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ROK XXIV

[* GOMNA A/

SPIS RZECZY

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. ARTYKULY WSTEPNE

Legat Jan inz. ,Zadania szkolnictwa zawodowego
w nowym roku szkolnym® 369—372.

Bohdanowicz Jozef ,Liczymy elektrycznie” 84—88.

Bresler 1. inz. ,Obrébka elektroiskrowa® 493—494.

Rryjak Edmund inz. ,Nowe zastosowania weglikéw
spiekanych” 318—323.

Ruminski Bolestaw inz. ,Nowa socjalistyczna techni-
ka zagadnieniem centralnym* 289—290.

Tymowski Janusz inz.-mech. ,Przemyst metalowy
w planie 6-letnim* 2—4, 49—51.

.Kongres Nauki Polskiej* 241—242.

-Najwazniejsza, decydujacg sprawa, giownym zada-
niem naszym i wszystkich ludzi pracy na catym
Swiecie jest wzmocnienie walki o pokéj“ 1

s,Program prac SIMP na rok 1951/52“ 194—195.

.Tezy Podsekcji Obrobki Skrawaniem | Kongresu Na-
uki® 243—244.

-Walka o obnizenie kosztéw produkcji“ 147.

-Walka o poko¢j i plan 6-letni“ 145—146.

~Wspaniate osiggniecia pierwszego roku Planu 6-let-
niego. Wyjatki z komunikatu PKPG* 97—98.

~Wspolnym wysitkiem przezwyciezymy obecne trud-
nosci“ 513—514.

~Wzorujmy sie na przodujacej technice radzieckiej*
inz. Michat Borowy

.1 Maja — Swieto Pracy“ 193.

Il. ARTYKULY GLOWNE

Albinski Kazimierz inz.-mech. ,Noze z wktadkami ze
spiekanych weglikéw do szybkos$ciowego skrawa-
nia“ 482—485.

Andrzejewski Henryk ,Uniwersalny uchwyt szczeko-
wy* 18—19.
— ,Znaki umowne na rysunkowych planach opera-

cyjnych® 261—264.
Biatas Tomasz dr ,Stulecie manometru Bourdona“ 228.
Biernawski Witold prof. dr inz. ,Planowanie i dob6r
wihasciwych warunkéw skrawania zasadniczymi ele-
mentami ekonomizacji produkcji“ 515—520.

Bujok Adolf ,Lutowanie twarde“ 126—130.
Burnat Leon prof. inz. ,O rysach szlifierskich* 9—12,
61—64.
Drazkiewicz Tadeusz inz.-mech. ,,Regeneracja spraw-
dzianéw przy pomocy twardych stopéw“ 20—23.
Ferski Andrzej mgr ,Zasady zarzadzania przedsigbior-
stwem* 134—135

Fortunka Florian ,,Zastosowame sprezyn krazkowych
w budowie ttocznikéw* 387—390.

Czarnowski Jan W. inz. ,Korespondencyjne szkolenie
kadr technicznych® 398—40L.

Czyrski Walenty inz. ,Produkcja narzedzi tnacych na-
pawanych stata szybkotngcg“ 12—15, 66—69, 123—

125,

Dobrowolski Zygmunt inz.-mech.
bliografie* 401—403.

Gosztowtt Leon inz. mech. ,Mechanizacja transportu
materiatow przy prasach hydraulicznych* 524—526.

— ,Prasy hydrauliczne do prasowania odpadkéw me-
talowych® 74—76.

Gothberg Evald inz.
116—122.

Gorecki Stefan inz.-mech. ,Nowe noze w obrdbce skra-
waniem* 256—257.

Gorecki Tadeusz inz. ,O wiasciwe wykorzystanie zu-
zytych tozysk tocznych® 229—230

Gruchalski Jan inz.-mech. , O rozszerzenie zaintereso-
wania racjonalizatoréw skréceniem czaséw przygo-
towawczych i pomocniczych* 157—161.

Grzonkowski Zygmunt inz. i Osterléff Lechostaw inz.
»,Badanie i kontrola elektrycznych urzadzehn zapto-
nowych silnikéw spalinowych 223—227, 265—269.

.Przegladajcie bi-

~Smarowanie tozysk tocznych*
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Haendel Ignacy ,Rozrachunek gospodarczy i koszty
wiasne* 212—213.

Hankiewicz Jan ,Kilka uwag o rdzewieniu sworzni
stalowych* 23—24.

Jabtonski Lestaw inz. ,Badania radzieckie nad geome-
trig rozwiertakéw" 486—488.

Jackowski Romuald ,Historia papieru® 274—275.

Jakubowski Tadeusz dr inz. ,Zmiennos¢ catkowita,
czyli 100%. Analiza wymiarowa zamiennosci czesci
na podstawie tancuchéw wymiarowych o zmien-
nych kierunkach wymiaréw" 329—331.

— ,Zamiennos$¢ catkowita, czyli 100%. Analiza wy-
miarowa zamiennosci czesci na podstawie tancu-
chéw wymiarowych prostych* 109—115.

Jedrych Kazimierz inz. ,Noze krazkowe" 311—318.

Kawecki Wiadystaw inz.-mech. ,Zasady wiercenia
otwordw" kwadratowych i szesSciokatnych* 521—523.

Kosieradzki Pawet inz.-mech. ,Kapiele do niklowania“
196—200.

— .Naweglanie kapielowe stali* 474—A479.

— ,Naweglanie gazowe* 424—431.

— ,Nikiel jako ochrona przed korozjg“ 52—56.

— ,Nowoczesne urzadzenia do niklowania“ 303—310.

Lamowski Marian ,Wykonywanie narzynek okragtych*
56—60.

Legatowicz Aleksander inz. ,Nowoczesne systemy ste-
roAvan elektrycznych w obrabiarkach® 417—424.

Marciniak Zdzistaw inz.-mech. ,Urzadzenia zderzako-
we ustalajace skok tasmy w wykrojnikach® 43—
430.

Maslanka Tadeusz techn.-mech. ,Konstrukcja i pro-
dukcja liczydet* 440—443, 499—504.

Matczynski Feliks ,Ustalanie potaczern gwintowych*
217—220.

Matysiak Jan inz. i Wagnerowski
bezodblaskowa 30—31.

Mermon Wiodzimierz inz.-mech. ,,Obrobka ciggta“ 295—
303, 382—387.

Mtodzik Jézef inz.-mech.
ny* 393—398.

Moszynski Wactaw prof. dr inz. ,Maszyna utysigckrot-
nionym ramieniem cztowieka“ 291—295

Motyliniski Stanistaw inz.-mech. ,Docieranie, hamowa-
nie i odbi6r silnikéw samochodowych* 27—30.

Niewiarowski Kazimierz inz. ,Turbiny spalinowe ma-
tej mocy* 25—27, 72—73.

Obalski Jan inz.-mech. ,Docieranie ptytek wzorco-
wych* 333—340.

Olszewski Mieczystaw inz.-mech.
lowo-aluminiowe* 227—228.
Pietrzkiewicz Tadeusz inz.-mech. ,Automatyzacja kon-

troli wymiaréow w produkcji“ 5—9, 64—66

— ,Przyrzady miernicze stosowane w produkcji ma-
sowej“ 495—499.

Piszak Jur ,Zeliwne waly korbowe* 131—133,

Salomonczylc Edward ,Zadania dziatu kontroli tech-
nicznej* 180.

Sawicki Tadeusz inz.-mech. ,Pomiary nadzorcze przed-
miotéw wykonywanych na obrabiarkach automa-
tycznych* 161—163.

Smolarkiewicz Aleksander inz.-mech. ,Konstrukcja
nozykéw do gtowic gwinciarskich promieniowych*
215—217.

Stefanski Franciszek ,Doprowadzaé¢ plany do miejsc
roboczych* 404.

— ,, 0 planowaniu® 82—84.

Szadkowski Franciszek mgr ,Wykonywanie napisow
na przedmiotach metalowych* 452—453.

Szymanowski Witold prof. dr inz. ,Obrabiarki zespo-
towe wyrazem postepu technicznego® 99—109, 201—
209, 249—255.

Swiectochoioski Tadeusz inz.
i nakretek 152—157.

Torbus Wactaw ,Warsztaty szkolne ksztatcg nowe ka-

Tadeusz ,Optyka

L,Transport miedzyoperacyj-

sDruty jezdne sta-

-Masowa produkcja $rub

dry“ 81—32.
Trzcinski Adam inz.-mech. ,Lutowia miekkie* 269—
271

TymO\}vski Janusz inz.-mech. ,Mata mechanizacja go-
spodarki widrami“ 444—447.
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Wot?c Romuald inz.-mech. ,Obliczanie i zastosowanie
dociskéw mimosrodowych w konstrukcjach przy-
rzadow" 378—381, 431—435.

— ,Podstawy planowania zuzycia narzedzi
148—152.

— ,Wyznaczanie norm
tngcych* 373—377.
Zacharzewski Bolestaw inz. ,\Wyroby masowe ze stali

spiekanej* 245—248, 324—328.

Zdankiewicz Marian inz. ,O produkcji
$ciennych* 341—344.

JAutomatyzacja szlifowania bezkilowego nieprzeloto-
wego“ T. D. 480—482.

,Doswiadczenia radzieckie w zastosowaniu weglikéw
spiekanych w wykrojnikach* Z. M. 491—492

~Elektromechaniczna obrébka kulek tozyskowych*
W. G. 173—174.

Jak sie wykonywa ptytki wzorcowe® J. O. 183—168.

.Konstrukcja urzadzen do zasilania i liczenia® F. M
447—451.

.Metale do metalizacji natryskowej* F. M. 175—177.

~Nowa szlifierka do wiertet kretych* S. K. 527—528.

.Nowe przyrzady do mierzenia wewnetrznych wymia-

tnacych*

czasowych zuzycia narzedzi

rur cienko-

row* J. O. 391
-Nowe radzieckie tokarki pociggowe i karuzelowe"
W. G. 467—A473.

.Nowe zadania Centralnych Zarzadéw" 346—347.

.Nowoczesna obrobka soczewek narzedziami diamen-
towymi“ inz. J. Grodz. 220—222.

»,O konstruowaniu przedmiotéw ttoczonych na prasach“
Z. M. 168—172.

,O niektorych btedach konstrukcyjnych mikrometrow*
P. Kt 392.

,Ostrzenie tarcz szlifierskich narzedziami z weglikéw
spiekanych* T. D. 488—491.

,Oszczedno$¢ blachy przy produkcji czesci ttoczonych®
15—18

LPlatformy dla transportu woézkami podno$nymi“ inz.
J. M. 178—179.

.Prawidlowa eksploatacja i prawidtowy remont ma-
szyn“ H. Ch. 453—454,

sPrzektadnie roéznicowe
69—71.

~Sktadane frezy S$limakowe“ inz. B. W. 172—173.

»Stoliki miernicze z materialu przezroczystego oraz
przebieg pomiaréw poréwnawczych przy ich zasto-
sowaniu“ inz. T. S. 258—261.

~Syntetyczne kamienie tozyskowe® J. O. 209—244.

,Technika pomiarowa przy produkcji samochoddw*
J. O iJ T 528

~Toczenie wykanczajagce metodg elektromechaniczng®
W. G. 76—T77.

.Transport wewnetrzny w zaktadach przemystowych*
inz. St. L. 344—345.

~Usuwajmy przyczyny marnotrawstwa paliw ptynnych,
olejow i smarow" 273.

,Zastosowanie uchwytéw magnetycznych na frezar-
kach” inz. Z. K. 332

I11. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Moszynski Wactaw prof. dr inz. ,tozyska toczne" 348—
34
— ,Polaczenia gwintowe* 32—37, 181—187.

IV. POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Brach Ignacy inz.-mech. ,Wdzki przemystowe czy woz-
ki jezdniowe" 40.

Huber M. T. prof. dr inz.
da..." 136.

JFrezy“ 38—40.

.0 koncowkach dopetniacza rzeczownikéw“ ATT 278.

.Produkcja potokowa czy produkcja przeptywowa“
ATT 276.

~Przymiar, suwmiarka, mikrometr,
gtdwnych czesci“ 405.

V. RACJONALIZACJA | USPRAWNIENIA

Chmielewski Heliodor inz.-mech. ,O planowanie i ko-
lektywng realizacje zagadnien racjonalizatorskich
356.

zapadkowe i krzywkowe“

,Prawo, twierdzenie, zasa-

czujnik. Nazwy
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Muszynski Zbigniew inz.-mech. ,Kilka stéw o ruchu
wspotzawodnictwa i racjonalizacji w Panstwach
Demokracji Ludowej“ 277.

,Ruch racjonalizatorski na Wegrzech* 41—42.

— ,Rozwdj] wynalazczosci pracowniczej w Planie 6-let-
nim“ 231

— ,Ruch wspo6tzawodnictwa i racjonalizacji w NRD*
187—188.

— ,Pie¢ lat polskiej wynalazczosci prasowniczej“ 89.

— ,W walce o zmniejszenie strat produkcyjnych* 356.

.Blaszane ochraniacze nég spawaczy“ 529.

,Dwuramienny lewar do opro6zniania cystern kolejo-
wych* 357.

~.Dwustronnie tngce wytaczadto do diugich otworéw"
Zb. M. 232.

»Klin do wybijania narzedzi z wrzeciona wiertarki*
408

»Klucz specjalny do uchwytu tokarskiego“ 358.

,Kombinowana wiertarko-szlifierka“ W. K. 407.

~Kotek do szybkiego i szczelnego zamykania otworow*
W. K. 280.

~£0zysko Slizgowe zastepujgce tozysko toczne“ 233.

-Matryca do regenerowania $rub do miynoéw weglo-
wych* 90.

-Mocowanie dzielonych czesci modeli“ 457.

-Nacinanie gwintéw wewnetrznych na wiertarce* 43.

»Narzedzia do wycinania otworéw w blachach” 138.

-Narzedzia do obrobki piast* 44.

-N.astawna oprawka no nozy wytaczadet* J. T. 233.

-Nowa metoda czyszczenia filtrow powietrznych «Vis-
cin-Delbag" 278—279.

.Nowe przepisy wynagrodzen za usprawnienia pra-
cownicze” 529.

-Oprawka do nozy tokarskich* 357—358.

»,O zmniejszenie i racjonalne wykorzystanie odpadkéw*
H. Ch. 406

,O metodzie inz. Kowalowa“ H. Ch. 505.

,Palnik acytylenowy do lutowania chtodnic samocho-
dowych® 188

,Place materiatlowe* Wachniewski Wiadystaw inz.
90—91.
s,Podklejanie rozdartych rysunkéw wykonanych na

kalce rysunkowej* 531.
~Podwdjny imak nozowy dla strugarek“ Zb. M. 407—
408

~Pomiar kata pochylenia linii zeba w S$rubowych ko-
tach zebatych® J. T. 455.

sPrzektadnie o duzym przetozeniu“ F. M. 137.

-Przewracanie ciezkich skrzynek wiertarskich* 43.

~Przyrzad do czyszczenia rur kottowych* 44

-Przyrzad do jednoczesnego mocowania Kilku przed-
miotow* 280.

,Przyrzad do oliwienia mechanizméw precyzyjnych*
188.

,,Przyrzqd do ustalania $rodka rury lub kotta“ Zb. M.

,,Przyrzqd do wciskania stojanéw w kadtuby wierta-
rek elektrycznych” 457.

.Przyrzad do wycinania okragtych otworéw w ptytach
gipsowych* 139,

.Przyrzady do giecia i wygtadzania rur“ Zb. M. 530.

.Przygotowanie mikrometru do pomiaru grubosci $cia-
ny rury* 139.

»,Rozwigzania konstrukcyjne nakretki
przecznego tokarki* 232

».Skrzynia amoniakalna do wywotywania rysunkéw“
529.

~Skrzynka do oddzielania podkitadek od odpadkéw
podczas ich wycinania na prasie* 408.

»Spos6b przeprowadzania remontu rur stojacych w pie-
cach koksowniczych® 234.

.Stot ulatwiajacy ciecie blach acetylenem® 409.

~Suchy bezpiecznik acetylenowy* 90.

»Sciggacz do bebnéw hamulcowych samochodéw mar-
ki ,Citroen* 409.

.Sciggacz do tozysk kulkowych
»Citroen* 409.

~Toczenie stozkdw na tokarkach“ tagodziriski Tadeusz
43—44.

suportu po-

samochodéw marki
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»,Uuchwyt do mocowania frezéw z chwytem cylindrycz-
nym“ J. T.. 358.

L2Uchwyt do wkrecania $rub dwustronnych“ inz. W. W.
506—507.

L,Uchwyty szybkomocujgce* J. T. 456—457.

,Ulepszenie skrzyn zaworéw kulowych pomp paro-
wych* 89—90.

L,uproszczony sposéb remontu tokarek® 506.

,Urzadzenie do chwytania i odprowadzania wiéréw
powstajgcych przy szybkosciowym toczeniu zeliwa
1 brgzu” inz. W. W. 508.

,Urzadzenia do gaszenia pozaru zwatéw wegla“ 280.

,Urzadzenie do odsgczania oleju wrzecionowego od
wiéréw metalowych” 44.

,Urzadzenie do rozginania zebdéw pity tasmowej do
drewna* 234.

s,Urzadzenie do zluzniania kurka przy wodowska-
zie* 530.

,Ustawianie noza przy wytaczaniu“ W. K. 457.

sUsuwanie ztamanych $rub hartowanych® 139.

-Wazenie samochodéw z podwéjnymi kotami“ 531

~Wkiadki przedtuzajgce czas pracy klockéw hamulco-
wych* 531.

~Wspornik do podtrzymywania nitow" 280.

»Wytyczne racjonalnego projektowania® 42.

,Zabezpieczenie nozy strugarskich przed wykrusze-
niem“ A. O. 53L

,Zainstalowanie lampki kontrolnej
elektromagnetycznym szlifierki“ 44.

~Zamocowanie uszek do tancuszkéw w gumowych kor-
kach* 233—234.

,Zastosowanie czujnika do dokladnego ustawiania no-
za tokarskiego“ W. K. 358.

.Zawolr samoczynny do podigczania przewodéw do
miotkéw pneumatycznych* 138.

V1. SKRZYNKA TECHNICZNA

189, 235—236, 281—282, 359—362, 410—411, 458—459, 509,

532—533.

przy uchwycie
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535—536.
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,Wyktady o transporcie. Praca zbiorowa“ I. B. 140—141.
VIIl. KRONIKA

LAparatura kontrolna w kottowniach* 239.
»,Budowa gigantycznych elektrowni wodnych w ZSRR*
464.

,Budowa metra warszawskiego“ 142.

sCentralny Urzad Wydawniczy“ 512.

»,Czyn 1-Majowy* 190.

,Dni oswiaty, ksigzki i prasy“ 286.

,Dom Racjonalizatora w Nowej Hucie* 512.

,Dziatowe os$rodki dokumentacji“ 95.

LFilmy instruktazowo-szkoleniowe" 286.

»,Gabinet techniczny dla racjonalizatoréw” 512.

,Gaz do napedu samochodow* 142.

,Gorzow — fabryka witokien sztucznych®* 416.

sLaureaci Nagrod Panstwowych“ 416.

sLikwidacja remanentow" 46—A47.

.Ministerstwo Drobnego Przemystu i Rzemiosta“ 368.

,Nagrody Panstwowych Wydawnictw Technicznych*
412.

»,Narada metalowcéw z naukowcami“ 368.

»,Narada naukowcow z obrébkowcami“ 286.

,Narada odlewnikow* 142.

.Narodowa Pozyczka Rozwoju Sit Polski“ 416.

,Narodowy Plan Gospodarczy | pétrocza 1951 r. wyko-
nany z nadwyzkg“ 416.

~Nowa stalownia“ 416.

.Nowa stalownia ,Czestochowa"“ 368.

,Nowe budowle Planu 6-letniego* 464, 512, 536.

»Nowi profesorowie” 190, 368.

~Nowy rok szkolny* 464.

,Otwarcie pierwszego w Polsce gabinetu ochrony pra-
cy“ 286.

,,Par%/stwowe nagrody w dziedzinie nauki, postepu tech-
nicznego i sztuki“ 368.

.Pokoéj zwyciezy wojne“ 46.

sPolitechnika Warszawska najwiekszg uczelnig tech-
niczng w Polsce* 512.

.Potezny gazocigg tgczy Podkarpacie z Warszawg" 95.

.Prad ze Slaska dla Warszawy"“ 536.

,Profesor Maksymilian Tytus Huber* ATT 9%

,Prof. Al. Niesmiejanow prezydentem Akademii Nauk
ZSRR* 190.

,Prof. Jolliot Curie doktorem honoris cauca uniwer-
sytetéw polskich” 46.

~Prowizoryczne wyniki spisu narodowego“ 239.

,Przedruk z ,Mechanika“ 536.

»,Przemyst metalowy wykonuje przedterminowo plan
roku 1952“ 536.

~Przygotowania do Kongresu Nauki“ 190.

