34 PRZEGLAD 'TECHNICZNY.

1923

robdt, warsztaty zagnie do$érozwinigte do zabezpieczenia po-
trzeb kolei winne by¢é wzmocnione kosztem tego wyposaze-
nia, ktdre zwolni si¢ w parowozowniach, po usunigeiu z nich
naprawy Sredniej.

Liczae, iz przy racjonalnej organizacji takich warszta-
téw posté] parowozéw nie powinien byé wigkszy (w obec-
nych warunkach) ponad 8 tygodni (20 dni)izeogdlna liczba
napraw §rednich, (liczac tuta]iokolicznoseiowa) bedzie réwna
liczbie parowozéw inwentarzowych, otrzymamy, iz potrzeba
bedzie stanowisk parowozowych:
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‘W miarg polepszenia sig warunkéw gospodarczych i or-
ganizacji, postéj parowozu winien zmniejszyé sig do 15 dni
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WraZenia ze zwiedzania wytwdrni obrabiarkowyeh
w Anglji i Francji.

O-ile przed wojng angielski przemyst obrabiarkowy uste-
powal naogdé! niemieckiemu pod wzgledem organizacyjnym
inawet technicznym, o tyle nbecnie sytuacja zmienila sig har-
dzo i mozna méwié o hezsporne] wyzszodci anglelskiego prze-
mystu obrabiarkowego w wielu dziedzinach. Co sie tyezy
Francji, to przemys! obrabiarkowy byl tam przed wojna nikly
i stal muiej wiecej na poziomie polskiego. Obecnie sytuacja po-
prawita sig o tyle, ze Francja pokrywa czg$é swego zapotrze-
howanis wewnetrznego, wyrabiajac wszystkie bardziej typowe
1 prostsze obrabiarki, Poziom techniczny tego przemystu jest
fredni, wytwdrnie nie odbiegaja zbytnio od naszych wzoréw
i ustepuja znacznie angielskim. Jako przyklad porédwnimy
dwie najwigksze 1 najlepiej zorganizowane fabryki obrabiarek:
angielskg Alfreda Herberta w Coventry i francuska ,Somua®
w Paryzu. Na odmienny charakter obu wytworni skladajsg sie
przedewszystkiem trzy rzeczy: .

Wiyragowanie z nowoezesnej “wytwérni zwyklych tokarek,

W Coventry nderzyto mnie zastosowanie na calej linji cigzkich

rewolwer6wek, polautomatéw i automatéw. Na wielu z nich
obrabiano zupelnie przedmioty cigzkie. Mozna powiedzieé, ze
z wytworni tej usunigto szybkobiezng .tokarke z oddzielnym
motorem elektrycznym, ktéra do niedawna byla szczytem po-
stepu warsztatowego, i ze miejsce jej zajels cigzka rewolwe-
rowka i pétantomat do vobét uchwytowych. Te doniostg re-
forme przypisaé nalezy duzej wytwdczodel warsztatéw, zatru-
dniajacych przeszlo trzy tysigce robotnikéw, ograniczeniu pro-
gramu wytwarzania do pélautomatéw, automatéw, frezarek
it. p. maszyn, dzieki czemu fabryka nietylko mogla wprowa-
dzié wytwarzanie masowe, ale i sama zaopatrywaé sig w.po-
trzebne maszyny.

W wytwdérni francuskiej nie spotkalem tokarek ze sto-
pniowanem kolem pasowem. Widzimy w niej tokarki mocne
z napedem elektrycznym, natomiast uderza nader ograniczony
zakres stosowsnia cigzkich rewolwerdéwek 1 automatdw.

Nowoczesny personel robotniczy. W wytworni angielskiej
zatrudnieni sg prawie wylycznie miodzi robotnicy w wieku od
19-tu do 25-iu lat, Biale laboratoryjne kitle, jakie noszg tak
zwani operatorzy, obstugujacy pétautomaty i automaty, oks-
fordzke koszula, krawat i rece utrzymane w nalezytej czystos-
ci, sktadajs sie na niezatarte wrazenie wysoce kulturalnego
personelu robotniczego. Jednem stowem to, co przewidywa-
tem w dalsze] nieco przyszto§eci, znalazlem zrealizowane w Con-
ventri juz obecnie. Na zapytanie moje, skierowane do inzy-
nieréw, oprowadzajacych mnie po fabryce, dlaczego w warsz-
tatach nie spotyka sie starszych robotnikéw, otrzymalem od-
powiedz, ze starsi robotnicy, wskutek cigzkiej pracy fizycznej
na obrabiarkach dawnego typu, zywia pewnego rodzaju niena
wiéé do nowoezesnych obrabiarek i dlatego nie mozna wzbu
dzié w nich zainteresowania ‘do automatéw, Doéwiadczenie
nabyte pod tym wzgledem w jednym z oddzialéw wytwérni,
bylo tak przekonywajace, ze zasada zatrudniania miodych ro-
botnikdw zostaln konsekwentnie przeprowadzona w calej wy-

