
p o ś w i ę c o n y c h popularnej technologji metali (Anczyc, Po­
rębsk i , Krupkowski), nowy p o d r ę c z n i k z tej dziedziny byłby 
mile widziany, gdyby pod jakimkolwiek w z g l ę d e m p r z e w y ż ­
s z a ł poprzednie. Niestety, n a l e ż y w y r a ź n i e p o w i e d z i e ć , ż e 
nie jest to w ł a ś c i w o ś c i ą p o d r ę c z n i k a p. W r a ż e j a . 

Nie mam tu na m y ś l i tych n i e ś c i s ł o ś c i , od których nie 
jest wolne ż a d n e d z i e ł k o popularne zmuszone do naginania 
ś c i s ł o ś c i naukowej do niedostatecznego wyrobienia swych 
c z y t e l n i k ó w . Omawiany p o d r ę c z n i k zawiera poprostu liczne 
b ł ę d y nie drukarskie lecz autorskie. 

Po d w a k r o ć powtarza s i ę np. zapewnienie, ż e tempe­
ratura wielkiego pieca wynosi 1300'' (str. 7 i 11). Tempera­
tura ta z o s t a ł a wielokrotnie zbadana i b e z p o ś r e d n i e pomiary 
w y k a z a ł y w spadku pieca p r z e s z ł o 1700". Rzeczywista tem­
peratura przekracza tam zapewne 1800" o ile s i ę o p i e r a ć 
b ę d z i e m y na obliczeniu w a r u n k ó w redukcji krzemionki. Już 
sam fakt, ż e temperatura k r z e p n i ę c i a żuż l i wielkopiecowych 
przekracza 1300" powinien byl w s k a z a ć autorowi, ż e nawet 
w kotlinie temperatura musi być w y ż s z a . 

W dziale metalurgji stali spotykamy s i ę z takim pou­
czeniem o reakcjach z a c h o d z ą c y c h w konwertorach Besse-
mera i Thomasa (str. 17). „ W ę g i e l i siarka, s p a l a j ą c s i ę , 
w y c h o d z ą jako gaz. W ę g i e l tworzy z tlenem dwutlenek 
w ę g l a (kwas w ę g l o w y ) , z a ś siarka tworzy dwutlenek siarki 
(bezwodnik siarkawy)". 

Każdy student V semestru Politechniki wie, ż e dwutle­
nek siarki przy procesach konwertorowych s i ę nie tworzy 
i o ile chce u z y s k a ć s t o p i e ń dostateczny powinien nawet 
w i e d z i e ć dlaczego s i ę nie tworzy. C z y ż b y p. W r a ż e j nie 
s ł y s z a ł o tern, ż e w surowcach konwertorowych z a w a r t o ś ć 
siarki nie powinna p r z e k r a c z a ć 0,08% w ł a ś n i e dlatego, ż e 
odsiarczanie nie zachodzi? 

Przy opisie obróbki termicznej steli czytamy (str. 30): 
„ s t a l e w ę g l i s t e konstrukcyjne, w których z a l e ż y na wytrzy­
m a ł o ś c i , a nie na t w a r d o ś c i , odpuszcza s i ę w temperaturze 
cd 500" do 600"'. Gdy s i ę w y k ł a d a f e c h n o l o g j ę metali, wy­
p a d a ł o b y z n a ć prawo Brinella o p r o p o r c j o n a l n o ś c i p o m i ę d z y 
w y t r z y m a ł o ś c i ą i t w a r d o ś c i ą a nie p r z e c i w s t a w i a ć j e d n ą 
drugiej. 

Przy opisie metali douiadujemy s i ę , ż e „cyna w niskiej 
temperaturze ( — 18°l rozsypuje s i ę w proszek" (str. 36), 
z a ś „ o ł ó w rozpuszcza s i ę zwolna w wodzie destylowanej" 
(str. 37). 

Dalej dowiadujemy s i ę , ż e „ m o s i ą d z z a w i e r a j ą c y od 
36 — 42% cynku jest kujny w bronzowym ż a r z e (?); zawie­
rający ponad 42% a n a j w y ż e j 48% cynku jest kujny jedy­
nie na g o r ą c o . Blachy z takiego m o s i ą d z u u ż y w a n e bywają 
do wyrobu i n s t r u m e n t ó w muzycznych oraz ł u s e k armat­
nich". B y ł a b y to sztuka nielada z r o b i ć łuski armatnie z tego 
matcrjalu. 

Przy opisie s t o p ó w cennych poucza autor, ż e w Polsce 
pierwsze próby w y n o s z ą 90% złota i 93% srebra. Z a r ę c z y ć 
m o ż n a , ż e U r z ą d Probierczy nic o tern nie wie i nadal 
u w a ż a za pierwsze próby stopy o 96% z ł o t a i 94% srebra. 

Nie lepiej s i ę rzecz ma z rysunkami. Naprzyklad, wy­
kres podany na rys 83 wskazuje perlit przy 1% w ę g l a , z a ś 
rys. 86, m a j ą c y p r z e d s t a w i ć troosfyt otrzymany przez od­
puszczenie przy 200" (str. 113), w istocie przedstawia tro-
ostyt o z u p e ł n i e innym w y g l ą d z i e otrzymany przez ł a g o d n e 
hartowanie. 

W y m i e n i ł e m tylko c z ę ś ć z a u w a ż o n y c h b ł ę d ó w , lecz 
s ą d z ę , ż e w y s t a r c z ą one do umotywowania wniosku, ż e pod­
r ę c z n i k p. W r a ż e j a w tym stanie do użytku s i ę nie nadaje. 

Prof. Dr. W. Broniewski. \ / 
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O rozlokowaniu obrabiarek w warsztatach mechanicznych, 
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