»,Racjonalizatorzy radza o bezpieczenstwie i higienie
pracy* 239.

»-Racjonalna gospodarka paliwami statymi“ 190.

.Regenerowanie zuzytych tozysk tocznych® 286.
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»,R08nie nowa fabryka samochodéw ciezarowych®“ 368.

-Rozbudowa Politechniki Warszawskiej* 142

~Rozbudowa stoczni szczecinskich® 464.

-Rozbudowa wyzszych uczelni w wielkich os$rodkach
robotniczych“ 464.

»,Rozwijamy pismiennictwo techniczne* 142.

~Rozwdj szybkosciowego skrawania“ 368.

~Stosowanie pomiarowej aparatury kontrolnej w ko-
ttowniach* 286.

~Sukcesy gospodarcze ZSRR* 142

,,Tazésrgowy montaz samochodéw ciezarowych ,Star 20“

,Umowa handlowa z Czechostowacjg" 286.

LsUruchomienie produkcji aparatéw do metalizacji na-
tryskowej* 368.

sUstawa o dniach wolnych od pracy“ 142

.Ustawa o Polskiej Akademii Nauk“ 536.

LJUtworzenie Centralnego Biura Przyrzadéw Nauko-
wych i Laboratoryjnych® 286.

L,Utworzenie Centralnego Zarzadu Gospodarki
mem* 190.

~Wiadomosci przedkongresowe" 244.

~Wizow — fabryka kwasu siarkowego“ 368.

,,Wséggnia’fe wyniki pokojowego budownictwa ZSRR*

Zto-

~Wspotpraca naukowa i techniczna z NRD*“ 95.

SWybor kierunku studiow“ 286.

+~Wydziat agromechaniczny na Politechnice Warszaw-
skiej* 416.

~Wydziat Budownictwa przemystowego Politechniki
Warszawskiej* 536.

~Wykonanie Narodowego
I kwartale 1951 r." 239.

~Wykorzystanie wynalazkéw" 464.

SWyniki akcji zbiorki ztomu“ 286.

~Wystawa ksigzki radzieckiej“ 47, 512.

~Wystawa osiggnie¢ w dziedzinie bezpieczeristwa pra-
cy i higieny pracy“ 368.

~Wystawa wynalazczosci we Wroctawiu“ 512.

»Zgon prof. L. Staniewicza“ 142

»Zgon prof. J. Zawadzkiego“ 190.

LZmiany w nomenklaturze zawodéw i
technicznych* 239.

»2-letnie wydziaty studiéw przygotowawczych® 464.

,,50-lecie pracy zawodowej inz. Jana Piotrowskiego“ 46.

»,100-lecie Towarzystwa Przyjaciot Nauk” 95.

,900 nowych inzynieréw" 286.

.l Kongres Nauki zakonczony“ 416.

IX. WIADOMOSCI SIMP

~Akcja odczytowa SIMP“ 415,

JAkcja szkoleniowa SIMP* 191

,Biuletyn informacyjny dla kandydatéw na stopien
inzyniera“ 96.

,Do inzynieréw i technikéw mechanikow" 367.

,Dziatalno$¢ szkoleniowa SIMP*“ 288

»Inzynierowie i technicy mobilizujg sie do realizacji
wytycznych VI Plenum KC PZPR* 191

.Konferencja ekonomizacji obrébki metali
niem*“ 143

.Konferencja wytrzymatosciowa“ 47—48, 287—288.

-Konferencje fachowe" 47.

-Kota juniorow SIMP“ 48

»Kurs obrobki cieplnej* 415.

»-Kurs planowania i sprawozdawczosci“ E. M. 144.

~Kurs szybkosciowego skrawania metali“ K. R. 143—
144.

~-Kursy przygotowawcze do Szkét Inzynierskich* 415.

»,Na spotkanie fabrykom* 191

»~Nowi inzynierowie* 144.

~Nowoczesne metody badania sktadu metali“ 288.

~Nowy skrypt* 192.

-Przygotowawczy kurs korespondencyjny* 144.

SWalny Zjazd Delegatow SIMP* 240.

»Z akcji szkoleniowej SIMP* 95,

»Z dziakalnosci Komisji Uprawnien
SIMP* 95—096.

»Z dziatalnosci Oddzialu té6dzkiego SIMP* 191—192.

»Zwalnianie pracownikéw do prac w NOT“ 144.

»Z zycia organizacyjnego SIMP* 192.

Planu Gospodarczego w

specjalnosci

skrawa-

zawodowych
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B. SPIS ARTYKULOW WEDtUG DZIEDZIN WIEDZY

EKONOMICZNE ZAGADNIENIA —
RACJONALIZACJA

Chmielewski Heliodor inz.-mech. ,,O planowanie i ko-
lektywng realizacje zagadnien racjonalizatorskich®
355—356.

Ferski Andrzej ,Zasady
stwem* 134—135.

Gorecki Tadeusz inz. ,0 wiasciwe wykorzystanie zu-
zytych tozysk tocznych® 229—230.

Gruchalski Jan inz.-mech. ,O rozszerzenie zaintereso-
wania racjonalizatoréw skrdceniem czaséw przy-
gotowawczych i pomocniczych* 157—161.

Haendel Ignacy ,Rozrachunek gospodarczy i koszty
wiasne* 272—273.

Muszynski Zbigniew inz.-mech. ,Kilka stéw o ruchu
wspoétzawodnictwa i racjonalizacji w Panstwach
Demokracji Ludowej* 277.

— ,Rozwdj wynalazczosci pracowniczej w planie 6-let-
nim“ 231

— ,Pie¢ lat polskiej wynalazczosci pracowniczej“ 88.

— ,Ruch racjonalizatorski na Wegrzech* 41—42.

— ,Ruch wspdtzawodnictwa i racjonalizacji w NRD“
187—188.

— ,W walce o zmniejszenie strat produkcyjnych® 356.

Ruminski Bolestaw inz. ,Nowa socjalistyczna techni-
ka zagadnieniem centralnym® 289—290.

Tymowski Janusz inz.-mech. ,Przemyst
w Planie 6-letnim“ 2—4, 49—51.

»-Najwazniejsza, decydujaca sprawa, gtdbwnym zada-
niem naszym i wszystkich ludzi pracy na catym
Swiecie jest wzmocnienie walki o pokéj“ 1

~Nowe przepisy wynagrodzen za usprawnienia pracow-
nicze* 529.

,Nowe zadania Centralnych Zarzaddéw" 346—347.

»,O metodzie inz. Kowalowa" H. Ch. 505.

,O zmniejszenie i racjonalne wykorzystanie odpa-
dkéw*“ H. Ch. 406.

~Prawidlowa eksploatacja i prawidtowy remont ma-
szyn“ H. Ch. 453—454.

sUsuwajmy przyczyny marnotrawstwu paliw plyn-
nych, olejow i smaréw" 273.

~Walka o obnizenie kosztéow produkcji® 147.

~Walka o pok¢j i plan 6-letni* 145—146.

-Wspaniale osiggniecia pierwszego roku Planu 6-let-
niego. Wyjatki z komunikatu PKPG* 97—98.

»Wytyczne racjonalnego projektowania“ 42.

SWzorujmy sie na przodujgcej technice radzieckiej"
inz. Michat Borowy 465—466.

ELEMENTY MASZYN

zarzadzania przedsigbior-

metalowy

Matczyniski Feliks ,Ustalania potaczen gwintowych
217—220.
Moszynski Wactaw prof. dr inz. ,tozyska toczne“

348—354.
— ,Polaczenia gwintowe* 32—37, 181—186.
L0zysko Slizgowe zastepujgce tozysko toczne 233.
~Syntetyczne kamienie tozyskowe® J. O. 209—214.
HISTORIA NAUKI I TECHNIKI
Biatas Tomasz dr ,Stulecie manometru Bourdona“ 228.
Jackowski Romuald ,Historia papieru“ 274—275.
».Kongres Nauki Polskiej* 241—242.
.Tezy Podsekcji Obrobki Skrawaniem | Kongresu Na-
uki“ 243—244.
MASZYNOZNAWSTWO — MECHANIKA
PRECYZYJNA
Maslanka Tadeusz techn.-mech. ,Konstrukcja i pro-
dukcja liczydet* 440—443, 499—504.
Moszynski Wactaw prof. dr inz. ,Maszyna utysigckrot-
nionym ramieniem cztowieka“ 291—295.
Niewiarowski Kazimierz inz. ,Turbiny spalinowe ma-
tej mocy" 25—27, 72—73.
Olszeuoski Mieczystaw inz.-mech.
lowo-aluminiowe* 227—228.
Piszak Jur ,Zeliwne waty korbowe* 131—133.
.Przektadnie o duzym przetozeniu® F. M. 137.
,,fr%(lek{adnie réznicowe zapadkowe i krzywkowe* 69—
sUlepszenie skrzyn zaworéw kulowych pomp paro-
wych* 89—90.

,Druty jezdne sta-

,Zawor samoczynny do podiaczania przewodéw do

miotkéw pneumatycznych” 138.
MATERIALOZNAWSTWO

Trztz:;?ski Adam inz.-mech. ,Lutowia migkkie* 269—

Zacharzewski Bolestaw inz. ,Wybory masowe ze stali
spiekanej* 245—248, 324—328.

NARZEDZIA

Albinski Kazimierz inz.-mech. ,Noze z wkiadkami ze
spiekangch weglikéw do szybkoSciowego skrawa-
nia* 482—485.

Bryjak Edmund inz. ,Nowe zastosowania weglikoéw
spiekanych* 318—323.

Czyrski Walenty inz. ,Produkcja narzedzi tnacych na-
;igswanych stalg szybkotnacg“ 12—15 66—69, 123—

Gorecki Stefan inz.-mech. ,Nowe noze w obroébce skra-
waniem* 256—257.

Jabtonski Lestaw ,Badania radzieckie nad geometrig
rozwiertakow" 486—488.

Jedrych Kazimierz inz. ,Noze krgzkowe“ 311—318.

Langé)lvgléi Marian ,Wykonywanie narzynek okragtych*

Smolarkiewicz Aleksander inz.-mech. ,Konstrukcja
nozykéw do glowic gwinciarskich promieniowych“
215—217.

Wotk Romuald inz.-mech. ,Podstawy planowania zu-
zycia narzedzi tngcych“ 148—152.

— ,Wyznaczanie norm czasowych zuzycia narzedzi
tnacych” 373—377.

-Doswiadczenia radzieckie w zastosowaniu weglikéw
spiekanych w wykrojnikach® Z. M. 491—492.

,,DV\Zlgzstronnie tnace wytaczadto do diugich otworow*

~Frezy* 38—40.

-Matryce do regenerowania $rub do miynéw weglo-
wych* 90,

».Narzedzia do wycinania otworéw w blachach* 138.

»,Narzedzia do obrébki piast* 44.

»0strzenie tarcz szlifierskich narzedziami z weglikow
spiekanych* T. D. 488—491.

~Przyrzad do wycinania okragtych otworéw w ptytach
gipsowych* 139

~Sktadane frezy sSlimakowe" inz. B. W. 172—173.

s,Urzadzenie do rozginania zebéw pity tasmowej do
drewna“ 232.

OBRABIARKI

Legatowicz Aleksander ,Nowoczesne systemy sterowan
elektrycznych w obrabiarkach” 417—424.

Szymanowski Witold prof. dr inz. ,Obrabiarki zespo-
towe wyrazem postepu technicznego* 99—109, 201—
209, 249—255.

,<Kombinowana wiertarko-szlifierka“ W. K. 407.

,,Kci%sltrukcja urzadzenn do zasilania i liczenia“ 447—

.Nowa szlifierka do wiertet kretych* S. K. 527—528.

.Nowe radzieckie tokarki pociggowe i karuzelowe*
W. G. 467—473.

,Podwoéjny imak nozowy dla strugarki“ Zb. M. 407—
408

-Rozwigzania konstrukcyjne nakretki suportu po-
przecznego tokarki“ J. T. 232.

Lsuproszczony sposéb remontu tokarek“ 506.

,Zainstalowanie lampki kontrolnej przy uchwycie elek-
tromagnetycznym szlifierki“ 44.

OBROBKA CIEPLNA

Kosieradzki Pawet inz.-mech. ,Naweglanie gazowe“
424—431.

— ,Naweglanie kapielowe stali“ 474—A479.

OBROBKA PLASTYCZNA

Fortunka Florian ,Zastosowanie sprezyn krgzkowych
w budowie tlocznikéw* 387—390.

Gosztowtt Leon inz.-mech. ,Prasy hydrauliczne do pra-
sowania odpadkéw metalowych®* 74—76.

Marciniak Zdzistaw inz.-mech. ,Urzadzenia zderzako-
we ustalajgce skok tasmy w wykrojnikach”
436—439.

V
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Swietochowski Tadeusz inz.
i nakretek” 152—157.
Zdunkiewicz Marian inz. ,O produkcji rur cienkosScien-
nych* 341—344.

,O konstruowaniu przedmiotéw ttoczonych na pra-
sach* Z. M. 168—172.

»,0szczednos$¢ blachy przy produkcji czesci ttoczonych®
15—18,

,,Skrzynka do oddzielania podk}adek od odpadkow
podczas ich wycinania na prasie“ 408.

OBROBKA SKRAWANIEM

Biernawski Witold prof. dr inz. ,Planowanie i dob6r
wiasciwych warunkéw skrawania zasadniczymi ele-
mentami ekonomizacji produkcji“ 515—520.

Bresler 1. inz. ,,Obrébka elektroiskrowa“ 493—494.

Burnat Leon prof. inz. ,O rysach szlifierskich® 9—12,
61—64.

LJAutomatyzacja szlifowania bezklowego nieprzeloto-
wego“ T. D. 480—482.

Kawecki Wiadystaw inz.-mech. ,Zasady wiercenia
otworéw kwadratowych i szeSciokgtnych* 521—523.

sElektromechaniczna obrobka kulek tozyskowych*
173—174.

Jak sie wykonywa plytki wzorcowe“ J. O. 163—168.

.Mocowanie dzielonych czesci modeli“ 457

»,Nacinanie gwintéw wewnetrznych na wiertarce* 43.

.Nowoczesna obrébka soczewek narzedziami diamento-
wymi“ inz. J. Grodz. 220—222.

.roczenie stozkéw na tokarkach“ 43—44.

.,Toczenie wykanczajace metodg elektromechaniczna®
76—T71.

,Urzadzenie do odsgczania oleju wrzecionowego od
widrow metalowych® 44.

,Ustawianie noza przy wytaczaniu“ W. K. 457.

,Usuwanie ztamanych $rub hartowanych* J. T. 139.

,Zabezpieczenie nozy strugarskich przed wykrusze-
niem* 531

POMIARY WARSZTATOWE

Drazkiewicz Tadeusz inz.-mech. ,Regeneracja spraw-
dzianoéw przy pomocy twardych stopow“ 20—23.
Jakubowski Tadeusz dr inz. ,Zamienno$¢ calkowita
czyli 100%. Analiza wymiarowa zamiennosSci czesci
na podstawie taricuchéw wymiarowych o zmiennych
kierunkach wymiaréw" 329—33L

— ,Zamiennos$¢ catkowita, czyli 100%. Analiza wy-
miarowa zamienno$ci czesci na podstawie tarcu-
chow wymiarowych prostych® 109—115.

Obalski Jan inz.-mech. ,Docieranie ptytek wzorco-
wych* 33—340.

Pietrzkiewicz Tadeusz inz.-mech. ,Automatyzacja kon-
troli wymiaréw w produkcji“ 5—9, 64—66.
— ,Przyrzady miernicze stosowane w produkcji maso-
wej“ 495—499.
Salomonczyk Edward
nicznej* 180.

Sawicki Tadeusz inz.-mech. ,,Pomiary nadzorcze przed-
miotéw wykonywanych na obrabiarkach automa-
tycznych* 161—163.

.Nowe przyrzady do mierzenia wewnetrznych wymia-
row“ J. O. 391

»,O niektérych btedach konstrukcyjnych mikrometréow*
P. Kt 392

~Pomiar kata pochylenia linii zeba w $rubowych ko-
tach zebatych® J. T. 455

s,Przymiar, suwmiarka, mikrometr, Nazwy
gtownych czes$ci“ 405.

~Przystosowanie mikrometru do pomiaru grubosci $cia-
ny rury* 139

»Stoliki miernicze z materiatu przezroczystego oraz
przebieg pomiaréw poréwnawczych przy ich zasto-
sowaniu“ inz, T. S. 258—261.

.Technika pomiarowa przy produkcji
J O iJ T 528

POWLOKI OCHRONNE

Hankiewicz Jan ,Kilka uwag o rdzewieniu sworzni
stalowych” 23—24.

Kosieradzki Pawet inz.-mech.
196—200.

.Masowa produkcja S$rub

»,Zadania dziatu kontroli tech-

czujnik.

samochodéw*

.Kapiele do niklowania“
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— ,Nikiel jako ochrona przed korozjg“ 52—56.

— ,Nowoczesne urzadzenia do niklowania“ 303—310.

.Metale do metalizacji natryskowej* F. M.

PRZYRZADY | UCHWYTY

Andrzejewski Henryk ,Uniwersalny uchwyt szczeko-
wy* 9.

— ,Znaki umowne na rysunkowych planach operacyj-
nych* 261—264.

Mermon Wiodzimierz
295—303, 382—387.

Wotk Romuodd inz.-mech. ,Obliczanie i zastosowanie
dociskbw mimosrodowych w konstrukcjach przy-
rzadéw"“ 378—381, 431—435.

"Klzilgs do wybijania narzedzi z wrzeciona wiertarki"

inz.-mech. ,Obrébka ciggta“

,Klucz specjalny do uchwytu tokarskiego“ 358.

,Korek do szybkiego i szczelnego zamykania otworéw"
W. K. 280.

»,Nastawna oprawka do nozy wytaczadet* J. T. 233.

.Nowa metoda czyszczenia filtrow powietrznych Vis-
cin-Delbag” 278—279.

,Oprawka do nozy tokarskich* 357—358.

,Przewracanie ciezkich skrzynek wiertarskich* 43

~Przyrzad do czyszczenia rur kottowych® 44

~Przyrzad do jednoczesnego mocowania kllku przed-
miotow* 280

,Przl)égzad do oliwienia mechanizméw precyzyjnych®

s,Przyrzad do ustalania $rodka rury lub kotta“ 357.

+Przyrzad do wciskania stojanéw w kadtuby wiertarek
elektrycznych* 457.

.Przyrzady do giecia i wygtadzania rur® 530.

.Sciaggacz do bebnéw hamulcowych samochodéw mar-
ki ,Citroen* 409.

.Sciagacz do fozysk kulkowych samochodéw marki
,Citroen“ 409.

,2uUchwyt do mocowania frezéw z chwytem cylindrycz-
nym*“ 358.

~Uchwyt do wkrecania $rub dwustronnych®“ inz. W. W.
506—507.

SUchwyty szybkomocujgce” J. T. 456—457.

~Urzadzenia do chwytania i odprowadzania wiorow
powstajqcych przy szybkosciowym toczeniu zeliwa
I bragzu®“ inz. W. W. 508.

,Wspornik do podtrzymywania nitow* 280.

,Zastosowanie czujnika do doktadnego ustawienia no-
za tokarskiego® W. K. 358.

~Zastosowanie uchwytéw magnetycznych na frezar-
kach* 332

SAMOCHODOWNICTWO

Grzonkowski Zygmunt inz. i Osterléff Lechostaw inz.
.Badanie i kontrola elektrycznych urzgdzen zapto-
nowych silnikéw spalinowych* 223—227, 265—2609.

Motylinski Stanistaw inz.-mech. ,Docieranie, hamowa-
nie i odbior silnikéw samochodowych® 27—30.

SEOWNICTWO TECHNICZNE

Brach Ignacy inz.-mech. ,Wozki przemystowe czy
wozKki jezdniowe* 40.
Huber M T. prof. dr inz

da...” 136.
e koncéwkach dopetniacza rzeczownikéw* ATT 276.
~Produkcja potokowa czy produkcja przeptywowa“
ATT 276.
»-Przymiar, suwmiarka,
gtdwnych czesSci“ 405.
SPAWALNICTWO

Bujak Adolf ,Lutowanie twarde* 126—130.

.Blaszane ochraniacze nég spawaczy“ 529.

»Palnik acetylenowy do lutowania chtodnic samocho-
dowych* 188

»Stot ulatwiajacy ciecie blach acetylenem® 409.

~Suchy bezpiecznik acetylenowy” 90.

SZKOLNICTWO

Czarnowski Jan W. inz. ,Korespondencyjne szkolenie
kadr technicznych* 398—401

Legat Jan inz. ,Zadania szkolnictwa .zawodowego w
nowym roku szkolnym* 369—372.

,Prawo, twierdzenie, zasa-

mikrometr, czujnik. Nazwy
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Torbus Wactaw ,Warsztaty szkolne ksztalcg nowe ka-
dry* 81—82.
TRANSPORT WARSZTATOWY

Brach Ignacy inz.-mech. ,Wdzki przemystowe
wézki jezdniowe“ 40.