(kalend.), wtedy 250 stanowisk moze wydaé 6000 napraw
érednich, co odpowiada zasobowi $rodkéw naprawezych,
przy 5% wzodcie inwentarza, na 8.lat, po uplywie tego czasu,
warrznaty winny by¢ rozwiniete wediug zawezasu opraco-
wanego projektu.

W koricu, musze nadmienié, ze wzgledy polityczne
i strategiczne nie powinny przeszkadzaé wprowadzeniu wzy-
cie takiego ugrupowania naprawy taboru.

Zapewne, niejedno z twierdzen powyzszych moze pod-
legaé dyskusji, jednak na moey dlugoletniego doswiadeze-
nia i pracy na kolejach na stanowiskach od najnizszych do
wyzszych, doszedlem do przekonania, Ze proponowany sys-
tem naprawy taboru, przy teraZniejszych warunkach, jest
bezwzglednie konieczny.

tworni, Przy rekrutowaniu personelu wytwérnia unike zasa-
dniczo praktykantéw z przedsigbiorstw dawnego typu, bierze
kandydatéw z ogélnem wyksztatceniem i stara sie o rozbu-
dzenie w nicli zamilowan technicznych, ktére sg niezbedne
przy obstudze obrabiarki zautomatyzowanej. Miatem sposo-
hno§é przekonania sig na mocy objasnien udzielanych mi przez
,operatoréw”, ze zatracajs oni psychologje robotnika dawnego
typu i ze ich $wiatopoglad jest raczej techniczny nie 7§ rze-
mieflniczy. . i

Szkét dla praktykantéw fabryka nie prowadzi, natomiast
ulatwia ksztalcenie swych robotnikéw nawet w godzinach tan-
nych. Do utrzymania czystosci w warsztaie przyczynia sig, psen.
wzorowemi urzgdzeniami typowemi, wodociag z wodg gorges
do mycia rak. '

Badania. To co zobaczylem w tej dziedzinie w fabryce
Hepberta, przejelo mnie 1zetelnym podziwem. Badania objety
caly zakres fabrykecji. Badane sg starannie wszystkie przy-
bywajgce materjaly i surowce. Waszelka stal maszynowa pod-
dawana jest przedwstepnej obrébee termicznej, majacej na celu
otrzymanie §cisle jednorodnego materjalu, zupelnie okreslo-
nego pod wzgledem wilasnodei technologicznych. Kazda czeéé
maszyny produkowane] jest rozwazana pod wzgledem kon-
strukeji 1 doboru materjaléw. Jako przyktad przytocze zna-
komite wyniki osiagniete przez zastosowanie wylozenia sto-
pem antyfrykeyjnem pierscieni sprzegiet ciernych. Sprzegla
powyzsze nie dajg szarpnieé tak charakterystycznych dla pier-
Scieni zeliwnych, po wilgczeniu zaé trzymajs daleko pewniej.

Metody miernicze ss nader réznorodne i pomysiowe.
Specjalna uwaga zostala zwrécona na gwinty. Powazne ba-
dania, praeprowadzone nad udoskonaleniem samootwierajgcych
sig gléwek narzynkowych, doprowadzily do zadziwiajgcych
wynikéw, Sruby wykonane zapomocs tych gléwek zblizajg sig
bardzo dot ypu $rub precyzyjnych. W ostatnich czasach udalo
sig osiggnaé wykonanie gwintéw na stozkach zapomocs, gtéwek
narzynkowych. W dziedzinie pomiarowej zaznaczg powazne
udoskbnalenie nastawnych sprawdzianéw réznicowych, bardzo

_proste i racjonalne sprawdziany szczekowe do gwintdw, ma-

szyng mierniczg Wickman'a i aparat projekeyjny, wyrabiane
przez firme. Znacznie udoskonalono narzedzia, stosowane przy
rewolwerdwkach i automatach.