Gosztowtt Leon inz.-mech. ,Mechanizacja transportu
materiatdbw przy prasach hydraulicznych® 524—526.

Mtodzik Jézef inz.-mech. ,Transport miedzyoperacyj-
ny“ 393—398.

Tymowski Janusz inz.-mech. ,Mata mechanizacja go-
spodarki wiorami“ 444—447.

czy
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sDwuramienny lewar do oprézniania cystern kolejo-
wych* 357.

.,Podklejanie rozdartych
kolce rysunkowej* 531.

~Skrzynia amoniakalna do wywotywania rysunkéw"
520.

.Sposéb przeprowadzania remontu rur stojacych w pie-
cach koksowniczych* 234.

»,Urzadzenie do gaszenia pozaru zwatow wegla“ 288.

,Urzadzenie do zluzniania kurka przy wodowska-
zie* 530.

»~Zamocowanie uszek do tancuszkéw w gumowych kor-

rysunkéw wykonanych na

Wachnlgi/.vskl Wiadystaw inz. ,Place materiatowe kach* 233 234
-Platformy dla transportu woézkami podno$snymi“

inz. J. M. 178—179.

.Transport wewnetrzny w zaktadach przemystowych*

inz. St. L. 344—345.

ZAGADNIENIA WARSZTATOWE

Gothberg Evald inz.
116—122,
Szadkowski

»Smarowanie

Walewski Adam inz.

Franciszek mgr ,Wykonywanie napiséw
na przedmiotach metalowych* 452—453.

,Obrona przeciwpozarowa za-
ktadu przemystowego. Gaszenie pozaru“ 78—81

ROZNE

Bohdanowicz Jozef ,Liczymy elektrycznie* 84—83.
Dobrowolski Zygmunt inz.-mech.

.Przegladajcie bi-

bliografie* 401—403.

tozysk tocznych"

Matysiak Jan inz. i Wagnerowski Tadeusz
bezodblaskowa“ 30—3L1.

»Optyka

~Program prac SIMP na rok 1951/52" 194—195.

wych* 531

.1 Maja — Swieto Pracy“ 193.
~Wazenie samochodéw z podwéjnymi kotami“ 531.
+~Wkiadki przedtuzajgce czas pracy klockéw hamulco-

SKOROWIDZ RZECZOWY

A

agregat obrobkowy 100; — typu RLA
102; — wiertarski 102;
agregatowe automatyczne
agregatowania zasada 100
aktywizator 474
amortyzator ze sprezynami krazko-
wymi 390; — z gniazdami 390
anody niklowe depolaryzowane 307;

linie 100

— zwykte 307

aparat do badania $wiec 268; — do
niklowania bebnowy 310, — Kkie-
lichowy 309

aparatura do elektronowej regula-
cji szybkosci obrotowej silnika
422

automat do niklowania 309; — do
walcowania gwintow 154
azotowanie spiekéw stalowych 327

B

bebenek cyfrowy 441, konhcowy

500; — pierwszy 499; — skia-
dany 504; — S$rodkowy 500; —
przrzucajacy 499

bebenkéw cyfrowych odlewanie 503;
zespot 442

bibliografia 401, — wykorzystywa-
nie 403; — zastosowania 403

blachy oszczednos$¢ 15

blokowania ruchéw maszyny zasa-
da 418

boraks 128

Bourdona manometr 228

C

cewka zaptonowa 223, 224

ciata ludzkiego budowa 291; — wy-
miary 291

ciagnienie 171

ciggarka do przeciggania rur 343; —
taricuchowa 343

cjanowanie gazowe 474; — kgpielo-
we 474

ciecie 169; — blach acetylenem 409

czas maszynowy obrébki 373; — po-
mocniczy 158, — przygotowaw-
czy 158

czedci ciggnionych zaokragleh pro-

mienie 172; — instalacyjne ze

stali spiekanych 328, — maszyn
ze stali spiekanych 328, — urzag-
dzen ze stali spiekanych 328

czujnik 405, — do doktadnego usta-
wienia noza tokarskiego 358, —
kontaktowy 7, — z kompletem
podstawek 162

czyn roboczy 516

czynno$¢ 516

D

docieraczka BSA 337; — do docie-
rania ptytek 337, — Siemionowa
338

docieraki 336

docieranie 333; — istota procesu 333

dociski mimosrodowe dwukierunko-
we 433; — — jednokierunkowe
432;------- 0 duzym skoku 434

dociskéw mimosrodowych oblicza-
nie 378, 431;-—--- wady 378; —

— warunki samohamownosci 378;
------ zastosowanie 378, 431
dokumentacji osrodki 402
druty jezdne stalowo-aluminiowe 227
dysze z weglikéw spiekanych 322
dziurkarka 86

E

eksploatacji narzedzi ustalone wa-
runki 150

elektrody do produkcji narzedzi na-
pawanych 13; — grubopowleka-
ne o otulinie zasadowej 66; — is-
kiernika gtéwne 265; — jonizu-
jace 265

elektromechaniczna obrébka kulek
tozyskowych 174

elementy ostrza narzedzia ograni-
czajgce ilos¢ ostrzen 376

energii przez cztowieka zapotrzebo-
wanie 2%

F

L,Faxfilmu“ metoda 164

filtry powietrzne Viscin-Delbag 278

fotowizor mikrometryczny 423

frez 38; napawany elektrodami
ES18W 124; — S$limakowy do ob-

robki watka wielowypustowego
361; — skiadany 172; — walco-
wy napawany 14

frezarka ze stolem o ruchu obroto-
wym ciggtym 300; — — -----------——-
wykonywanym skokami 382

frezowanie mimosrodowe 302; — na
stole obrotowym 300;
przekrecanym 298; '— wahadto-
we 296, — w przyrzadzie obroto-
wym 383; — z posuwem obroto-
wym 384

frezow ksztattki do napawania 14;
— zuzytych naprawa 125; — jed-
nolitych uszkodzonych naprawa
125

G
gasnic kontrola 80; — zastosowanie
80
gasnica 79; — pianowa 79; — ptyno-
wa 79; — proszkowa 79; — sSnie-
gowa 79; — tetrowa 79

gasnicze Srodki 78

gaz generatorowy - wodnoczadowy
425; — koksowy 425; — nawegla-
jacy 424; — pochodzacy z roz-
Jdtadu  weglowodoréw  ciektych
425, — Swietlny 425; — ziemny
425

gabka szewedzka 246

genewskiego  kotka
mechanizm 441

giecia proby 342

giecie 170; — rur 530

gtadkosci  powierzchni
oznaczanie 262

gtowic gwinciarskich promieniowych
nozyki 215

gospodarka widrami 444

grawerka 452

gwinciarka do gwintowania nakre-
tek 156

gwint drobnozwojny 34; — dwukrot-
ny 34, — grubozwojny 34; — gu-
biony 183; — lewy 32; — niesy-
metryczny 33; — odsgdzony 183;
— okraglty 32; — podciety 183; —
pojedynczy 34; — prawy 43, —
prostokatny 32; — rurowy 33; —
Sellersa 33; — trapezowy 33; —

podziatowego

obrabianych
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tréjkatny 32;
— Whitwortha 33; — wtoczony
183; — wygniatany 35, — ze-
wnetrzny 32

gwintowana powierzchnia 32

gwintownik do nacinania gwintu w
narzynkach 59; — o gwincie na-
cietym na stozku 59

gwintow zwyklych uktad 34

gwintu bruzdy 32; — gtebokosé 32;
------ teoretyczna 32; — grzbie-
ty 32; — Kkrotnos$¢ 34; — linia po-
dziatowa 32; — normalnego me-
trycznego zarys 33; — oznacze-
nie 34, — powierzchnia 32;
pomocnicza 33; robocza 33;
— $ciecia 32; — $rednica 33;

nakretki 33;---—-- oporowa 182;--------
podziatlowa 33; — — rdzenia 33;
— — robocza 33; — S$ruby luz
rdzeniowy 33;---------- wierzchot-
kowy 33; — — wspéiczynnik
sprawnosci 182; — trapezowego

niesymetrycznego zarys 33;
wewnetrznego na wiertarce na-

cinanie 43; — Whitwortha petl-
nego zarys 33, — — przytepio-
nego zarys 33; — wytrzymatos-
ciowego obliczanie 182; — zary-
su kat 33;---- 4— pomocniczy
33; - roboczy 33;------—-- po-
dziatka 34
|
igietki 349

iskiernik 265; — jonizujacy 265; —
kulowy 265; — ostrzowy 265; m—
stroboskopowy 266; — trojelek-
trodowy z elektrodg pomocnicza
ustawiong prostopadle 265, — —
------------ skosnie 265

iskiernika charakterystyka 265

J

jednostka hydrauliczna 106;
schemat  106; mechaniczna
z napedem od Sruby i nakretki
105; — z napedem hydrauliczno-
pneumatycznym 107

K

kabina badania cichobieznosci pracy
silnika 29
kargilgnie syntetyczne tozyskowe 209,

kamieni syntetycznych ciecie 24; —

tozyskowych  wykonywanie
210; — — szlifowanie 212; — —
twardos¢ 210; — — wiercenie
212; — — wyréb 210; — — wy-
twarzanie 210; — — z otworami
wykonywanie 210

karborund 334

kapiele od naweglania 474;
kapielowego 478, — do niklowa-
nia 196; ----------- gorace 198;
— zimne 198; — niklujgce typowe
199; — odtluszczajgce gorgce 306;
------- zimne 306; — odtluszczaj g-
co-miedziujgce 306

kapieli do niklowania sktadniki 196;
---------- typy 198; niklujacej
zdolnosci dziatania wgtgbh 54

kat pochylenia linii zeba 455

kliny zabezpieczajgce 219

VI

MECHANIK

— wewnetrzny 32; klocki hamulcoew 531

klucz do nakretek 36; — specjalny
do uchwytu tokarskiego 358

kota zebate 412;---—-- ze stali spie-
kanych 327

kotki zabezpieczajgce 219

koncentracji operacyj zasada 99

kondensator 224

konz%%nsatora préba na przebicie

konstruowania maszyn wskazowki
292

kontakty drogowe 419

kontaktow drogowych system 419

kontroli wymiaréw automatyzacja 5,
64

kopiarki przestrzennej sterowanie
423, — — zasada dziatania 424,
— sterowanie elektryczne 423

kopiowanie z rysunku 423

korek do szybkiego i szczelnego za-
mykania otworéw 280

koronka wiertnicza z weglikéw spie-
kanych 323

korozja wstepna 306

korund naturalny 334; — sztuczny
334

koszty wiasne 272

koszyczek blaszany 350; — catkowi-
ty 350; — dwurzedowy 350,
jednorzedowy 350; klatkowy
350; — petny 350, — skiadany 50;
— wezykowy 350

kowarka czteromiotkowa do tbow
Srub 155

kotek posrednich zespot 442

kotko posrednie .442

kreskowanie rysunkéw 532

kruszarka widréw 445

krzywka talerzowa 105

ksztaitki do napawania 13; — ze
spiekanych  weglikéw uzywane
w gornictwie 321

kulek  tozyskowych
niczna obrébka 173

kulki rozstawne 350

kwas borowy 128

kwasowosci kapieli
regulatory 197

L

lampka kontrolna przy uchwycie
elektromagnetycznym szlifierki 44

lampa lutownicza 128, — trdjelek-
trodowa gazowa 421

lemmat 136

licznik telefoniczny 500

liczydet konstrukcja 440, 499; — pro-
dukcja 440, 499, 502

liczydto bebenkowe 441

elektromecha-

do niklowania

- gazo-

mierza 443; — budowane jako
samodzielne jednostki 440; — nu-
meratoréw 501; — o ruchu obro-
towym cigglym 440; — — — —
przerywanym 440; — o zazebie-
niu wewnetrznym 500, — rowe-
rowe 501, — tarczowe 440; —

planimetru 441; — — ulepszone
441; — wskazowkowe 440; — —
gazomierza 440

linie obrébkowe 99

lut cyna-otéw 270

lutowanie 220, 269; — twarde 126

lutowi posta¢ 127; — typy 126

lutowie do pracy w niskiej tempe-
raturze 271; — miekkie 269; — =
otowiowo-cynowe 270; — mosiez-
ne 127, naktadanie 130; —
otowiowo-kadmowe 271; — oléw
— srebro 271; — o wysokiej tem-
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peraturze topnienia 271; — srebr-
ne 126; — twarde 269
lutownica elektryczna 359

luz funkcyjny 110 **

+

tancuch wymiarowy 109, 111

tacznik gwintowy 35; — ze spieku
stalowego 248

tba Sruby ksztattowanie 153

théw Srub postacie 36

tby Srub 3#4

tozysk tocznych koszyczki 350;
oznaczanie 350;------- podziat 349;
— — uproszczony spos6b przed-
stawienia 351; — — rodzaje 350;
— — smarowanie 116, — — zu-
zytych wykorzystanie 229; — wa-
teczkowych stozkowych zesp6t 352
— tozyska kulkowego wahliwego
na tulei rozpreznej wcigganej
osadzenie 352; — montaz 411, —
tocznego bieznie pomocnicze 349;
---------- wewnetrzne 349; — zew-
netrzne 349; ciasne osadze-
nie na watach352; na odsg-

dzonym czopie walu ustalenie
352; — — nosnos$¢ katalogowa
354, ruchowa 352—353;

------ obliczanie 352;------- obcigze-
nie obliczeniowe 354;----------- rze-
czywiste 353,354;----------- wzdtuzne
35 3;-spoczynkowe za-

stepcze 353:------—-- trwatos¢ 353;
------ obliczeniowa szybkos¢ obro-
tow--353; twardos$¢ 353;
------ obliczeniowy czas pracy
353; ®=---—-o0sadzenie odsuniete
351; — —— na watach 351;
— — — swobodne 351;----------
ustalone 351, — — — w
kadtubach maszynowych 351;
— ostona 349; szczegol-
na posta¢ 351; — — pasowan
doboru przypadek niepewny 351;
—————————————— przypadek ruchomej
ostony 351;----------mmmm- przypadek
ruchomego watka 351; — — po-
wierzchnie $rodkujace 349;
ustalajgce 349; trwatosci
wspoétczynnik 353;------- typy 351,
wspoétczynnik czasu pracy 353; —
— — szybkos$¢ obrotow 353; — =
— warunkoéw pracy 353;--------- —
przeliczeniowy 353;----—-- w gniez-
dzie dzielonej ostony ustalenie
362 .
tozysko barytkowe 349, 350; — igietko-
we 349, 350; — kulkowe 349; — =
skosne dwurzedowe 350; — — —
jednorzedowe 350;------—- wahliwe
350, — — wzdiuzne dwukierun-
kowe 349, 350; — zwykie 350, —
Slizgowe zastepujace tozysko tocz-
ne 233; — toczne 348, 349;
bezposrednio wahliwe 349, 350

-

dwurzedowe 349; — — kulkowe
zwykte 350; — — jednorzedowe
349, — — poprzeczne 349; — —
posrednio wahliwe 350; — =
skosne 349; — — sztywne 350;
------- wzdituzne 349; — watecz-
kowe 349; — — stozkowe 349,
350; — — walcowe 349, 350, —
zwijkowe 349

tozyskowanie bezposrednie 348;
igietkowe 348, — posrednie 348;
— potposrednie 348; — toczne 348;

suwaka 348



Rok XXIV

M

maszyn czesci wykonane z wegli-
kow spiekanych 322; — eksploata-
cja 453; — konserwacja 362; —
planowy remont 453

maszyna odlewnicza gorgcokomoro-
wa 502

maszyny do produkcji rur zgrzewa-
nych 342, — — speczania tbow
$rub 153

materiatbw normy zuzycia 406

materiaty docierajace 334; — smar-
ne 336

matryce do regenerowania $rub do
miynéw weglowych 90

metal elektroujemny 52; — do me-
talizacji natryskowej 175;
szlachetny 52

metali do metalizacji wkasnosci 176;
— elektroiskrowa obrobka 363

metalizacja natryskowa 460

metalu cieklego rozpylanie 246

metalurgii proszkow wady i zalety
247, 248

metoda Dankiera i Sagana 13; — inz.
Kowalowa  505; Smirnowa
i Hummitzscha 13

miedz czysta 126; — elektrolityczna
126

miernicze urzadzenie pneumatyczne
64

mikrometr 405; — do pomiaru gru-
bosci Sciany rury 139

mikrometréow btedy konstrukcyjne
392

mimosrodu kat roboczy 379, — —
zapasowego obrotu 379;------- za-
pasowy 379

mocowania oznaczanie na planach
operacyjnych 264

mechanizacja gospodarki wiérami 444

mechanizm gwintowy odwrécony
181;-—--—--- samohamowny 182; —

zwykty 181, réznicowy
krzywkowy 71; zapadkowy
cierny 69;--——-- réznicowy 69; —
— zwyktly 70

mechanizmu gwintowego cze$¢ bier-
na 181;----—---—--- czynna 181;--------
wspotczynnik sprawnosci 182

N

nakretek postacie 36; — produkcja
152; — wytwarzania metody 152

nakretka 35, 181

nakretki obrabiane przez skrawanie
157; — tloczone na gorgco 156;
— — — zimno 156; — zabezpie-
czajgce 220

napawanie acetylenowe sprawdzia-
néw 20; — twardego stopu w po-
staci pasty 21;------------------ prosz-
ku 21

napawany néz tokarski 13

napisu frezowanie 452; tukiem
elektrycznym wypalanie 452; —
na przedmiotach metalowych wy-
konywanie 452; — odkucie 452;
— odlanie 452; wyttoczenie
452; — wytrawienie na drodze
chemicznej 452

narzedzi eksploatacji ustalone wa-
runki 373; — ilo$¢ ostrzen 375;
— konserwacja 362; — napawa-

nych obrébka cieplna 68; — norm
zuzycia okre$lenia metoda sta-
tystyczna 150;------------ tech-

niczna 150; — rzeczywiste normy
zuzycia 377, — tnacych czasowe
normy zuzycia 150; — — norm

MECHANIK

czasowych zuzycia wyznaczanie
373; zuzycia planowanie
148; — zuzycia *norma czasowa
373 ilosciowa 151;---------
— jednostkowa 150, — = — —
wagowa 151;------------- rzeczywista
377 -mmmmmmmmen wagowa 150; zuzy-
cia planowanie 149

narzedzia norma zuzycia 150, 373; —
ostrza trwatos¢ 373, 374;------------

ekonomiczna 374 ;------------ wspot-
czynnik dopuszczalnego jzmniej-
szenia 375; — skrawajgce wy-

tworzone w catosci z weglikow
spiekanych 320; — stosowane w
obrabiarkach zespotowych 201; —
tnace napawane stala szybkotna-
ca 12, 66, 123; — wykorzystania
normy wspoétczynnik  377;
z weglikow spiekanych do wyro-
bu srub 320

narzynek hartowanie 60;
gtych wykonywanie 56

narzynki powierzchni  przytozenia
szlifowanie 60; — z ptaska po-
wierzchnig natarcia 58; — z wkle-
sta powierzchnig natarcia 58

natryskiwanie sprawdzianéw 21

okra-

naweglania czas 427; — gazowego
wady 431; — — zakres stosowa-
nia 431;---—---- zalety 431; — tem-
peratura 427

naweglanie gazowe 424; — kapielo-
we 475, 478;-----—-- stali 473

niklowania nowoczesne metody 303

niklowanie 307; cienkie 53;
drobnicy 309; — elektrolityczne 52

niktowni nowoczesnej plan 304; —
starszego typu plan 304

niklownie automatyczne 308; — pét-
automatyczne 308; starszego
typu 303; — z obstugg reczng 303

niklu warstw grubos¢ 200

norma ilosci wykonywanych wyro-
béw 151; — techniczna czasu 515,
516

norm zuzycia ustalania technicznego
metoda 150

norm wykorzystania
ni

noza krazkowego cechowanie 317;
— — kata pochylenia obliczanie
316; — — do toczenia wewnetrz-
nego obliczanie 315, — — — =
zewnetrznego obliczanie 315;---—-
orientacyjne wymiary 317, — —

wspotczyn-

ustawienie osi 314;------- projek-
towanie 312;--—-—-- wielkos¢ kata
natarcia 313; — — wykonanie
317 ;- wymiarowanie 317; —
— wytrzymatos¢ 316;------- zamo-
cowanie 317, 318; — — zarysu
obliczanie 316; — — — wyzna-
czanie 314, — — — — metoda
analityczng 314; — --------------- gra-
ficzng 314, — — 2z pochylong
ptaszczyzng natarcia obliczanie
316; — przy wytaczaniu ustawia-
nie 457

noze krgzkowe 311; — — do tocze-
nia wewnetrznego 311; — -----------
zewnetrznego 311, — — nasa-
dzane 311, — — o powierzchni
obrotowej 311;------------m-mmm- Srubo-
wej 311; — — trzpieniowe 311,
— — ustawiane réwnolegle 311;
------------ skos$nie 311;---------z po-

chylong ptaszczyzng natarcia 311,
— — z roéwnolegla plaszczyznag
natarcia 311; — z ptytkami z we-