Laboratorjum fizyczne i chemiczne jest wyposazone bo-
gato w przyrzady. Przekonatem sie, ze w przemysle angiel-
skim mozna spotkaé nader wyksztatconych inzynieréw o roz-
legtych horyzontach naukowych, trzymajacych reke na pulsie
‘catego ruchu naukowo-technicznego Anglji. Whbrew mniema-
niom, utartym na kontynencie, posiadajg oni gruntowne wy-
ksztalcenie teorevyczne, za§ pod wzgledem wyrobienia labo-
ratoryjnego stojg bez poréwnania wyzej od inzynieréw z konty-
nentu. Inzynieréw cechuje pewna wszechstronnodé i brak
zbyt daleko posunigtej specjalizacji. Réwniez whrew prze-
sadom tak czgsto u nas powtarzanym, konstruktorzy angielscy
odznaczajs sie oryginalnoécig przy zachowaniu jednolitodel
i dojrzatofel projektu oraz uwzglednienin nietylko strony
praktycznej, lecz i estetyoznej. Na rynek wypuszoza sig rzeczy
dobrze wyprébowane. W fabryce Herberta istnieje specjalny
oddzial dla wyprébowywania nowych konstrukeji, w ktérym
w chwili obecnej widzialem nowy a@tomat.
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Rozkwit badan przemystowych przypisaé nalezy w duzej
mierze wptywowi National Physical Laboratory wTeddington
i instytucji pokrewnych. Duzg-zastuge w tym kierunku przy-
pisaé nalezy metodom naueczania techniki w uniwersytetach
angielskich. Postepowi technicznemu i naukowemu sprzyja
ogélna sytuacja ekonomiczna Anglji, zmuszajgca do wysitkéw
w tym kierunku.

W wytwérni francuskiej na.ogé! panuje duch dawniejszego
przemystu. Jednak przelom zaczyna sig i tu wyrasnie zazna-
czaé. Mam na mySéli dziat wyrobu przekladni zebatyth Maag'a,
jaki zapoczgtkowata od niedawna wytwirnia Somua. Zaréwno
pod wzgledem obrabiarek, jak i metod mierniczych stoi on na
niezwykle wysokim poziomie technicznym. Dzial ten, podobnie
jak 1 wytwérnia Herberta nie odezuwa ani troche kryzysu
przemysiowego, jaki panuje wcigy jeszcze w krajach o wysokim
poziomie waluty.

Spacjalizacja obrabiarkowa. W Anglji istnieje sporo wy-
twérni, ktére oparte sa na zasadach specjalizacji przemystowe]
i wyrabiajg jedynie pewien okreSlony typ maszyn, Do takich
fabryk naleza zwiedzone przeze mnie: wytwoérnia szlifierek
Churchill’a, wiertarko-frezarek Kearn'a 1 wiertarek promienio-
wych Asquith’a,

Whbrew utartemu powszechnie pogladowi wytwdérnie tego
typu nie wprowadzily w tym stopniu produkeji masowej, co

"np. zaklady Herberta, ktére posiadajs znacznie szerszy zakres
wytwdrezosei.

Specjelizacja, o jakie] mowa, polega na tem, ze wytwor-
‘nia Churchill’a podejmuje sig samodzielnego rozwiazywania
réznych zagadnien wchodzacych w zakres techniki szlifoivania
i buduje specjalne szlifierki na zamdéwienie obok typéw nor-
malhych. Automaty znajdujg w tych fabrykach mniej zastoso-
wania, natomiast na wysokim poziomie znajduje sig w nich ta
gales obrébki, ktéra stanowi przedmiot specjalizacji. W wy-
twérni Churchill’a , wszystko sie szlifuje”, u Kearn’a ,wszystko
sie obrabia na wiertako-frezarkach®, za§ Asquith jest specja-

lista, w zakresie wiercenia i budowy specjalnych wiertarek.

Tym sposobem pogodzong zostala zasada specjalizacji z budo-
waniem maszyn na zaméwienie w ograniczonej ilosci.

W fabrykach specjalnych poziom techniczny jest wysoki
1 staly postep jest zapewniony dzieki rozwigzywaniu coraz to
nowych zagadniefi. Wrykonanie warsztatowe jest nader sta-
ranne, dokladnogé, dobdr i traktowanie materjatéw nie pozo-
stawia nic do 2yczenia. O ile wiem, wigkszodé angielskich fa-
bryk obrabiarek zbliza sig do tege typu. Fabryki budujgce
obrabiarki wszelkich typéw, nalezg w tym kraju juz do prze-
szlosci, chyba, ze jak Herbert ograniczajs sig do typdw Sredniej
wielkosei, posiadajgcych szeroki zbyt na calym $wiecie, 12e
dzigki wielko$ci przedsigbiorstwa mogg one wprowadzié fabry-
kacje masowy i zamienns,

W fabrykach specjalnych widziatem wiele nowych metod
1 maszyn,
mie§ci sig w zupelnie nowych budynkach z czaséw wojny lu_b
okresu bezpo$redniego zaraz po wojnie. Kryzys odczuwa sig
w nich do§é dotkliwie, jednak widaé poprawe. stosunkéw od
niejakiego czasu.
H. Mierzejewski.
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Aparat projekeyjny Hartness's do gwintdw i profiléw.

Znany konstruktor rewolweréwek i automatéw. James
Hartness, w wyniku badafi swych nad tolerancjami gwintda,
oraz wyrobem i kontrols §rub zamiennych wytwarzanth ma.
sowo, obmys$lit i udoskonalil aparat projekeyjny do gwintow,
zapomocy, ktérego rzuca sig na ekran profil gwintu, powigkszo-
ny od 25 do 200 razy, by go nastgpnie poréwnaé z zaznaczo-

nemi na ekranie profilami granicznemi, odpowiadajgcerni,

okreslonym luzom i tolerancjom. Aparat powyzszy okazal sig
bardzo praktyczny, jako pomocniczy srodek kontroli nalezyte-
8o dziatania samootwierajacych sig gléwek narzynkowych, sto-

Nalezy ' zaznaczyé, ze wigkszo§é tych wytworni.
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sowanyeh przy masowym wyrobie srub na rewolweréwkach
i automatach. Nadaje si¢ on doskonale do sprawdzania wyrobu
drub surowych, uzywanych np. w budownictwie wagonowem,
z¢ wzgledu na to, ze znaczne tolerancje, wedlug ktérych sg te
$ruby wykonane, umozliwiajs pomiar z mniejszg dokladnoscig,
Jesli zwazymy jak wielkie znaczenie posiada sprawa zamien-
nosci $rub -we wszelkich galeziach przemystu maszynowego
i mechanicznego, a z drugie] strony zaznaczymy. ze sprawdze-
nie §ruby trwa niestychanie krétko (po kilkaset $rub na godzi-
ng), ora ze kontrola jest bez pordwnania tafisza, nis zapo-
mocy sprawdzianéw rdéznicowych, to zrozumiemy dlaczego tak-
wybitnie zainteresowano sig w kolach warsztatowych tg nows
metoda pomiarowa,.

Rys. I.

Aparat Hertnessa (rys. 1) sklada sig z latarni projekeyj-
nej z lampg tukowsy z regulacjg tuku L i poprzecznem nasta-
wieniem lampy P. Kondensator K rzuca wigzke promieni réw-
neleglych na badany gwint (rys. 2). Po zalamaniu sie promie-
ni w tubusie mikroskopu M otrzymamy cien, znacznie powigk-
szony, na ekranie z tabliczkg tolerancyjng dla danego prolili 7.
Suporcik ze §rubg badang nustawia sig zapomocs §ruby S. .

Rys. 3 przedstawia gérng czeéé przyrzadu z nader pomy-
stowsg tablics toleracyjng ma ekranie. Posiada ona wymiary
5000 X 600 mm. Zamiast ciggtych kres, wyznaczajacych pro-
file tolerancyjne dla Sruby, zastosowano tu linje przerywane
w celu wyraznego spostizegania krawedzi cienia gwintu. Cien

_ puwinien miescié sig pomigdzy dwoma przerywanemi kresami,

Je§li sprawdzamy ciefl zapomocs wzorca maksymalnego, to
brzeg cienia powinien sig dotykaé wewnetrzne] strony gdimej
kresy, za$ minimalnego wewnetrzne] strony dolnej kresy..
Najwazniejszg zaletqg aparatu Hartness'a jest moznosé
sprawdzania odrobienia gwintu na pewnej diugosei $ruby, Mia-
nowicie §rubg pokreca sig recznie w suporciku z poduszeczks,
gwintowsng, dociskajac ]g do niej zapomocs specjalnej dzwi-
gienki. Tym sposobem sprawda sig, czy gwint nie jest wyszar-
pany ne pewnej diugofci, czy narzynki prawidlowo pracuja,
czy pochylenie gwintu jest stale jednakowe, a nawet czy skok
jest wiadciwy., Do celdw praktycznych wystarcza, przesungé