1951

glikéw spiekanych przymocowa-

nymi mechanicznie 319; — z
wkiadkami ze spiekanych wegli-
kow 482

nozy krazkowych wiasnosci 311

strugarskich przed wykruszeniem
zabezpieczanie 531; — tokarskich
napawanie 67

nozyka gtowic gwinciarskich kat na-

tarcia 216; — — — — przyloze-
nia 216; — — — korekcja 216;
— — — rysunek wykonawczy
217, — — — wysokos¢ robocza
215;---mmmeee- zarys zabkéw 216
noz krazkowy do obrébki lekkiej
256; — do nacinania gwintowni-
kéw 59;----------- gwintu na gwin-
towniku 59; — — do toczenia
wewnetrznego 315, — — — to-

czenia zewnetrznego 315, — —
o S$rubowej powierzchni przyto-
zenia 312; z pochylong
ptaszczyzng natarcia 312; —na-
ktadany ptytkg z weglikéw spie-
kanych 256; — z przestawialnig
4-krawedziowag plytkg 286;
z wkiadka pieciokatng 483

(0]

obcigganie materiatu na stemplu 17

obrabiarek zespotowych automatycz-
na linia 204;--—--—--- automatyczny
stot podziatowy obrotowy 108; —
— bebny 109; — — budowy za-
sady 102;--—-- glowice z wrze-
cionami po6tsztywnymi 107;---—--
— — — sztywnymi 107;
korpusy 109; — — rozwoj 100;
— — stojaki 109; stoty
obrotowe 109;------- typowe cykle
pracy 104; — — — uklady 103;
— — typu tunelowego automa-
tyczna linia 203; — — urzadzenia
porhocnicze 201; — — sterujace
201; — — — transportowe 201;
— — warunki budowy w Polsce
203;------- zespoty chtodzenia 102;
— — — kontrolne 102; — = —
napedowe 102, — — — napedo-
wo-posuwowe 105, — — = po-
suwowe 102;-------------- przyrzado-
we 102, — — — ruchéw prze-
stawnych 102;------------- smarowa-
nia 102;------------ sterowania 102;
---------------- ruchéw pomocniczych
102;--------—-- urzadzen do usuwa-
nia wiéréw 102, — — — wrze-
cionowe 102, 107

obrabiarka agregatowa skonstruo-
wana w Polsce 249;---—--- wielo-
wrzecionowa 202; — elektroiskro-
wa 494; — zespotowa 101; — —
poziomo-pionowa podwodjna 204;
------- 4-pozycyjna typu RLA 252

obrabiarki agregatowe 100; — agre-
gatowej typu RLA instalacja
elektryczna 255; — do szlifowania
soczewek 221; — operacyjne 99;
— przecietne wyposazenia 149; —
specjalne 99; — typu bebnowe-

-

go 301;---—-- kruzelowego 301, —
uniwersalne 99; — zespotowe 99,
201, 249;------- specjalne 100; — —

wielokrotne 100;
typu -wybor 202
obrabiarkowa linia automatyczna 99
obrona przeciwpozarowa zaktadu
przemystowego 78
obrotéw silnika elektronowa regula-
cja 421

zespotowej

IX
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obrébka ciaggta 295, 382;------- na fre-
zarkach 296; — — na wiertarce
specjalnej 385;-----—-- na wiertar-
kach 384, — — na wytaczarce
386;--—--- w szlifowaniu 386;--------
w toczeniu 386; — elektroiskro-
wa 493; — wykanczajgca 467; —
zgrubna 467

obrébki cieplnej kalkulacja 284; —
elektroiskrowej zastosowanie 494

ochraniacze n6g spawaczy 529

oddzielanie podktadek od odpadkéw
podczas ich wycinania na prasie
408

odlewania watéw technika 133

odpadki w produkcji 406

odpadkéw wykorzystywanie 17, 406

odpornos$¢ przedmiotow niklowanych
na rdzewienie 53

odpornosci warstw naktadanych gal-
wanicznie badanie 55

odsgczanie oleju wrzecionowego od
wiérow metalowych 44

odtluszczania dokladnosci sprawdza-
nie 128

ognia tlumienie 78

okrawanie 153

okucia ze stali spiekanych 328

operacja 515

operacyjny plan rysunkowy z umo-
wnymi znakami 264

oprawa stojgca z regulatorem ilosci
smaru 120

oprawka do nozy tokarskich 357, —
do nozy wytaczadet 233 ; — dwu-
nozowa do wkladek ze spieka-
nych weglikow 483

optyka bezodblaskowa 30

organizacja stanowiska roboczego
511

otworow kwadratowych i szescio-
katnych wiercenie 521

otworu nakretki $rednica 33

P

palacz kotlowy 413

palenisko koksowe do lutowania 129

palnik acetylenowy do lutowania
chtodnic samochodowych 188

palnika do lutowania koncéwka 129

pateczki do napawania utwardzajg-
cego 323

panela 107

papieru formaty 275; — gatunki 275;
— historia 274

papiernictwo w Polsce 274

pasta GOl 335, 336

pewnik 136

piast obrobka 44

piec bezmuflowy 431; — do nawe-
glania 428, — muflowy o ruchu
cigglym 430, — retortowy 428;
------- obrotowy 428;---------szybo-
wy 429

pierscienie sprezyste 219

place materiatowe 90

planu operacyjnego opis 262

plany operacyjne rysunkowe 261,
-------- z rysunkiem do kazdej ope-
racja 261

platformy do transportu wozkami
podnosnymi 178

ptyt docieraczek docieranie 338

ptytek wzorcowych docieranie 165,

333; — — — mechaniczne 340;
— e ostateczne 167, 333, 339;
— — — posrednie 166; =— — —
reczne 340;------------ wstepne 166,
333, 337; — — gtadkosci spraw-
dzanie 168, — — Kklas ustalenie
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168;------- kontrola 167; — — ob-
robka cieplna 165;--—---- obrobka
skrawaniem 165; — — ptaskosci
sprawdzanie 167;----—-- powierzch-
nie 165, — — powierzchni mier-
niczych réwnolegtosci sprawdza-
nie 168; — — sprawdzanie po-

réwnawcze 259;------ zuzycie 164,
— — zuzywalnos$¢ 333
ptytka tnaca do obrébki lekkiej 256;
do toczenia ksztattowego
256;-—---- zastepujgca kilka roz-
nych nozy 256
ptytki tnace do gwintowania 257,
— — do zataczania frezéw 257;
naktadania ptytkami z we-
glikéw spiekanych 157;------- na-
ktadane stalg szybkotngcg 257, —

wzorcowe 163; = — kontrolne
167;------ podstawowe 167;---------
robocze 167, — wzorcowej na
stoliku lustrzanym sprawdzanie
258;------ na stoliku pierscienio-
wym pomiar 258;----—--- przy po-
miarze ustawianie 260; — zabez-

pieczajgce ksztattowe 218

podajnik dostarczajacy wiéry do
kruszarki 446

podktadki 36; — dwuzwojne 218, —
odginane 218; — o koncach od-
gietych 218; — o przekroju kwa-
dratowym 218; rowkowane
218; — sprezyste 217, — wgnia-
tane 218; m- zebate 218

podstaw obrdbkowych oznaczanie na
planach operacyjnych 262

podwdjny imak nozowy dla struga-
rek 407

potaczenia gwintowe 32, 181, — —

bezposrednie 186;------- po6trucho-
we 182;------- ruchowe 182;--—------
spoczynkowe 182; — Srubowe 36
potaczenn  gwintowych obcigzenia
przypadki 183; — — ustalania
sposoby 37, 217 ;------------ — cia-
sne 37 ;-----m--mm-mm-me- cierne 37; —
----------- ksztattowe 37 ;-----------m-m---
luzne 37 ;---------------- nastawne 37,

---------------- nienastawne 37 ;--—---—--
------- nieroztgczne 37;------------- —
roztaczne 37, — — — — za po-
moca drutu 219

pomiar pneumatyczny S$rednicy szli-
fowania 65, — samoczynny gru-
bosci walcowanej tasmy 65; —
Srednicy otworu w czasie szlifo-
wania 64; — — watka w czasie
szlifowania 64

pomiarowe urzadzenie kontaktowe 7

pomiaru btedu analiza 497

pomiary poréwnawcze 258; —w cza-
sie obrébki przedmiotow 64

pomiarow ptytek wzorcowych prze-
bieg 259

postulat 136

potencjaty normalne metali 52

powierzchni kulistych obrébka 220

powtoki miedz-nikiel-chrom 53

pozaru gaszenie 78

potautomatyczne urzadzenie do ni-
klowania 308

potkul wykonywanie 222

pracy racjonalne warunki 293

prasa do odpadkéw o dwo6ch piono-
wych tlokach 75; — do wycina-
nia krgzkéw z arkusza 16; — do
wykonywania tbéw $rub na go-

ragco 155, — jednokierunkowa
pionowa 76; — wielokierunkowa
)
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prasowanie sprezyn 389
prasy dwukierunkowe poziomo-pio-

nowe 74; — hydrauliczne do pra-
sowania odpadkéw metalowych
74; — jednokierunkowe pionowe
74, — jednokierunkowe poziome
74

prawo 136

prazkéw interferencyjnych typowe
uktady 261

preselekcja posuwéw 458; — szyb-

kosci obrotowej 458

pretéw kalibrowanie 152

proces produkcyjny 189; — techno-
logiczny 189; — — bezodpadko-
wy 406

procesu technologicznego planowa-
nie 518

produkcja potokowa 276; — prze-
ptywowa 276

profilowania tasmy przebieg 342

proszkéw prasowanie 246; — otrzy-
mywanie metoda udarowo-wiro-
wag 246

préba w mgle stonej 55

przeciwnakretka 217

przedmiotu zlutowanego czyszczenie

130;------ ochtadzanie 130
przedmiotéw lutowanych czyszcze-
nie chemiczne 128; — — tloczo-

nych konstruowanie 168.
przeglady bibliograficzne 401, 402, —
okresowe maszyn 454
przejazdéw cyklicznych system 345;
— obwodowych system 345;
promieniowych system 345;
wahadtowych system 345
przekaznik fotoelektryczny 420
przektadnia do bezstopniowej zmia-
ny predkosci wrzeciona tokarki
470; — o duzym przetozeniu 137, —
ré6znicowa krzywkowa 69; — —
zapadkowa 69; — typu ,Allen“
70, — typu ,,Bendix“ 69; — typu
SJKAFY 71 -——-- ktowego 70; —
~Prometheus” 69;----—- LValenti-
ne“; JZ. F* 71, — z krzy-
zem maltanskim 441
przeno$nika rolkowego czesci skia-
dowe 397
przenosniki rolkowe 395; — $lizgi 395
przerywacz zaptonu 223, 225
przerywacza schemat 224
przeszlifowywanie wkladek 484
przymiar 405; koncowo-kresko-
wy 405
przyrzad do badania i czyszczenia
Swiec 268; — do jednoczesnego
mocowania kilku przedmiotow
280; oliwienia mechanizméw
precyzyjnych 188; — do rysowa-
nia ,Graphos” 509; — do wyko-
nywania tulej 189; — wytwarza-
nia mgty olejowej 121, — neono-
wy do badania rozdzielacza 267
— rezonansowy do badania Swiec
268; — uniwersalny do kontroli
urzadzen zaptonowych 267
przyrzadéw do ttoczenia konstrukcja
17, — mierniczych Kkonstruowa-
nie 495;----—-- wybor 495; =— spe-
cjalnych optacalno$¢ 498
przyrzady do mierzenia wewnetrz-
nych wymiaréw 391; — do obrdb-
ki skrawaniem 510; — miernicze
stosowane w produkcji masowej
495;------- ze specjalnymi spraw-
dzianami 496, — — ze sztywno
zamocowanymi sprawdzianami
495, —--ze zwyktymi czujnika-
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mi 495;------ z ptywajacymi nor-
malnymi sprawdzianami 496; —
stosowane w obrabiarkach ze-
spotowych 201; — z wirujacym
iskiernikiem 285

R
racjonalizatorskich
nowanie 355

radiografia przemystowa 413

rdzewienie sworzni stalowych 23

regeneracja sprawdzianéw przy po-
mocy twardych stopéw 20

regulator szybkosci 106

reguta 136

remont awaryjny 454, biezgcy
454; — planowy 454; — pozapla-
nowy 454; przeciwawaryjny
454; — Sredni 454
rozdzielacz zaptonu 225

rozginanie zebéw pity tasmowej do
drewna 234

rozrachunek gospodarczy 272

rozttaczania proby 342

rozwiertaki wykanczajgce 488;
zgrubne 486

rozwietakow geometria 488, — wy-
karnczajacych tolerancje 487;--—---
charakterystyka 487 zgrub-
nych charakterystyka 486

ruch roboczy 518

rur cienkosciennych produkcja 341;
— giecie 360; — prostowanie 361;
— kottowych czyszczenie 44; —
préby technologiczne 342; — sto-
Jacych w piecach koksowniczych
remont 234; — zgrzewanie acety-

zagadnien pla-

lenowo-tlenowe 341, — — elek-
tryczne oporowe 341, — zgrzewa-
nych ksztatty 343; — — produk-
cja 341

rury nieokragte 343; — przeciggane
342; — zgrzewane 342; — zeber-
kowe 282

rys szlifierskich przyczyny powsta-
wania 9

rysy szlifierskie 9, 61

rysunkéw podklejanie 531

S

samoczynna jednostka mechaniczna

samoczynne zespoty napedowo-po-
suwowe 205

samoczynnej jednostki mechanicznej
tawa prowadnicowa 208

schemat elektryczny rozwinigty 418

silnik wstepnie dotarty 27

silnika docieranie na gorgco 28, —
— na zimno (,rodazowanie“) 27,
— elektrycznego budowy zamk-
nietej kadtub 249

silnikéw samochodowych docieranie
27, — — hamowanie 27; m— —
odbior 27; — ttokowych spalino-
wych charakterystyka 72

silos do przechowywania widréw 446

skrawanie elektromechaniczne 76; —
narzedziami o ujemnych katach
natarcia 284, szybkosciowe
metali 189, 283

skrzynek wiertarskich ciezkich prze-
wracanie 43

skrzynia do wiérow 445, — — wy-
wotywania rysunkéw 529

smarowania okreséw dobér 117

smarownica o pojemnosci 150 g
smaru 118

smarowanie kapielowe tozyska
wzdtuznego barytkowego 121; —
obiegowe z tarcza odrzutowg 121,
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olejem 117; — zgeszczong mgta
olejowag 122

smarow statych do tozysk tocznych
wihasnosci 116

smaru regulator 118; — regulatorow
wymiary 119

smary do tozysk tocznych 116

soczewek obrébka narzedziami dia-
mentowymi 220

sole przewodzace 196

soli koncentracji wptyw na opér ka-
pieli 197

sortowanie sworzni ttokowych 65

s6l metalonosna 196

speczak 153

spajanie 270

sptaszczania proby 342

spieki o wysokich witasnosciach wy-
trzymatosSciowych 325; — stalo-
we 245

spiekéw stalowych hartowanie 326;

------- naweglanie 327;---------pro-
dukcja 246; — — spiekanie 246;
------- twardo$¢ 324;-------- wytwa-
rzanie 246

spoiwo 270

sprawdzian samonastawny 6, —

sztywny dwuwymiarowy 6;
wielowymiarowy 5 6; — — sa-
monastawny 7 ; -------- sztywny 6
sprawdzianéw komplet zamocowa-
nych w specjalnym uchwycie 5;
— zestaw 5
sprawdzianu przymusowe prowa-
dzenie wzgledem obranej bazy 5
sprezyn krazkowych budowa 387; —
— materiat 388;--—-—--- obliczanie
387;-——--- w budowie ttocznikéw
zastosowanie 387 ;---—-- wykony-
wanie 388;------- zastosowanie 389
sprezyny Belevillci 387; — krgzkowe
387

spychacz 390

stanowisko hamulcowe 29

sterowanie fotoelektryczne 420, —
impulsowe 418, 419

sterowan elektrycznych w obrabiar-
kach systemy 417, — styczniko-
wych systemy 418

stali spiekanie pod ci$nieniem 325;
— spiekanej gesto$¢ 324; — —
nasyconej miedzig witasnosci 327,
— — perlitycznej struktura 325;
— — utlenianej para wodna wia-

snosci 327; — — wiasnosci 327;
— — wytrzymato$¢ 325, — —
zastosowanie 327; — spiekanych

stopowych produkcja 328, — —
ulepszanie 326; — — wiasnosci
fizyczne 324; — --—-—--- wytrzyma-
tosciowe 324

stoliki miernicze z materialu prze-
zroczystego 258

stopoéw twardych klasyfikacja 21

stopy miedzi fosforowej 126; — sre-
bra z miedzig 126; — twarde 20

stozkéw toczenie 43

strat produkcyjnych  zmniejszenie

struganie 363

strugarki 363

stycznik elektromagnetyczny 418

suchy bezpiecznik acetylenowy 90

suportu poprzecznego tokarki na-
nakretki 232

suwmiarka 405

szkio boraksowe 128

szkolnictwa zawodowego
369

szkolnictwo zawodowe 369

reforma
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szkolenie  korespondencyjne  kadr
technicznych 398; zawodowe
robotnikéw 370;----—--- technikéw
372
szlifierka do wiertet kretych 527,
— pilnikarka 57; — wyposazona
w rozpylacz olejowy 122

szlifierki do watéw na szlifierke bez-
ktowa przerobka 231

szlifowania bezklowego nieprzeloto-
wego automatyzacja 480

szlifowanie 9; — chiodne 11, — wy-
kanczajace 63

szybkosciowe metody pracy tokarza
H. Bortkiewicza 283

system cykliczny 419

éciggacz do bebnéw hamulcowych
samochodéw marki ,Citroen* 409
— do tozysk kulkowych samo-
chodéw marki ,Citroen*“ 409

Sciernica 9

scierniw rozdrabnianie 334; — sor-
towanie 334, — — hydrauliczne
335

Scierniwa miekkie 335, — twarde
334

srodka kotta ustalanie 357; — rury

ustalanie 357

$rub postacie 38; — produkcja 152;
— zlkamanych usuwanie 139; —
wymiary 35; — wytwarzania me-
tody 152; — zakonczenia 34

Sruba 152, 181

Srubowa linia lewa 32;----—--
32;---- stozkowa 32;--------- wal-
cowa 32; — powierzchnia 32

Srubowej linii kat pochylenia 32; —
— lewy skret 32;---—---- 0§ 32;--------
prawy skret 32;--—--- skok 32

Sruby 35; — dociskowe 219; = luz
poprzeczny 33; — obrabiane przez

skrawanie 157; — rozbijanie
punktakiem 219; — tloczone na
gorgco 154;----—-- na zimno 152
Swieca zaptonowa 226; — — z izo-
latorem ceramicznym 226
T
tabulatora dziatanie 84; — konstruk-

cja 84

tarcia tocznego obliczeniowy wspot-
czynnik 349

tarcz szlifierskich narzedziami z we-
glikébw spiekanych ostrzenie 488

tarcza szlifierska 9, 212;------ chtod-
no skrawajgca 11;------- piaskow-
cowa 11;--—-—-- zamazana 11

tarczy szlifierskiej twardo$é¢ 10; —
— twardo$¢ ziarna 10;------- wia-
snosci 10, — — wyiskrzanie 12;
— — wywazenie 62; — — ze-
szklenie 11

teorem 136

teoremat 136

tlenkéw usuwanie 306

tloczarka do speczania tbéw S$rub
153; — do $rub 153

ttoczenia procesu dobor 17

ttocznik gnacy 390

toczenie wykanczajgce metodg elek-
tromechaniczng 78

tokarek radzieckich cechy charak-
terystyczne 488; — remont 506

tokarka karuzelowa dwustojakowa
mod. 1558 473; mod. 1551
472; — pociggowa model 184 471;

mod. 1820 471, — — mod.

1618 468, 469; — z urzadzeniem

do kopiowania o0 sterowaniu

elektrycznym 489
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topniki do lutowania miekkiego 271,
------------ twardego 128
transport miedzy oddziatami 345;
— miedzyoperacyjny 393; — we-
wnatrz oddziatébw 345; we-
wnetrzny 344, 393; — zewnetrz-
ny 345

transportowych urzadzen rodzaje 345

transportu organizacji zasadnicze sy-
stemy  345; przemystowego
klasyfikacja 344; materiatow
przy prasach hydraulicznych me-
chanizacja 524

trzonki nozy tokarskich do napawa-
nia 13

turbin matych komory spalania 25;
— parowych eksploatacja 461

turbina spalinowa ,Boeing 502 26,

73, — .Centrax“ 73; — ,Rover”
25, 73

turbiny charakterystyka 72; — mo-
ment obrotowy 27, — spalinowe
matej mocy 25, 72; — spalinowej

sprawno$¢ cieplna 26
twierdzenie 136
tygiel do kapieli lutowniczych 129
tyratron 421
tyratronu charakterystyka 421

U

uchwyt do naweglania 429; do
niklowania 305; do obrobki
skrawaniem 510; — do ostrzenia
wkiadek 485; — magnetyczny 332;

na pionowej frezarce 332

uchwytéw magnetycznych na fre-
zarkach zastosowanie 332

uchwyty z dociskami mimosrodowy-
mi 434, — szybkomocujace 456

uklad do regulacji obrotéw silnika
pradu statego 422; — sygnaliza-
cyjny oparty na zasadzie mostka
Wheatstone'a 7; — — z lampa
elektronowa 8

uktadu sterowania w obrabiarce za-
dania 417

utozyskowanie toczne wrzecion ob-
rabiarek 458

umowa 136

uniwersalny uchwyt szczekowy 18,
19

urzadzenia do badania $wiec 268; —

do liczenia 447, — do obrdbki
elektroiskrowej 493; — smarowa-
nia olejem 120;-------------- smarem
statym 118, — do wytwarzania
gazu rozcienczonego przez kra-

kowanie 427, — do zasilania 447,
— elektryczne z koricowka kon-

taktowg 7; — samoczynne po-
miarowe 65, — po6tautomatyczne
do niklowania 308; — samoczyn-

n|e rejestrujagce wynik pomiaru
------- sygnalizujgce wynik po-
miaru 7; — zapadkowe 438;
zasilajace ttokowe 451; — zderza-
kowe ustalajgce skok tasmy 436;
— — zezwalajace na ominiecie
zderzaka przez odchylenie ma-
teriatu 437, — zderzakéw dziata-
jace na zasadzie usuwania ma-
teriatu sprzed zderzaka 436;
ze zderzakiem chowanym 438
urzadzenie do chwytania widrow
508, — do doprowadzania czgsci
okragtych 450;-------------------- pta-
skich 450; — do gaszenia poza-
ru wegla 280; — do niezupetnego
spalania gazu ziemnego 426;
do niklowania 304, 305; — do od-
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prowadzania wi6réw 508;
pneumatyczne do pomiaru otwo-
row 65; — do regulacji wyptywu
65, — przekaznikowe z lampami
elektronowymi 8; — zaptonowe
223; bateryjne 223; — za-

poblegajqce zakleszczaniu 449; —
zasilajgce dla czesci o wyd}uzo-

nym Kksztalcie 448, — — z beb-
nem dziurkowanym i licznikiem
Yy R i taSma 449; =— —
— — klatkowym cylindrycznym
50; — — — — stozkowym 451,
— — z listwami zabierakowymi
448, — — z plyta przegradzaja-
cg 450; — — z wibratorem 451;

— — 'ze stolem obrotowym 449
urzadzen zderzakowych typy 436;
— zaptonowych silnikéw samo-
chodowych badanie 265;------- —
— kontrola 265
uszek do tancuszkéw w gumowych
korkach zamocowanie 233

W

wat elektryczny 423; — pionowy
z regulatorem ilosci smaru nad
tozyskiem 120

wateczki 350

watki mimosrodowe 434

watéw kontrola 133; — korbowych
zeliwnych konstrukcji zasady 132

waty korbowe zeliwne 131

wanna drewniana do niklowania
ogrzewania grzejnikami 307; — do

odttuszczania 305;------------ 0 bie-
gu otwartym 308;-----—-— ------—--
zamknietym 308; — — — pot-

automatyczna 308, — do pluka-
nia po odtluszczeniu 306

warstwa przeciwodblaskowa 31

warunki obrébki ekonomiczne 517,
— — najwyzszej wydajnosci 517

wazenie samochoddéw 531

wciskanie stojanéw w.kadtuby wier-
tarek elektrycznych 457

weglik boru 334

weglikdw napawanie 322; — spieka-
nych odporno$é na Scieranie 318;
— — twardo$¢ 318; zasto-
sowania w obrébce skrawaniem
319; — — w wykrojnikach za-
stosowanie 491; — — zamocowa-
nie 318, — — zastosowania 322,
— w obroébce plastycznej zasto-
sowania 320

wielosprawdzianowy zesp6t 5

wiercenie ciggte przy pomocy stotu
przekrecanego 385

wiertarka agregatowa 202

wiertarko-szlifierkakombinowana,407

wiertto do otworéw kwadratowych
521 ;- szesciokatnych 523

wiréwka do widréw 446

wkiadki z weglikéw spiekanych do
nozy i gtowic frezowanych 320

wkrecanie $rub dwustronnych 506

wkrety 35; — dociskowe 219; — nor-
malne 34
19 wézek specjalny do przewoze-
nia wiéréw 445

wozki ,bezszynowe" 40; — beztoro-
we 40; — jezdniowe 40; — pod-
nos$ne 40; — przemystowe 40; —
torowe 40; transportowe 40,
393; — z mechanizmem podno-
szacym 40

wspornik do podtrzymywania nitéow
280

wspotczynnik wykorzystania mate-
rialu 15
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wybijanie narzedzi z wrzeciona wier-
tarki 408

wycinanie otworéw w blachach 138;
------- w ptytach gipsowych 139

wycinak jednoczesny 390;
z prowadnicami stupowymi 389;
3_892 ruchoma ptyta prowadzacg

wygtadzanie rur 530

wykrojnik ciggownik 389;
z chowanym zderzakiem 438; —
z wktadkami z weglikéw spieka-
nych 321

wykrojow  rozmieszanie
wierzchni arkusza 16

wytaczniki krancowe 419

wynagrodzenia za usprawnienia 529

wymiarowanie 262

na po-

wymiary robocze 110; — swobodnie
tolerowane 110

wynalazczosci pracowniczej rozwdj
231

wypychacz 389, — w stole prasy 339

wyroby masowe ze stali spiekanej

wysokosci profilu powierzchni Sred-
nia kwadratowa 163

wytaczadto dwustronnie tnace do
dbugich otworéw 232

wytsrjzyma’roéci na rozcigganie proby

wyznaczanie $rodka ciezkosci prze-

krojow kotowych 235
Z

zabieg 515

zaginanych miejsc wewnetrznej po-
wierzchni promienie 170

zamiennosci czesci analiza wymia-
rowa 110, 329; — wskaznik 110

zamienno$¢ 109; — catkowita 109,
329

zamki otwierane przez odpowiednie
nastawienie szeregu tarcz 410

zamku ,Yale* budowa 359

zaptonowe przewody 226

zaptonowych urzadzen elektrycznych
silnikbw samochodowych bada-
nie 223, kontrola
223

zaptonu regulacja samoczynna 226

zasada 136

zawleczki 219

zawory kulowe pomp parowych 89

zawolr samoczynny do podigczania
przewodéw do miotkéw pneuma-
tycznych 138

zderzaki state 437

zespot napedowo-posuwowy z krzyw-
ka bebnowg 105; — wielospraw-
dzianowy samonastawny 7;
wiertarski dwunastowrzecionowy
108

zespotdw wrzecionowych
zowane korpusy 209

zespoty mechaniczne z napedem ru-
chu posuwowego od krzywki
bebnowej 105

zkgcze gwintowe nastawne 186;
nienastawne 186

zlgczy  gwintowych  wytrzymatosé
183; — — ustalanie 37; — luto-
wanych typy 127

znaki umowne na planach opera-
cyjnych 261, 262

znakowanie przedmiotéw metoda fo-
tochemiczng 453

znakéw umownych zastosowanie 262

zuzycia paliwa sprawdzanie 30

zwigzki dodawane celem zwieksze-
nia potysku warstw niklowanych
197

znormali-
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Najwazniejszg, decydujacg sprawa, gtownym
zadaniem naszym 1 wszystkich ludzi pracy na
catym Swiecie jest wzmocnienie walki o pokoj!

Rok ktéry mingt, byt pierwszym rokiem pracy w ramach naszego pote-
znego Planu 6-letniego — Planu wielkiego uprzemystowienia Polski i zbudowa-
nia nodstaw Socjalizmu w naszym kraju. Zegnajac ten rok stwierdzamy z rado-
Scig: polskie masy pracujace wykonaty pomysinie, wykonaty przedterminowo lub
bez opdznien, wykonaty ogolnie z nadwyzkag planowe zadania minionego 1950
roku. Mamy prawo by¢ dumni z tego nowego i doniostego sukcesu.

Zadania pierwszego roku wielkiego Planu 6-letniego byty nietatwe, sta-
nowity powazny egzamin dla catego naszego przemystu i gospodarki ogélnona-
rodowej. Egzamin ten wypadt dobrze.

O czym sSwiadczg te wspaniate wyniki pracy narodu polskiego?

Swiadczg one, ze w narodzie naszym wyzwalaja sie, rosna, dojrzewaja
potezne sity i talenty twoércze, ze znajduja one dla swego rozwoju pole i warun-
ki jakich nigdy przedtem naréd nasz nicposiadat.

Co oznaczaja pomyslne wyniki pracy pierwszego roku wielkiego planu
uprzemystowienia Polski dla gospodarki i kultury naszego kraju, jaka posiadajg
wage i znaczenie dla naszego wzrostu sity i dla przysztosci naszego panstwa
juz w niedalekim czasie?

Swiadczg one bezspornie o tym, ze wielkie, przetomowe i godne podziwu
zadania Planu 6-letniego sg wykonalne. Zadecyduje o tym nasza praca, nasz
zapat, nasza ofiarno$é, nasza umiejetno$¢ i organizacja w rozpoczynajacym
sie dzi$ nowym 1951 roku. Zadania tego nowego roku sa wieksze, rozmiary pro-
dukcji sg szersze, naktady w nowe budownictwo, w nowe inwestycje sg wyzsze
niz w roku, ktéry minat. Ale im wiecej wktadamy $rodkéw w nowg technike,
w nowe budownictwo, w nowe doskonalsze maszyny i narzedzia pracy, sto-
wem — w realizacje wielkiego planu uprzemystowienia Polski, tym szybciej
rosng nasze sity, tym w lepszych warunkach rozwija¢ sie bedzie nasza praca
w kazdym nastepnym roku, tym wiekszy bedzie wzrost naszego bogactwa
narodowego, tym szybszy i wspanialszy rozw0j zabezpieczymy dla naszej kul-
tury, dla potegi i dobrobytu naszej ojczyzny.

Z dumg zegnamy rok miniony — rok wspaniatej twdérczej pracy —
i z otuchg z nowymi sitami i powaznym dorobkiem witamy Nowy Rok. Jaka
sprawe, jakie zadanie winnismy wysunag¢ na czoto naszych dazen i wysitkéw?

Najwazniejsza, decydujaca sprawa, gtdwnym zadaniem naszym i wszyst-
kich ludzi pracy na catym Swiecie jest wzmocnienie walki o pokoj!

Wyjatki z oredzia noworocznego
Prezydenta Rzeczypospolitej Bolestawa Bieruta.
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Inz.-mech. JANUSZ TYMOWSKI
PRZEMYSt METALOWY W PLANIE 6-LETNIM

Plan 6-letni ma dla Polski znaczenie historyczne. Istotng trescig, jak to stwierdzit Pre-
zyden Bierut iv przemoéicieniu na V Plenum KC PZPR, jest potezne, niespotykane w dotych-
czasowej historii rozwoju gospodarczego naszego kraju, podniesienie poziomu sit wytwérczych,
W oparciu o najbardziej nowoczesna i wysoka technike.

Produkcja wielkiego i Sredniego przemystu osiagneta w roku 1939 luartos¢ 8,6 miliarda
ztotych przedwojennych, za$ w 1949 r. 15,3 miliarda zlotych (co stanowi 177% wartosci pro-
dukcji przedwojennej) i ma podnies$é¢ sie do 36,5 miliarda ztotych w roku 1955, tj. do 425°lo
produkcji przedwojennej, przy czym globalna warto$¢ produkcji catego przemystu w r. 1955
wyniesie 43,8 milj. zt. W wyniku tego planu winnismy sie sta¢ jednym z bardziej uprzemy-
stowionych krajoéw Europy.

Uzyskanie wielko$ci produkcji przewidzianych planem 6-lethim wymaga postawienia
w piemuszej kolejnosci produkcji urzadzen hutniczych, gdrniczych, energetycznych, taboru kole-
jowego i drogowego, $srodkéw transportu wewnetrznego, obrabiarek i narzedzi. Wielkosci
ivchodzace przy tym w gre obrazuje przykiad hutnictwa, ktoére dla podniesienia produkcji su-
réowki o 1 milion ton i dalszej przerdbki jej na material walcowany potrzebuje dostawy 40 tys.
ton maszyn i urzadzen takich, jak aparatura wielkich piecoiv i piecow martenéwskich, specjal-
ne dzwigi, dmuchawy, urzadzenia walcoivni itd.

Uwzgledniajac te okolicznosci plan 6-letni przeividujc znacznie szybszy rozwoj produkcji
srodkéw wytwarzania i poiviekszanie udziatu ich iv og6lnej wartosci produkcji.

Udziat Srodkdéw wytwarzania, ktéry w r. 1937 wynosit 47% i w rezultacie wykonania
3-letniego planu wzrést do 59,1% ma dojsé¢ w r. 1955 do 63,5% catej wartosci produkcji prze-
mystu wielkiego i Sredniego.

Podstaiog, na ktdrej opiera sie wytworczos¢ produkcji jest przemyst metalowy. On pro-
dukuje urzadzenia fabryk, on produkuje konstrukcje staloioe hal, on produkuje maszyny, kté-
re wytwarzajg noive obrabiarki i silniki.

Mimo ze przemyst Metalowy w r. 1937 byt drugim co do ivielklosci przemystem iv kraju,
tak co do ilosci zatrudnionych jak i co do wartosci produkcji, po przemysle widkienniczym, to
jednak produkcja jego byla nastawiona na obstuge drobnych warsztatéw, rzemiosta i matych
gospodarstw chtopskich. —

W innych dziedzinach przemystu jak hutniczy, weglowy, naftowy, chemiczny, papierniczy
itd. zaleznos¢ od importu byta jeszcze wieksza, udziat bowiem dostaw krajowych ograniczat sie
do zupeinie drobnych detali.

ImportowaliSmy catly szereg urzadzeh i artykutéw prostych i tatwych do wykonania; ten m
spos6b umozliwiat osiggniecie dodatkowego zysku i tativiejszy wywoOz kapitatdw przez Kkapi-
talistbw zagranicznych, bedacych wszechwiadnym panem naszego przemystu.

Jedynym zaktadem budowy ciezkich maszyn byla huta ,,Zgoda“, zajeta gtéwnie remonta-
mi dla zaktadéw goérniczych i hutniczych Goérnego $laska; Stalmva Wola, ktéra nie ukoriczyta
jeszcze catkowicie swej budowy, byla zajeta produkcjg wojskowg, poza tym pewne nieivielkie
mozliwosci miaty Zaktady Lilpopa. Teoretycznie do gospodarki polskiej wchodzita jeszcze Stocz-
nia Gdanska. Poza fabrykami paroivozéiv byt to caty polski ciezki przemyst.

Udziat przemystu maszynowego stanoivit w r. 1937 zaledicie 7% wartosci produkcji catego
przemystu Sredniego i ciezkiego. Plan 3-letni podniést go do 10%. Plan 6-letni, ktéry wyznacza
dla przemystu maszynowego wskaznik wzrostu 364 (przy ogélnym 258,2) przewiduje osiggnie-
cie udziatu 14% mJak diuga droga stoi przed nami obrazuje to, ze udziat przemystu metaloioego
w catosci produkcji wynosi w okresie 39—40 dla Francji 20%, Anglii 25%, ze jednak osiag-
niecie tych celéw jest mozliive uczy nas przyktad ZSRR, gdzie udziat przemystu maszynowego
w catosci produkcji wielkiego przemystu stanowit w r. 1913 — 6,8%, a w r. 1940 przemyst
maszynowy radziecki zajgt drugie miejsce na Sioiecie, zwiekszywszy swojg produkcje 54 razy.

Bazy ivyjscioive dla rozwoju przemystu maszynowego zostaty potozone w okresie planu
3-letniego; odbudoivano catkowicie przemyst taboru kolejowego, ktéry osigga w parowozach
produkcje przeszto 10-krotng, a w wagonach towarowych przeszto 30-krotna, iv stosunku do
ostatnich lat okresu przedwojennego. Pomys$lnie rozwija sie produkcja ciagnikéw, zapoczatko-
wano produkcje samochodéw ciezarowych, uruchomiono produkcje szeregu maszyn i urzadzen
dla gornictwa weglowego i naftowego, rozpoczeto produkcje maszyn okretowych, opracowano
szereg nowych typ6w obrabiarek. Juz dzi$ jesteSmy w stanie dostarczyé caty szereg urzadzen —
dawniej sproivadzanych z zagranicy. ,,Fabryki fabryk" sa dopiero w projektowaniu lub co naj-
wyzej w budowie. Budowa nowych fabryk jest to dziedzina nowa, gdzie doSwiadczenia nasze sg
bardzo niewielkie, gdyz powazniejsze projekty byty robione zagranicg. Tutaj ivielkg pomocg
jest dla nas moznos$¢ oparcia sie o przodujacg technike radziecka i czerpanie z jej bogatego
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dorobku. Gotoiue projekty jakie stamtad otrzymujemy i mozno$¢ konsultacji oszczedzajg nam

wielu btedbéw i pozwalajg i8¢ znacznie Smielej i szybciej naprzdd.

Powaznag trudnoscia przy opracowywaniu plandio rozwojowych przemystu .metalowego
jest jego ztozonos$¢ i zaleznos¢ od innych przemystow. W przeciwienstwie do przemystow kon-
sumpcyjnych, gdzie stosunkowo tatwo jest przeioidzie¢ rozwéj zaopatrzenia, przemyst metalo-
wy musi sie liczy¢ z gwattoionymi i bardzo duzymi skokami zapotrzebowania powodoiuanymi

nowymi wynalazkami lub zmianami technologii w obstugiwanych przemystach.
Stad plany diugofalowe tego przemystu nalezy rozpatrywac¢ grupami

i liczy¢ sie z koniecznoScig szeregu korektur.

Najwazniejszg grupa produkcji jest produkcja obrabiarek. Stopien
rozwiniecia tej produkcji jest miara kultury technicznej i postepu
w caltym przemysle metalowym.

Przecietna produkcja przedwojenna wynosita tu ok. 800 szt. war-
tosci 12 mil. zt. rocznie przy imporcie w ostatnich latach ok. 2500 szt.
rocznie wartosci 50 mil. zt. i ilosci obrabiarek czynnych w Polsce
ok. 65 tys.

W r. 1949 osiggnieto produkcje 10,6 tys. ton przy ilosci obrabiarek
wielokrotnie wiekszej anizeli przed wojng. Plan przewiduje osiagniecie
w r. 1955 produkcji o 30000 wiekszej anizeli w r. 1944 przy doprowa-
dzeniu ilosci typéw do ok. 200. tj. zwiekszenie ilosci 3 razy, a wartosci
i tonazu 4 razy w stosunku do r. 1949. Specjalny nacisk ktadzie plan na
produkcje obrabiarek ciezkich, ktére majg stanowi¢ w r. 1955 25°0
ogo6lnej wartosci.

W szczego6lnosci przewiduje sie uruchomienie produkcji ciezkich ka-
ruzelowek, tokarek wielonozowych, automatdéw i obrabiarek zespoto-
wych. W tym celu przewiduje sie budowe nowej fabryki tokarek i fa-
bryki frezarek oraz wielkiej rozbudowy dwu fabryk istniejacych.

Zwigzany z przemystem obrabiarkowym przemyst narzedziowy prze-
widuje czterokrotne podniesienie produkcji narzedzi tnacych, 1,7-krot-
ne — narzedzi do drewna, 2,3-krotne — narzedzi rzemieslniczych, 10-
krotne — przyrzadéw i uchwytéw, a 12-krotne — sprawdzianow.

Osiggniete to bedzie gtéwnie przez rozbudowe starych zaktadow przy
budowie 2 nowych. Rozwiniecie tego przemystu jest niezbednym warun-
kiem wprowadzenia nowoczesnej technologii do naszych fabryk i po-
winno cla¢ znaczne oszczednos$ci w zuzyciu narzedzi.

Potrzeby energetyki wymagajg bardzo duzego wysitku w produkcji
kottéw i turbin. Przed wojnag produkowalismy kotty o ci$nieniu nie
przekraczajacym 16 atm; — plan 3-letni dat pierwsze kotly o cisnie-
niu 42 atm, przy czym produkcja kottobw doszta do ilosci dajacej
3 tys. ton pary na godzine. Plan 6-letni stawia zadanie uruchomienia
produkcji kottéw wodno rurkowych wysokopreznych o cisnieniu 80 atm
i wydajnosci 100— 120 ton pary na godzine. Produkcja kottéw wodno-
rurkowych ma wzrosng¢ czterokrotnie w stosunku do r. 1949. W tym
celu buduje sie specjalng fabryke kotiow.

Turbin nie produkowata Polska dotychczas. Bezposrednio przect
wojng Stalowa Wola rozpoczeta uruchamianie produkcji turbin typu
Ljungstrom o mocy 3 tys. kW. w oparciu o licencje szwedzkag. Plan
3-letni dat produkcje topatek turbinowych, plan 6-letni przewiduje pro-
dukcje turbin duzej mocy i osiggniecie w r. 1955 produkcji 125 MW
rocznie, a w okresie catego planu 225 MW. Jest to wielkie i piekne
zadanie.

Rozwdj przemystu chemicznego, ktéry ma wyjatkowo korzystne
podstawy surowcowe, wymaga bardzo znacznego powiekszenia pro-
dukcji aparatury dotychczas w ogromnym procencie importowanej.

Plan przewiduje, ze produkcja aparatury w 1955 roku wyniesie
413,8°/o produkcji z r. 1949. W tym celu bedzie zakonczona rozbudowa
zaktadéw produkcyjnych oraz wybuduje sie kilka zakiadéw nowych.
Przemyst aparaturowy rozwinie produkcje sprezarek amoniakalnych,
tak aby umozliwi¢ rozbudowe sieci chtodni.

Produkcja maszyn papierniczych zostanie powiekszona 5-krotnie
przez rozbudowe zakitadéw istniejacych.

Przemyst urzagdzen przemystowych, poza wznowiong produkcja tur-
bin, ma w r. 1955 produkowac¢ rocznie maszyn i urzgdzen hutniczych
za 161 mil. zt, urzadzen dzwigowych za 24,5 mil. zt. Rozwing¢ ma réwniez

*

asortymentowymi
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produkcje maszyn okretowych, wind kotwicznych, pomp okretowych.
Produkcja okretowa nie istniata przed wojng.

Trzeba podkresli¢, ze asortyment dostaw dla budownictwa okreto-
wego jest bardzo réznorodny i w szeregu wypadkéw stawia bardzo
duze i specjalne wymagania. Stad dostawy krajowe do statkéw, zaku-
powanych przed wojng zagranica, byty nieznaczne.

Dopiero jednostki produkowane w okresie planu 6-letniego: rudo-
weglowce ,,.Sotdek”, ,, Jedno$¢ Robotnicza“ i dalsze otrzymaty prawie
petne wyposazenie krajowe, przy czym maszyny okretowe polskiej pro-
dukcji zdaty sSwietnie egzamin.

Plan 6-letni przewiduje wykonanie 164 gtéwnych maszyn okreto-
wych i petne zabezpieczenie przez przemyst metalowy potrzeb stoczni
w zakresie budowy jednostek petnomorskich.

Specjalnym zadaniem przemystu maszynowego jest umozliwienie
mechanizacji budownictwa. Produkcja maszyn budowlanych przed
wojng ograniczata sie do matych betoniarek i walcéw drogowych. Wy-
konanie olbrzymich zadan budowlanych jakie stawia plan 6-letni jest
mozliwe tylko przy wysokim stopniu usprzetowienia. W zwigzku z tym
przemyst metalowy ma rozwinaé¢ produkcje wyciagéw budowlanych do-
prowadzajac ja w r. 1955 do 2500 szt.,, uruchomi¢ produkcje zurawi
budowlanych lekkich i ciezkich. Produkcja wielkich zurawi budowla-
nych, znanych wszystkim z ostatnich Targow Poznanskich, wyniesie

w r. 1955 — 140 szt. Dla mechanizacji robdt ziemnych uruchomiona
bedzie produkcja koparek, osiggajac 75 szt. rocznie w r. 1955, oraz
rozpocznie sie produkcja maszyn dla réwnania i Scinania ziemi i in-

nych maszyn budowlanych i drogowych.

W zakresie tego przemystu lezy réwniez podjecie produkcji maszyn
dla przemystu ceramicznego, celem umozliwienia modernizacji tego,
dzisiaj w duzej mierze chatupniczego przemystu.

Przemystem nalezacym roéwniez do tej grupy, jest przemyst obstu-
gujacy potrzeby gérnictwa weglowego i naftowego. Przed wojna ogra-
niczat sie on wilasciwie do warsztatow naprawczych. Plan 3-letni do-
prowadzit produkcje zakiaddéw pracujacych dla goérnictwa weglowego
do 80 mil. zt rocznie dostarczajgc: lampy gornicze, aparaty bezpieczen-
stwa, weglarki, kilka typéw transporteréw, skipy, silniki powietrzne
itd. Plan 6-letni przewiduje znaczng rozbudowe zakiadéw, doprowadza-
jac produkcje w r. 1955 do 290,5 mil. zt i uruchomienie produkcji
wrebéwek scianowych i chodnikowych, wiertarek poétautomatycznych,
tadowarek tzw. ,kaczych dziobow*“, transporteréw szeregu typéw, ma-
szyn wyciggowych i kombajnéw weglowych.

Podobnie przemyst naftowy bedzie miat zapewnione pokrycie swo-
ich potrzeb przez podjecie produkcji kompletnych zurawi wiertniczych
do gtebokich wiercen, zurawi przewoznych dla badan geologicznych
i catego zespotu narzedzi umozliwiajacych przejscie na wiercenie rota-
cyjne. W tym zakresie powazny krok dat juz plan 3-letni przez uru-
chomienie krajowej produkcji szeregu narzedzi dotychczas sprowadza-
nych z Ameryki, przy czym jakos¢ ich okazata sie réwna importo-

wanym.
Przemyst wilokienniczy pierwszy w Kkraju, tak co do wartosci pro-
dukcji jak i ilosci zatrudnionych, wyszedt z wojny z catkowicie zde-

wastowanym parkiem maszynowym. Szereg zakltadéw byto przeksztat-
conych przez okupanta na zaktady zbrojeniowe. Przed wojng produk-
cja maszyn i urzadzen dla przemystu wildkienniczego zajmowato sie
ogotem 44 zakilady, z tego 9 wiekszych specjalizowato sie w tym asor-
tymencie. Produkcja tgczna w roku 1939 wynosita 10,7 mil. zt; po po-
waznych zmianach organizacyjnych produkcja zakiadéw maszyn wio6-
kienniczych w r. 1949 wynosita ok. 10 mil. zi.

W szescioleciu ma by¢ ona zwiekszona o$Smiokrotnie do 80 mil. zi
ze specjalnym uwzglednieniem maszyn do przerobki wiokien sztucz-
nych, pelnego asortymentu wyposazenia przedzalni i produkcji krosien
automatycznych.

Dla nalezytego zorganizowania tej produkcji przewiduje plan za-
konczenie budowy nowej fabryki maszyn przedzalniczych, budowy fa-
bryki krosien i fabryki maszyn wykonczalnianych. (c.d.n.)
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AUTOMATYZACJA KONTROLI WYMIAROW W PRODUKCJI

_ Artykut omawia szereg sposobow usprawniajgcych kontrole wy-
miaréw, a mianowicie: przymusowe prowadzenie przyrzadu lub przed-
miotu w czasie pomiaru, réwnoczesne sprawdzanie kilku wymiaréw

przedmiotu,

samoczynne urzadzenia

rejestrujgce lub sygnalizujgce

wynik pomiaru, pomiary przedmiotu w czasie obrébki i samoczynne
urzadzenia pomiarowe.

Postep w kontroli wymiardéw czesci maszyn
wyraza sie w dazeniu do zmniejszenia ilosci
omytek popeinianych przy sprawdzaniu oraz do
skrécenia czasu zuzywanego na pomiar.

Omyiki popetniane sg najczesciej z przyczyn
subiektywnych, zaleznych od mierzacego. Ilos¢
tych omylek mozna zmniejszy¢ przez powierza-
nie czynnosci. kontroli personelowi wykwalifi-
kowanemu. Powoduje to jednak zwiekszenie
kosztéw produkcji. W produkcji seryjnej
zmniejsza sie ilos¢ omytek przez nalezyte przy-
gotowanie czynnosci kontroli. Wymieni¢ tutaj
nalezy przede wszystkim opracowanie instruk-
cji kontroli, co pozwala na wykonywanie po-
miaréw przez personel niewykwalifikowany.

Przy wiekszej ilosci sprawdzanych czesci za-
chodzi koniecznos$¢ dalszego usprawnienia czyn-
nosci kontroli. Osiggng¢ to mozna przez czescio-
wa lub catkowitg automatyzacje kontroli.

W dalszym ciggu omoéwimy szereg
sobéw usprawnienia kontroli
miarow. Bedg to miedzy innymi:

1) przymusowe prowadzenie przyrzadu
przedmiotu w czasie pomiaru,;

2) rbénoczesne sprawdzenie
réw przedmiotu;

3) wprowadzenie
rejestrujacych
miaru ;

4) dokonywanie pomiaru przedmiotu w cza-
sie obrobki;

5) samoczynne urzadzenia pomiarowe.

Na nazwe samoczynnej kontroli zastuguje
w petni tylko ostatnia grupa pomiaréw. Ze
wzgledu jednak na droge, ktérg dochodzi sie
do catkowitej automatyzacji kontroli w produk-
cji, omoéwimy pokrotce wszystkie wymienione
sposoby.

spo-
wy -

lub

kilku wymia-
samoczynnych urzadzen
lub sygnalizujgcych wynik po-

1. Przymusowe prowadzenie przyrzadu
lub przedmiotu w czasie pomiaru

Ta grupa obejmuje wszystkie metody zmniej-
szajace lub wykluczajace dowolnos¢ w ustawie-
niu mierzonego przedmiotu wzgledem spraw-
dzianu lub narzedzia mierniczego. Najprost-
szym sposobem jest ‘przymusowe prowadzenie
przedmiotu lub sprawdzianu wzgledem obranej
bazy. Innym sposobem jest uzycie kompletu
sprawdzianéw zamocowanych w specjalnym
uchwycie. Na rys. 1 pokazany jest tego rodzaju
zestaw sprawdzianoéw na znormalizowanego
ksztattu podstawie. Przedmiot mierzony spraw-

dzany jest kolejno za pomocg sprawdzianéw
szczekowych zaopatrzonych w listwy prowadzgce
oraz podstawy stuzace jako bazy. Listwy utat-
wiajg wprowadzanie przedmiotu w sprawdzian.
W dolnym rzedzie znajduja sie sprawdziany
ksztattu oraz sprawdzian wewnetrzny. Wszyst-
kie sprawdziany ustawione sa w potozeniu za-
pewniajacym dogodny dostep i obserwacje.

J57/49-RI

Rys. 1. Zestaw sprawdzianéw na normalnej
podstawie.

Metoda ta polega na wykonywaniu pomiarow
wedtug okreslonej kolejnosci, ustalonej przez
odpowiednie ustawienie sprawdzianéw. Tym
sposobem zmniejsza sie prawdopodobienstwo
pominiecia ktérego$ z pomiarow, utatwia sie
prowadzenie przedmiotu przy pomiarze i skraca
sie jego czas. Znormalizowane uchwyty do
sprawdziandw zapewniaja mozliwos¢ szybkiego
dostosowania do zmienionej czynnosci kontrol-
nej, a procz tego pozwalajg na stosowanie nor-
malnych sprawdziandéw przez uzycie specjal-
nych oprawek.

2. Réwnoczesne sprawdzanie kilku wymiaréw
przedmiotu

Dalszg ewolucje stanowi réwnoczesne doko-
nywanie kilku pomiaréw przez zastosowanie ze-
spotéw wielosprawdzianowych lub wieloprzy-
rzgdowych. Pomiary te pozwalaja na znaczne
skrécenie czasu kontroli.

Zespoty wielosprawdzianowe (czyli spraw-
dziany wielowymiarowe) pozwalajg na réwno-
czesny pomiar Kkilku wymiaréw przedmiotu,
a oprocz tego — dzieki sztywnemu zwigzaniu
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Zeszyt 1

poszczegdlnych powierzchni mierzacych — na
pomiar wzajemnego potozenia poszczegdlnych
powierzchni przedmiotu. Sprawdziany tego
typu najczesciej stosuje sie do pomiaréw ksztat-
tu. Na wynik pomiaru wptywaja w tym wypad-
ku bledy wszystkich powierzchni mierzonych
i ich wzajemnego potozenia. Z tego powodu
przy konstruowaniu sprawdzianéw wielowy-
miarowych nalezy przeprowadzi¢ analize tole-
rancji wykonania poszczegdélnych powierzchni.
Przyktad takiej analizy ilustruje rys. 2. W przy-
ktadzie tym jest .omowiony jedynie wptyw tole-
rancji wykonania przedmiotéow na wynik po-
miaru za pomocg sprawdzianu przechodniego,
nie uwzgledniajac dla uproszczenia tolerancji
wykonania sprawdzianu. Na rysunku widzimy
sprawdzian dwuwymiarowy skladajgcy sie ze
sztywno zwigzanych sprawdzianéw Si i S2. Po-
tozenie koncoéwek sprawdzianu odpowiada za-

rysowi maksimum materiatu, a zatem jest to

sprawdzian przechodni. Na schemacie oznaczo-
no przez:

mx, NnX — goérne warto$ci wymiaréw m in,

m2, n2 — dolne wartosci wymiaréw m i n,

m3, N3 — rzeczywiste warto$ci wymiaréw

min,
e — mimosrodowos¢ potozenia po-

wierzchni m wzgledem n.

Rys. 2. Schemat sztywnego sprawdzianu dwu-
wymiarowego.

W wypadku gdy e =. 0 maksymalny luz Im
miedzy konncéwkami sprawdzianu a mierzonymi
powierzchniami m i n odpowiada¢ bedzie:

L =1In= Tn, jezeli Tm> Tn;
Im= In= Tm jezeli Tm< Tn.
Powyzsze zaleznosci wynikajg stad, ze kon-

cowki sprawdzianu sa ze soba sztywno zwigza-
ne i decyduje o potozeniu punkt zetkniecia
sprawdzianu z mierzong powierzchnia.
W wypadku gdy e = 0 oraz m3 mly m3

-A m2,an3=£EnlfnaA n2, tj. w wypadku ogdl-
nym najczesciej spotykanym, istnieje taka moz-
liwos¢, ze sprawdzian przechodni nie wejdzie,
mimo ze wymiary m3 i n3 lezg w granicach tole-
rancji. Na schemacie linig ciggta przedstawiono
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potozenie przedmiotu w wypadku gdy e = O,
a przerywana e A 0. Przedmiot wskazano
w przekroju najniekorzystniejszym gdy € = enex

Rys. 3. Zasada dziatania sprawdziandéw samo-
nastawnych.

Warunkiem, aby sprawdzian przechodni wszedt
jest

e< 05 (Wi — m3) + 05 (nx— n3)

W granicznym wypadku, gdy wymiary przed-
miotu osiggaja dolng granice tj.:

m2= m3 a n2= n3, woéwczas
Ml— m3=Tm a n1— n3= Tn

otrzymujemy zaleznos¢:
e< 05 TmA-0,5 Tn

Wynika stad, ze jezeli przedmiot posiada
tej wielkosci mimosrodowos$¢, to zostanie przy-
jety jako dobry (sprawdzianem przechodnim),
jezeli wymiary jego beda réwne dolnym gra-
nicznym.

Z tej samej zaleznosci wynika, ze e = 0 przy
mt= m3inx=n 3; zatem jako dobry przyjety
bedzie przy gérnych wartosciach wymiaréw m
i N tylko przedmiot o mimosrodowosci réwnej
zero.

Z omoéwionego przyktadu wnioskujemy, ze mi-
mosrodowo$¢ ma duzy wptyw na wynik pomia-
ru. Z tego powodu sprawdziany wielowymiaro-
we sztywne stosowane sg tylko tam, gdzie za-
lezy na okresleniu wzajemnego potozenia kilku
powierzchni. We wszystkich innych przypad-
kach stosuje sie sprawdziany wielowymiarowe
onastawnym zawieszeniu poszczegolnych spraw-
dzianow lub przyrzadéw mierniczych. Urzadze-
nie tego typu pozwala na wyznaczenie wielko-
Sci kazdego wymiaru oddzielnie, nie daje nato-
miast pogladu na ich wzajemne potozenie. Na
rys. 3 przedstawiono schematycznie konstruk-
cje tego typu sprawdzianéw. Do podstawy przy-
mocowano na 4 ptaskich sprezynach A stolik E
z koricowka statg C. Na stoliku znajduje sie ru-
choma koncéwka D zawieszona na 4 ptaskich
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sprezynach B i naciskajgca na dowolnej kon-
strukcji czujnik. Zespo6t powinien zapewniac
moznos$¢ regulacji odlegtosci koncéwek C i D
zaleznie od mierzonego wymiaru.

Na rys. 4 widzimy zesp6t wielosprawdzia.no-
wy samonastawny pozwalajgcy na rownoczesny

pomiar Kkilku wymiaréw zewnetrznych, we-
wnetrznych i diugosciowych. Zawieszenie po-
szczegllnych sprawdzianéw jest niezalezne,
zgodnie z. schematem na rys. 5. Korpus B za-
wieszony na ptaskiej
sprezynie A jest za-
opatrzony w stalg
kornicowke C i w przy-
rzad pomiarowy o ru-
chomej koncéwce D.
W ten spos6b nieza-
leznie od potozenia
przedmiotu P moze
by¢ dokonany pomiar
Srednicy kazdej po-
wierzchni niezaleznie.
Koszt wykonania ta-

Rys. 5. Schemat sposobu
zamocowania przyrza-
déw pomiarowych w

sprawdzianie samona- kiego urzadzenia jest
stawnym. wysoki, ale przy
sprawdzaniu wiek-

szej ilosci przedmiotow amortyzuje sie dzieki
znacznemu skréceniu czasu pomiaru i zmniej-
szeniu ilosci omyitek.

3. Urzadzenia samoczynnie sygnalizujace Ilub
rejestrujgce wynik pomiaru

Dokonywanie duzej ilosci odczytan przy kon-
troli seryjnej produkcji jest meczace i1 powo-
duje omyitki. Szczegdlnie przy zespotach wielo-
wymiarowych trudne jest dokonywanie szeregu
odczytan na przyrzadach umieszczonych w roz-
nych potozeniach. Z tego powodu stosuje sie
szereg urzadzen zastepujgcych bezposrednie od-
czytywanie sygnalizacjg, pozwalajaca na szyb-
kie ocenienie wymiaréw przedmiotu. W tym
dziale dorobek techniczny ostatnich lat jest
szczego6lnie bogaty. Oméwimy dalej kilka przy-
ktadéw urzadzen tego rodzaju.

a. Urzadzenia elektryczne z koncéowka kon-
taktowa.
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Na rys. 6 wskazano zasade pracy czujnika
kontaktowego. Potozenie kontaktéow moze by¢
regulowane zaleznie od to-
lerancji mierzonego wy-
miaru i ustawiane wedtug
wzorcoéw. Dzwignia styka-
jac sie z kontaktem zwiera
obwadd elektryczny potgczo-
ny z urzadzeniem sygna-
lizacyjnym.

Konstrukcje urzadzen
sygnalizacyjnych sg roézne.
Na rys 7 widzimy ukiad
oparty na zasadzie mostka
Wheatstone’a. Skfada sie
on z opornikéw R&E -f- Ry,
neonowych lampek sygna-
lizacyjnych Lly L2, Ls
oraz urzgdzenia kontakto-
wego K. Urzadzenie zasi-
lane jest pradem zmiennym. Uktad elektrycz-
ny znajduje sie w réwnowadze, jezeli przy zwar-
tym kontakcie zachodzi zalezno$¢ Ri + R2 —
Ri -} R+. W tym wypadku zapala sie lamka L2
lub L3, a gasnie lampka LIt na skutek rownych
potencjatéw w punktach A i B. Stad wniosku-
jemy, ze przedmiot osiggnat wymiar graniczny.
Przy potozeniu dzwigni urzadzenia kontakto-
wego pomiedzy kontaktami, obwdd pradu w tej

Rys 6 Zasada pracy
pomiarowego urza-
dzenia kontaktowego

Rys. 7. Ukfad sygnalizacyjny oparty na

zasadzie mostka Wheatstone'a

gatezi zostaje przerwany, na skutek czego za-
kiécona zostaje réwnowaga oporow. Lampka
Lj zapala sie sygnalizujac, ze wymiar jest ,do-
bry. Lampki L2 i L3 nie palg sie. Urzadzenia
takie moga by¢ z powodzeniem stosowane do
urzadzen wielowymiarowych. W tym wypadku
lampka sygnalizujgca prawidtowos¢ wymiarow
jest jedna, a ilo$¢ lampek brakawych jest po-
dwéjna w stosunku do mierzonych wymiaréow
(gérny i dolny).

Zaletg urzadzen tego typu jest tatwy i szybki
spos6b upewnienia sie, czy wymiary przedmiotu
leza w granicach tolerancji. Odczytanie jest
tatwe, gdyz odbywa sie przez réwnoczesng ob-
serwacje wszystkich lampek. Wada jest ko-
niecznos$¢ stosowania stosunkowo dos$¢ duzych
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natezen pradu celem rozzarzenia lampki. Duze
natezenie pradu powoduje czesto iskrzenie kon-
taktéw, co z kolei wpltywa na zmniejszenie do-
ktadnosci odczytania. Lampki neonowe stoso-
wane powszechnie do wurzadzen tego typu
zmniejszaja zapotrzebowanie pradu. Innym spo-
sobem zmniejszenia natezenia pradu jest stoso-
wanie ukiadu w ktérym prad przeptywajacy
przez styki dziata na cewke zwierajaca obwdd
o wiekszym natezeniu pradu, koniecznym dla
rozzarzenia lampki.

Znaczne ulepszenie metod sygnalizacji uzy-
skano dzieki zastosowaniu lamp elektronowych.
Na rys. 8 wskazano jeden z typowych schema-
tow urzadzenia kontaktowego z zastosowaniem

Rys. 8. Uktad sygnalizacyjny z lampa elektronowa.

lampy troéjelektrodowej (katoda, siatka i ano-
da). Uktady tego typu wykorzystujg zdolnosc
wzmacniania impulséw przez lampy elektro-
nowe. Transformator T zasila prgdem niskiego
napiecia katode K i dostarcza napiecia na ano-
de A. Katoda zarzac sie emituje elektrony, kto-
re przeptywaja ku anodzie (o ile posiada ona
potencjat wyzszy od potencjatu katody). Jezeli
na drodze strumienia elektronéw wbuduje sie
siatke S, woéwczas przyktadajgc do niej napiecie
mozna regulowac¢ przeptyw pradu z katody na
anode. W granicznym przypadku przy odpowied-
nim napieciu siatki przeptyw pradu przez lam-
pe ustaje. Te wilasnos¢ lampy elektronowej
wykorzystano w uktadzie przedstawionym na
rys. 8. Jezeli dzwignia D urzadzenia kontakto-
wego znajduje sie w potozeniu posrednim mie-
dzy kontaktami, woéwczas przy odpowiednim
doborze oporéw w obwodzie potencjat siatek S
nie pozwala na przeptyw pradu anodowego, za-
tem lampki neonowe nie zarzg sie. W razie ze-
tkniecia dzwigni z ktoryms z kontaktéw, poten-
cjat siatki zmienia sie i staje sie rowny poten-
cjatowi katody, co umozliwia przeptyw pradu
anodowego. Odpowiednia lampka sygnalizacyjna
zapala sie zawiadamiajac o braku.

W obwdd takiego urzadzenia na miejsce lam-
pek neonowych mozna wigczy¢ przekazniki ste-
rujgce przyrzgad do segregacji wymiarowej
przedmiotoéw. Schemat takiego przekaznika po-

\ -
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dano na rys. 9. Przekaznik skiada sie z uzwoje-
nia U, rdzenia R i kotwicy Z. Siatka S wigczo-
na jest w obwédd po-
dobny do podanego
na rys. 8. Przy odpo-
wiednim potencjale
siatki, przez obwadd
anodowy lampy, a
wiec i przez .uzwo-
jenie U przekaznika,
przeptywa silny prad
anodowy. Prad ten
powoduje przyciaga-

nie kotwicy Z przez
rdzenn, co z kolei ste-
Rys. 9. Magnetyczne uU-  ryje inny obwod e-

rzadzenie przekazniko-
we w obwodzie anodo-
wym.

lektryczny pracujacy
pod dowolnie duzym
napieciem.

Inny rodzaj uktadu widzimy na rys. 10. Ukiad
ten pozwala na sterowanie wiekszej ilosci czyn-
nikéw. W potozeniu D1 dzwigni urzadzenia kon-
taktowego siatki obu lamp tréjelektrodowych LX
i L2 pozwalajag na przeptyw pradu anodowego
i wlaczenie przekaznikéw P* i P2. W potozeniu
D1 potencjat siatki w lampie L1 zmienia sie na
ujemny (wzgledem katody) i prad anodowy
przestaje ptynaé, a przekaznik P 1l wylacza sie.
Uktad L2 pozostaje bez zmiany. W potozeniu Z>3
napiecie siatki L2 zmienia sie i przeptyw pradu
anodowego ustaje. Przekaznik P2 wylacza sie.
Urzadzenia takie stosowane sa w automatach
segregacyjnych lub do sterowania obrabiarek.

Rys. 10. Schemat urzadzenia przekaznikowego z lam-
pami elektronowymi.

Mamy tutaj 8 mozliwosci:

1) oba obwody wytgczone,

2) wiaczony obwdd LIf

8) wiaczony obwod L2.

Zupetnie specjalny rodzaj stanowiga obwody
sygnalizujgce zaopatrzone w fotokomdrke. Ry-
sunek 11 przedstawia przyktad takiego urzadze-
nia. Fotokomoérka jest specjalnego rodzaju lam-
pa elektronowa, ktérej katoda jest wykonana
z materiatu Swiattoczutego (np. ze zwigzkoéw
selenu). Zjawisko fotoelektryczne polega jak
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wiadomo na tym, ze niektdre ciata pod wptywem
bombardowania kwantami swiatta emitujg elek-
trony. Intensywnos¢ tej emisji zalezy od energii
Swiatta, tj. od czestotliwosci i amplitudy (nate-

Rys. 11. Urzadzenie przekaznikowe z komorka
fotoelektryczna.

zenig) oraz od charakterystyki lampy. Zasada
dziatania ukiladu, przedstawionego na rys. 11,
jest nastepujaca. Z chwila, gdy promien sSwia-
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tta S pada na katode KIf rozpoczyna sie emisja
elektronéw i przez komoérke fotoelektryczng
moze przeptywac prad anodowy. Na rys. 11 foto-
komoérka jest uzyta wraz z pojemnoscia C i opo-
rem R jako dzielnik napiecia. W punkcie B jest
przytaczona siatka lampy trdjelektrodowej. Po-
tencjat punktu B, a wiec i siatki zalezy od stanu
lampy F. Jezli katoda jej jest o$wietlona, woéw-
czas potencjat siatki pozwala na przeptyw pra-
du sygnalizacyjnego w obwodzie przekaznika.
Jezeli katoda jest ciemna, woOwczas potencjat
punktu B okreslony napieciem czesci Z transfor-
matora blokuje przeptyw pradu przez lampe
E. Urzadzenia, zaopatrzone w fotokomérke
moga by¢ stosowane do pomiardw bez zetkniecia
sie z przedmiotem sprawdzanym. Z tego wzgle-
du moga by¢ stosowane np. do pomiaréw przed-
miotow bedacych w ruchu. Sprzyja temu réw-
niez minimalna bezwladnos¢ dziatania takiego
uktadu. Komodrka fotoelektryczng uzywana jest
z tego powodu réwniez do liczenia przedmiotéw
znajdujacych sie w szybkim ruchu.

(c.d.n.)

O RYSACH SZLIFIERSKICH

Artykut jest skrétem odczytu wygloszonego w Klubie Racjonali-
zatorow Wytworni Obrabiarek im. Strzelczyka w todzi. Na tres¢ pracy
sktadajg sie: Szczegdélne wiasnosci tarcz szlifierskich — twardos$é tarczy
i zdolno$¢ zaglebiania sie¢ tarczy. Praca ziarn tarczy. Dob6r twardosci

tarczy. Szlifowanie chtodne.

Powstawanie rys szlifierskich. Wplyw

szybkosci chtodzenia na jakos$¢ szlifowania. Wywazenie tarczy. Zna-
czenie gladkosci czesci dla pracy maszyn.

Szlifowanie jest jednym z rodzajéw obrobki
metali skrawaniem. Zagadnienie szlifowania
metali jest tematem bardzo obszernym i przed-
stawienie go w catosci wymagatoby calego sze-
regu artykutéw. W artykule niniejszym rozpa-
trzymy tylko zagadnienia powstawania rys szli-
fierskich oraz zestawimy gtéwne sposoby jakie
zastosowa¢ moze szlifierz w celu unikniecia tych
rys.

Tworzenie sie rys szlifierskich jest stara bo-
laczka, dawno znana w oddziatach szlifierskich
i niestety czasem trudng do usuniecia. W ostat-
nich czasach w niektérych naszych wytwaérniach
musiano zaostrzy¢ walke z powstawaniem rys
szlifierskich. Najwazniejsze 1 najdrozsze czesci
maszynowe, a mianowicie czesci naweglane, jak
wrzeciona, kota zebate — sg szczegdlnie skionne
do tworzenia rys szlifierskich.

Przyczyny powstawania rys
szlifierskich sa wielorakie; tutaj omoéwi-
my tylko te, ktére spowodowa¢ moze szlifowanie
w odniesieniu gtéwnie do czopéw naweglanych.
Oczywiscie celem artykutu nie jest wskazanie na
szlifierza, jako na sprawce rys szlifierskich i po-
taczonych z tym strat. Przyczyng powstawania
rys moze by¢ nieodpowiedni materiat albo i ob-
roébka cieplna. Wskazanie winnego, stuszne czy

niestuszne, jest stosunkowo tatwe lecz i mato
wartosciowe; wartos¢ moze miec¢ tylko wskaza-
nie przyczyny powstawania rys i podanie sposo-
bow ich usuniecia.

Wymagania stawiane szlifierzowi sg nieraz
bardzo wysokie. Od niego wymaga sie zacho-
wania bardzo wysokich doktadnosci ksztattu, jak
i wysokiej gltadkosci obrobionej powierzchni.
A co dajemy szlifierzowi, aby mégt tym wyma-
ganiom sprostac?

Narzedzie, tarcza szlifierska, jest napewno
najbardziej kaprysne ze wszystkich narzedzi
uzywanych w obrébce metali. Tarcza szlifierska
nie jest prostym narzedziem jak néz tokarski,
ktory mozna dokiadnie nastawi¢ na potrzebnag
gtebokos$¢ skrawania, czy konieczny przekrdj
widra; pomiedzy nastawieniem tarczy i jej fak-
tycznym skrawaniem zachodzi powazna réznica.
Mozna bez duzej przesady powiedzie¢, ze szli-
fierz poza nastawieniem tarczy musi wyczuwac
jej prace. llos¢ iskier, ich barwa, wyglad przed-
miotu szlifowanego, wyglad tarczy, odgtos szli-
fowania — daja podstawy dla wyczuwania pra-
cy tarczy.

Co to jest za narzedzie, ktére nazywamy tar-
cza szlifierskg albo $ciernica? Ostre, twarde
ziarna skrawajg wiorki, lepiszcze taczy poszcze-
golne ziarna, trzyma je silnie w tarczy, zas
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pory — otworki, ktére sag w tarczy — majg za
zadanie pomieszczenie i odprowadzenie uzyska-
nych widérkéw. Tarcza szlifierska posiada zatem
na swoim obwodzie tysigce ostrzy, jak gdyby
nozy ktérych nikt nie wyjmuje i nie oddaje do
ostrzenia, podobnie jak sie to robi z innymi na-
rzedziami, na przyktad nozami tokarskimi.
Ostrzenie odbywa sie przez wypadanie i wykru-
szanie tepych ziarn podczas pracy lub przez ob-
cigganie tarczy. Ostrzenie to, jest rowniez cat-
kowicie w rekach szlifierza.

Dla scharakteryzowania dziatania tarczy, to
znaczy okreslenia jej zdolnosci skrawania po-
daje sie kilka szczegdétlowych witasnos$ci
tarczy. Jedng z gtéwnych wiasnosci tarczy
jest jej twardos¢: twardos$¢ tarczy ma duzy
wptyw na jej zdolnos¢ skrawania. Twardos$é
tarczy i twardos$¢ ziarna uzytego dla wykona-
nia tarczy szlifierskiej sa to dwa, zupetnie rézne
zagadnienia. Twardo$¢ ziarna jest zawsze bar-
dzo duza, tak duza, ze ziarno, dziatajac jak
ostrze noza moze skrawaé¢ widr ze wszystkich
metali stosowanych w budowie maszyn. Gdy
mowimy o twardosci tarczy nie mamy na mysli
twardosci ziarna; pod nazwa twardo$é tarczy
trzeba rozumie¢ wielko$¢ sity, z jaka ziarno
trzymane jest w tarczy przez lepiszcze. Jezeli
tarcza jest twarda, to znaczy to, iz dla wyrwania
ziarna z tarczy potrzebna jest wieksza sita niz
u tarczy miekkiej. Jak wiadomo twardos$¢ tarcz
oznacza sie literami alfabetu.

W czasie szlifowania ziarno skrawa materiat,
a wiec musi pokonaé¢ opor skrawania widra.
Opor skrawania widra jest sita, ktéra dziata na
ziarno i ktéra moze wyrwacé ziarno z tarczy.

Kazdy szlifierz wie, ze do szlifowania stali
hartowanej trzeba uzywac tarcze bardziej miek-
ka, anizeli dla stali miekkiej. Co j>est przyczyng
takiego witasnie a nie przeciwnego wyboru? Aby
sprawe dobrze zrozumie¢ wprowadzmy oprocz
twardosci tarczy jeszcze jedno pojecie, okresla-
jace dziatanie tarczy, a mianowicie zdolnos¢ za-
gtebiania,sie tarczy 10 szlifoiuany materiat.

Co to jest zdolno$¢ zagiebiania? Aby ziarna
mogty skrawaé¢ muszg zagtebiac¢ sie w szlifowany
materiat; im material bedzie miekszy, tym za-
gtebianie sie ziarn tarczy bedzie latwiejsze. Na
miekkim materiale tarcza tatwiej moze skrawac
widry, a tym samym i nacisk tarczy na przed-
miot szlifowany moze by¢ mniejszy. Ponadto
zdolnos$¢ zagiebiania tarczy bedzie tym wieksza,
im wiecej ziarn bedacych w pracy jest ostrych,
a tarcza posiada na swojej powierzchni mato
ziarn stepionych, czyli sptaszczonych.

Gdyby tarcza miata powierzchnie robocza zu-
peinie gtadka, na przyktad ze szkia, to zdolnos¢
zagtebiania takiej tarczy roéwnataby sie zeru;
nawet przy uzyciu duzego nacisku takiej tarczy
na przedmiot szlifowany, skrawanie wiorek nie
bytoby mozliwe — wystgpitoby tylko silne za-
grzanie tarczy i przedmiotu.

Podczas obrobki materiatu twardego, jak stali
hartowanej, zdolnos$¢ zagiebiania jest znacznie
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mniejsza niz podczas obrobki materiatlu miek-
kiego, jak stali niehartowanej.

Zwiekszy¢ zdolnos¢ zagiebiania tarczy szli-
fierskiej mozemy przez uzywanie ostrych ziarn
albo zmniejszenie ilosci ziarn roéwnoczesnie
skrawajacych. Zmniejszenie ilosci czynnych
ziarn mozna uzyskac¢ przez zmniejszenie wielko-
Ssci powierzchni styku pomiedzy tarcza i czescia
szlifowana, na przyktad przez zwezenie czyn-
nej szerokosci tarczy przez odpowiednie obcia-
gniecie tarczy, czy tez uzycie waskiej tarczy.
Wiemy takze, ze trudniej jest szlifowa¢ bez po-
wstawania rys plaska powierzchnie, anizeli po-
wierzchnie walcowa; ptaszczyzna daje duza po-
wierzchnie styku tarczy z przedmiotem, to zna-
czy wieksza ilo$¢ ziarn jest w pracy, a przez to
maleje zdolnos$¢ zagiebiania tarczy. Zmniejsze-
nie ilosci ziarn w pracy uzyska¢ mozna takze
przez zastosowanie tarczy gruboziarnistej. Po-
niewaz ziarna sg wieksze wiec ilos¢ wystajacych
ostrzy na tej samej powierzchni tarczy bedzie
mniejsza i zdolno$¢ zagtebiania wzrosnie.

N6z Ziarno

Teraz, kiedy rozumiemy, co oznacza twardos$é
tarczy oraz jej zdolnos$¢ zagiebiania, rozpatrzmy
blizej jak pracuje kazde poszczeg6lne ziarno
w czasie skrawania. Ziarna posiadaja mniej
albo bardziej ostre naroza, ktére powodujg skra-
wanie wiérkéw. Naroza te dzialajg zatem jak
bardzo mate nézki. Katy skrawania tych nozy
sg jednak zasadniczo rézne od katéw skrawania
noza tokarskiego. Kat przylozenia a jest na ogo6t
za duzy, za$ kat natarcia y jest ujemny (rys. 1).
Pomimo takich przypadkowych katéw skrawa-
nia ziarno moze skrawaé, poniewaz szybkos¢
skrawania tarczy jest ogromna. Przy toczeniu
szybkos$¢ skrawania, wynoszgca okoto 100 m/min
juz nie jest mata, natomiast u tarczy szlifier-
skiej szybko$¢ skrawania wynosi okoto 2000
m/min, a wiec szlifowanie jest skrawaniem wy-
bitnie szybkosciowym.

Wskutek skrawania widrow naroza ziarn sto-
pniowo tepia sie, a mianowicie zamiast ostrego
naroza powstaje stopniowo coraz wieksze spta-
szczenie (rys. 2). Wskutek sptaszczenia naroza
wzrasta diugo$¢ ostrza skrawajgcego ziarna,
czyli wzrasta szeroko$¢ widérka skrawanego
przez ziarno, a zatem wzrastajg i opory skrawa-
nia, to znaczy rosnie sita, ktéra dziata na ziarno.
Opory skrawania dziatajgce na ziarno wzrastaja
takze i wskutek tego, ze sptaszczone naroze co-
raz bardziej trze o materiat, poniewaz na spta-
szczeniu kat przytozenia zmalat az do zera. Gdy
opory skrawania wzrosng tak bardzo, ze beda
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wieksze od sity z jakg lepiszcze trzyma ziarno
w tarczy, wtedy nastgpi wyrwanie stepionego
ziarna z tarczy albo tez ukruszenie go.

Jezeli tarcza jest miekka, to znaczy ziarna sta-
bo sa w niej trzymane przez lepiszcze, wowczas
juz mate stepienie, to jest sptaszczenie ziarna,
wystarczy, aby opory skrawania wyrwaty
ziarno. Jezeli tarcza jest twardsza, to ziarno
musi sie bardziej stepié¢, bardziej sptaszczy¢, aby
przez to zwiekszone opory skrawania moglty wy-
rwacé stepione ziarno.

Ostre ziarno daje opory skrawania mniejsze
niz ziarno stepione; ostre ziarno skrawa lepiej,
bez znacznego tarcia, a przez to nie zagrzewa
nadmiernie przedmiotu szlifowanego. Ostre
ziarno posiada wiekszg zdolnos¢ zagtebiania sie
niz ziarno tepe, a wskutek tego nie potrzeba nad-
miernie dociska¢ tarczy do przedmiotu szlifowa-
nego. Ostre ziarno daje tak zwane chtodne szli-
fowanie. Okreslenie chtodne szlifowanie zbyt
mato jest uzywane w naszych szlifierniach, za
mato doktadamy staran, aby chiodno szlifowac.
Nadmierne nagrzanie przedmiotu szlifowanego
jest gtbwnym wrogiem dobrego szlifowania bez
wywotywania rys. Aby chiodno skrawa¢ musza
stale pracowac tylko ostre ziarna, a ziarna sto-
sunkowo stepione muszg wypadac z tarczy, czyli
tarcza musi by¢ miekka. Im bardziej miekka
jest tarcza, tym bardziej jest stale ostra, a wy-
kruszane ziarna sa mato stepione.

Rys. 2

Typowym przykiadem chtodno skrawajacej
tarczy jest tarcza piaskowcowa, dawniej uzy-
wana w wytwoérniach maszyn do ostrzenia nie-
ktérych narzedzi. Piaskowiec skrawa najchtod-
niej, ale poniewaz jest za miekki, za bardzo sy-
pie sie, traci okragtos¢ swej powierzchni robo-
czej. Ogoélnie wiadomo, ze ostrzac scyzoryk na
toczaku piaskowcowym na pewno nie odpusci sie
go, chociaz czas ostrzenia jest znacznie diuzszy
niz przy ostrzeniu na tarczy elektrokorundowej,
na ktoérej tatwo moze sie scyzoryk zagrzac i od-
pusci¢. To jest praktyczny przykiad chtodnego
szlifowania. Chitodne szlifowanie powinno by¢
celem pracy kazdego szlifierza.

Powrécimy teraz do pytania, dlaczego dla szli-
fowania stali hartowanej trzeba uzywac tarcze
bardziej miekkie niz dla szlifowania stali miek-
kiej ? Podczas szlifowania stali hartowanej
zdolnos$¢ zagtebiania tarczy jest mata, gdyz ma-
teriat ten jest twardy. Jezeli jeszcze dopuscimy
do znacznego stepienia ziarna, to zdolno$¢ za-
glebiania jeszcze bardziej maleje i moze zmaleé
tak dalece, ze mimo silnego zwigekszenia nacisku
tarczy na przedmiot, skrawanie bedzie zte; wy-
stgpi silne grzanie i chtodne skrawanie nie be-
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dzie w ogdéle mozliwe. W skrajnym wypadku na-
stgpi zeszklenie tarczy i skrawanie ustanie.

Rys. 3,

Na rys. 3 widzimy powierzchnie skrawajgce
tarcz w réznych stanach. Rys. 3a podaje wyglad
tarczy prawiditowo dobranej, ostrej, chitodno
skrawajgcej. Na rys. 3c widzimy tarcze ze-
szklong z ziarnami bardzo stepionymi; tarcza
taka posiada czesciowo btyszczacg powierzchnie,
w dotyku jest gtadka. Tarcza ta skrawa zle
i grzeje. Na rys. 3b oraz w powiekszeniu na
rys. 4 przedstawiona jest powierzchnia tarczy
zamazanej. Jest to
drugi rodzaj niepra-
widtowosci pracy tar-
czy szlifierskiej, spo-
wodowany zabiciem i
zamazaniem por tar-
czy wioérkami, wsku-
tek czego tarcza row-
niez nie moze skra-
wac i grzeje. Zjawi-
sko to moze wystepo-
wacé przy szlifowaniu
materiatdw stosunko-
wo miegkkich, ciggli-
wych.

Chtodne, prawidtowe szlifowanie pozna¢ moz-
na czasem rowniez po wygladzie skrawanego
widra. Chiodno skrawajgca tarcza daje duzo
wiéréw o normalnym wygladzie, ktére pod
szktem powiekszajagcym wygladajg jak na rys. 5.
Przy mniej chtodnej pracy tarczy, wskutek wy-
wiazywanej duzej ilosci ciepta, wiorki beda zu-
petnie spala¢ sie lub ilosciowo przewaza¢ bedg
wiérki w formie stopionych kulek (rys. 6).

Przy szlifowaniu stali hartowanej ziarno
musi by¢ wyrywane z tarczy zaraz, gdy tylko
troche sie stepi i jest niewiele sptaszczone, gdyz
jezeli ono nie wypadnie nastgpi grzanie i ze-
szklenie tarczy. Mato stepione ziarna powinny
juz wypadaé¢; w ten sposob tarcza bedzie stale
ostra. Z tego wynika, ze tarcza musi by¢ miek-
ka. Ziarna tarczy miekkiej nie mogg sie stepic
tak bardzo, jak stepityby sie ziarna tarczy twar-
dej do momentu ich wyrwania ze spoiwa.

Prace szlifierza komplikuje jeszcze jedna
trudnos¢. Tokarz moze nastawi¢ néz doktadnie

Rys. 4.
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na potrzebng gtgbokos$¢ skrawania i tokarka be-
dzie prawie doktadnie taki widér skrawac¢. Zu-
petnie inaczej jest przy szlifowaniu. Nastawio-
na przez szlifierza gitebokos$¢ skrawania nigdy

Rys. 5. Rys. 6.

nie jest rzeczywiscie skrawana. Zjawisko to jest
przyczyna znanego wyiskrzania tarczy, to zna-
czy tarcza skrawa dalej mimo wylgczenia jej
dosuwu. Takie wyiskrzenie moze trwac pie¢,
dziesie¢, dwadziescia i wiecej skokow stotu, za-
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leznie od warunkéw pracy i stanu szlifierki.
Naprezenie miedzy przedmiotem i tarczg maleje
stopniowo przez tak diugi okres czasu, az do
zera. Im zdolnos$¢ zagtebiania tarczy jest mniej-
sza, tym wiekszy jest konieczny nacisk tarczy,
aby nastgpito skrawanie. Im nacisk tarczy jest
wiekszy, tym warunki pracy tarczy sa trud-
niejsze, tym tatwiej o nadmierne zagrzanie, tym
trudniej jest uzyskac¢ chtodne skrawanie.

Zbyt miekka tarcza nie jest takze korzystna;
zbyt miekka tarcza dla danej roboty sypie sie,
to znaczy ziarna wypadaja zbyt szybko. Woéw-
czas trudno jest wuzyska¢ dokiadny wymiar
przedmiotu szlifowanego. Niestety prawidiowy
dobo6r tarczy jest trudny i tylko dtuzsza prakty-
ka i1 zrozumienie zasad pracy tarczy szlifierskiej
moze ulatwi¢ wybér. Ogélnie mozna powie-
dzie¢, ze najlepszym szlifierzem jest ten, ktory
tak potrafi dobrac¢ tarcze i warunki skrawania,
aby najrzadziej obciggat tarcze dla otrzymania
duzej wydajnosci przy zachowaniu zadanej to-
lerancji i gtadkosci.

(c. d.n))

PRODUKCJA NARZEDZI TNACYCH
NAPAWANYCH STALA SZYBKOTNACA

Omowienie badan zagranicznych zwiazanych z produkcjg narzedzi

tnacych

napawanych

stalg szybkotngca. Przygotowanie trzonkéw

i ksztattek do napawania. Przeprowadzanie napawania. Obrobka cieplna
narzedzi napawanych. Wyniki badan narzedzi napawanych produkcji
krajowej. Przewidywany zakres zastosowania narzedzi tnacych napa-
wanych stalg szybkotnaca.

Dazenie do obnizenia kosztéw produkcji na-
rzedzi tnacych ze stali szybkotngcej i zmniejsze-
nia zuzycia drogich i niejednokrotnie deficyto-
wych skiadnikéw stopowych, w pierwszym eta-
pie znalazto swoéj wyraz w podjeciu produkcji
narzedzi taczonych, sktadajacych sie z trzonka
ze zwyklej stali weglowej lub niskostopowej
i przytwierdzonej (przylutowanej Ilub przy-
pawanej) do niego ptytki albo preta ze stali
szybkotnacej.

Rozwdj spawania gazowego i elektrycznego,
a szczegllnie spawania elektrycznego tukowego
elektrodami powlekanymi, umozliwit rozpocze-
cie préb nad produkcjg narzedzi napawanych.
W stosunku do narzedzi tgczonych, ten nowy
spos6b produkcji ma szereg bezsprzecznych za-
let, jednakze duze trudnosci przy samym wy-
konywaniu takich narzedzi, konieczno$¢ prze-
prowadzenia szczeg6étowych i kosztownych ba-
dan oraz nieufnos$¢ z jakg odnoszono sie do spa-
wania w ogoéle spowodowaty, ze podjecie maso-
wej produkcji narzedzi napawanych zostato
opo6znione o kilkanascie lat.

Badania nad produkcja narzedzi tngcych na-
pawanych stalg szybkotnaca, jak rowniez préby
naprawy narzedzi uszkodzonych zostaty podjete
za granicg jeszcze w latach 1935/36, lecz szcze-
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go6towe opracowanie tej nowej metody nastgpito
w okresie ostatniej wojny.

R. Duempellmann i R. Kottisch [1]* stwier-
dzili, ze przy zachowaniu pewnych ostroznosci
istnieje mozliwos¢ naprawy uszkodzonych na-
rzedzi przez napawanie stalg szybkotngca, sto-
sujgc metody spawania gazowego. W trakcie
pozniejszych badan [2 i 6] ustalono, ze do tego
celu réwniez dobrze moze by¢ stosowane napa-
wanie elektryczne elektrodami powlekanymi.

Znacznie wiecej uwagi poswiecono zagadnie-
niu produkcji nowych narzedzi napawanych, ba-
dajac mozliwosci zastosowania zaréwno napa-
wania gazowego, jak i elektrycznego tukowego.

W. Hummitzsch [2] oraz W. Haufe [3] in-
formuja o otrzymaniu dodatnich wynikéw przy
prébach produkcji napawanych narzedzi tna-
cych przy stosowaniu metod spawania gazowe-
go podajac, ze jakos¢ wyprodukowanych narze-
dzi przewyzsza jako$¢ narzedzi jednolitych,
a zuzycie stali szybkotngcej zmniejsza sie o 65
do 75%.

F. F. Smirnow [5] wskazuje na duze trudno-
sci napawania gazowego, praktycznie uniemoz-
liwiajgce state otrzymywanie dobrych wynikéw

*) Cyfry ujete w nawiasy kwadratowe oznaczajg
numery publikacji zestawionych w konhcu artykutu.
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i uzalezniajace jako$¢ napawanej warstwy od
przypadku i wprawy spawacza. Wedtug niego
podstawowymi wadami napawania gazowego
stala szybkotnaca sa:

1) Znaczne wypalanie sie skiadnikéw stopo-
wych.

2) Naweglanie warstwy, wskutek czego za-
wartos¢ wegla w warstwie napawanej — przy
Srednim nadmiarze acetylenu dochodzi do okoto
2°/oC, a przy nieduzym wynosi okoto 1,4°/oC;
rownoczesnie stopien naweglenia warstwy na-
pawanej w réznych jej punktach jest niejedna-
kowy.

3) Otrzymywanie w strukturze warstwy na-
pawanej stali siatki weglikéw, Swiadczacej
0 przegrzaniu stali.

Wady te, a szczeg6lnie znaczne i bardzo nie-
réownomierne naweglenie, utrudniajg przepro-
wadzenie prawidtowej obrobki cieplnej i unie-
mozliwiaja otrzymanie struktury i twardosci
napawanej warstwy, zapewniajgcej ostrzu na-
rzedzia maksymalne wiasnosci tnace.

Ze wszystkich dotychczas przeprowadzonych
badan wynika, ze najbardziej wtasciwym rodza-
jem produkcji narzedzi tnacych napawanych
stalg szybkotngca jest napawanie elektryczne
przy uzyciu elektrod powlekanych o rdzeniu
z wysokogatunkowej stali szybkotngcej. Nie po-
leca sie uzywaé¢ do tego celu elektrod powleka-
nych o rdzeniu ze stali weglowej lub niskosto-
powej [5], gdzie wzbogacenie stopiwa w skiad-
niki stopowe uzyskuje sie w drodze redukcji
tych ostatnich z otuliny, a to z uwagi na mozli-
wos$¢  niejednorodnosci  skiadu chemicznego
1struktury napawanej warstwy.

F. F. Smirnoio szczegétowo opisuje sposoby
produkcji réznego rodzaju narzedzi tngacych na-
pawanych stalg szybkotngca. Réwniez W. Hum-
mitzsch oraz F. Dankier i S. Sagan obszernie
informuja o wynikach préb produkcji narzedzi
napawanych. Zasadnicza réznica pomiedzy me-
todg zalecang przez Smirnowa i Hummitzscha,
a metodg Dankiera i Sagana polega na tym, ze
pierwsi przewidujg we wszystkich wypadkach
stosowanie po napawaniu obrébki cieplnej, na-
tomiast drudzy dazg do otrzymania dobrych
wiasnosci tnacych bez obrébki cieplnej po spa-
waniu, uzywajgc do napawania elektrod ze stali
szybkotngcej z dodatkiem kobaltu i nadajac na-
rzedziu odpowiednie ksztatty przez szlifowanie.

Badania nad produkcjg narzedzi napawanych,
prowadzone od dituzszego czasu w kraju, po-
twierdzity w catej rozciggtosci wyniki uzyskane
za granicg. Do préb produkcji narzedzi napa-
wanych uzywano elektrod powlekanych, produk-
cji krajowej wykonanych ze stali szybkotnacej
o0 zawartosci okoto 18°/0 wolframu bez dodatku
kobaltu, a wykonane narzedzia poddawano
obrébce cieplnej. Ta metoda wydaje sie o tyle
lepsza, ze koszt witasny narzedzia napawanego
elektrodami bezkobaltowymi, obrobionego przy
pomocy normalnych narzedzi tnacych i podda-
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nego nastepnie obroébce cieplnej jest znacznie
nizszy, anizeli koszt narzedzi napawanych droz-
szymi elektrodami zawierajacymi kobalt oraz
obrabianych przy pomocy drogich i szybko zu-
zywajacych sie tarcz s$ciernych. Réwniez jakosc¢
narzedzi wykonanych tym ostatnim sposobem
w zbyt duzym stopniu zalezy od przypadku, co
szczegllnie przy drogich narzedziach, jak np.
duze frezy, nie powinno mie¢ miejsca.

W dotychczasowych badaniach krajowych
ograniczono sie do wytwarzania napawanych
nozy tokarskich i Kkilku typéw frezow oraz do
ogo6lnych badan nad warunkami napawania.
Uzyskane wyniki na ogot pokrywajag sie z dany-
mi literatury zagranicznej. Koniecznym jest
jednak wykonanie kilku wiekszych prébnych
serii nozy tokarskich i frezéw, celem dokiadne-
go zbadania zaréwno ich jakosci, jak réwniez
kosztow produkcji narzedzi tag nowag metoda.

Przygotowanie trzonkéw i ksztattek

Jako materiat na trzonki napawanych nozy
tokarskich i ksztattki dla frezow uzywa sie stali
weglowej konstrukcyjnej o zawartosci okoto
0,45 -y 0,55°/0 C; przy stosowaniu stali o wyz-
szej zawartosci wegla lub stali niskostopowych
o wysokiej wytrzymatosci, moga powstawac
pekniecia zaréwno w czasie spawania, jak i pod-
czas koncowej obroébki cieplnej.

Trzonki nozy tokarskich wykonu-
je sie z pretéw ze stali weglowej o odpowiednim
przekroju, przy czym najmniejszy przekréj na-
pawanego trzonka wynosi 10 X 16 lub 16 X 16
mm. Przy mniejszych wymiarach przekroju na-
stepuje zbyt silne nagrzanie napawanej czesci
trzonka, co powieksza rozciennczenie stopiwa roz-
topionym metalem trzonka oraz zwieksza mozli-
wos$¢ przegrzania napawanej warstwy.

Rys. 1 Kolejne etapy przygotowania napawanego
noza tokarskiego: a — przygotowanie trzonka,
b — po napawaniu, ¢ — no6z gotowy.

Sposéb przygotowania konca trzonka do na-
pawania zalezy od ksztattu i przeznaczenia noza.
Na rys. 1 przedstawiono kolejne etapy wytwa-
rzania noza napawanego. Ogdélnie mozna powie-
dzie¢, ze gniazdo do napawania powinno byc¢
tak przygotowane, azeby grubos$¢ warstyw na-
pawanej na krawedzi tngcej wynosita po wy-
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konczeniu noza od 6— 12 mm (6 mm dla nozy
16 X 16 i 12 m dla nozy 40 X 40), co pozwala
na kilkakrotne ponowne naostrzenie noza.
Przejscie od gniazda do trzonka powinno byc¢
zaokraglone lub skosne, co. utatwia przeprowa-
dzenie napawania i zmniejsza zuzycie elektrod.
Ustalajac zatem ksztatt gniazda dla napawania,
nalezy zanalizowa¢ prace noza i tak okresli¢
grubos$¢ i ksztatt warstwy napawanej, azeby
z jednej strony zabezpieczy¢ jak najdiuzszg pra-
ce noza, a z drugiej jak najbardziej zmniejszyc¢
ilos¢ napawanego metalu pamietajac, ze duze
ilosci tego ostatniego to nie tylko powiekszone
zuzycie stali szybkotnacej, lecz réwniez dodat-
kowe naprezenia spawalnicze, mogace spowodo-
wac pekniecia.

Ksztattki
dwie grupy:

a) ksztattki matych frezéw i frezow o drob-

nych zebach oraz
b) ksztattki duzych frezéw i frezéw o matej
ilosci duzych zeboéw.

frezéow mozna podzieli¢ na

Rys. 2. Ksztaittka freza napawanego na catej
powierzchni.

Ksztattki matych frezéw i frezéw walcowych
o drobnych zebach, napawane na catej po-
wierzchni, przygotowuje sie w postaci walca
z otworem w Srodku (rys. 2 i 3), przy czym wy-
miary ksztattki okres$la sie ze wzoréw:

Dk = D — 2 (h - 2) mm
Lk = L | 6 mm
dk — d — 2 mm,
gdzie Dk— $rednica ksztattki,
D — $érednica gotowego freza,
Lk— szerokos$¢ (diugosé) ksztattki,
L — szeroko$¢ (dtugosé) freza,
H — wysokos¢ zeboéw,
Dk— $rednica otworu w ksztattce,
d — srednica otworu freza.
Do produkcji frezéw krazkowych 1 tarczo-
wych o matej' szerokosci i Srednicy ponizej

60 mm, nalezy przygotowac ksztattke o wigkszej
dtugosci obliczong na kilka frezow. W ten spo-
s6b uzyskuje sie znaczne oszczednosci na czasie
spawania i zuzyciu elektrod. Dtugos¢ takiej
ksztattki nie moze by¢ jednak zbyt duza, ze
wzgledu na mozliwo$¢ pojawienia sie" peknieé
przy napawaniu, wywotywanych naprezeniami,
powstajagcymi w czasie krzepniecia i stygniecia
metalu. Dotychczas nie ustalono jeszcze zalez-
nosci pomiedzy najwiekszg dopuszczalng diugo-
Scig ksztaltki a jej Srednica i gruboscig nakia-
danej warstwy. W czasie préb stwierdzono, ze
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np. przy ksztattkach o Srednicy 66 mm i dtu-
gosci 104 mm oraz grubosci napawanej war-
stwy 12 mm, jak rowniez przy Srednicy 52 mm,
dtugosci 110 mm i grubosci napawanej war-
stwy 14 mm nie zaobserwowano peknie¢, nato-

Rys. 3. Frez walcowy 0 80 mm wykonany z ksztattki
napawanej na catej powierzchni.

miast przy ksztaltce o S$rednicy 90 mm, diu-
gosci 120 mm i grubosci napawanej warstwy
16 mm, pomimo stosowania jak najdalej ida-
cych ostroznosci, wystepowatlty duze pekniecia.

Rys. 4. Ksztattka freza przygotowana do napa-
wania i wykonany z niej po napawaniu frez
00 0 mm.

Zmniejszenie diugosci ksztattki do 75 mm nie
zmienito stanu rzeczy. Wynika z tego, ze po-
wstawanie peknie¢ przy napawaniu w tych sa-
mych warunkach zalezy od: a) grubosci war-
stwy napawanej, b) $rednicy ksztattki i c¢) dtu-
gosci ksztattki. Im grubsza napawana war-
stwa, tym mniejsza moze by¢ Srednica i dtugosé
ksztattki. Z tych czynnikéw wydaje sie, ze naj-
wiekszy wptyw ma grubos$¢ napawanej warstwy
i Srednica ksztattki.
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Dla duzych frezéw i frezow o matej ilosci du-
zych zeboéw, ksztattke przygotowuje sie w ten
spos6b, ze w materiale wyjsciowym w postaci
wydrazonego walca o $rednicy wiekszej o 3 do
5 mm od S$rednicy gotowego freza (3 mm dla
frez6w o Srednicy ponizej 60 mm, a 5 mm dla
frezéw o S$rednicy powyzej 100 mm) wyfrezo-
wuje sie rowki o odpowiednim zarysie (rys. 4).
Mozliwos$¢é stosowania tego bardziej ekonomicz-
nego sposobu zalezy od S$rednicy i ilosci zebow
freza i okresla sie ze wzoru:

-,142‘ Dk = Sk> 5
gdzie: Dk— $rednica ksztattki w mm,
z — ilos¢ zebéw, oraz
Sa — szeroko$é rowka w gornej czesci

w mm.

W wypadku gdy z obliczenia wypada wielkos$¢
ponizej 5 mm, zachodzi obawa przepalenia S$cia-
nek pomiedzy rowkami. W tym przypadku roz-
topiony metal ksztattki miesza sie ze stopiwem,
dajgc produkt koncowy o wiasnosciach znacznie
gorszych od stali szybkotnacej. 1l0os¢ i potozenie

OSZCZEDNOSC BLACHY
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rowkéw powinny $cisle odpowiadaé¢ potozeniu
zebow freza. Profil rowkéw zalezy od ksztattu
zebow i winien by¢ tak ustalony, azeby napawa-
na warstwa, tworzgca przedniag czes¢ zeba, opie-
rata sie z tylu o materiat ksztattki. W przypadku
zbyt szerokich rowkoéw caty napawany zgb jest
wykonany ze stali szybkotngcej, co poza znacz-
nym zuzyciem elektrod, moze spowodowac¢ wy-
tamywanie sie zeb6éw w czasie pracy. Szerokos$c¢
rowkoéw zalezy od ich gtebokosci hr, ktérg ob-
licza sie ze wzoru

hr = 0,8 H }+—3 mm

gdzie:H — wysoko$¢ zeba.

Dla frezow o zebach jednoscinowych, szero-
ko$¢ rowkdéw w gérnej czesci jest o0 3 do 4 mm
wieksza od ich gtebokosci, a w dolnej czesci ro-
wek posiada zaokraglenia o promieniu r=3m m..

W przypadku frezéw o zebach dwuscinowych
lub krzywoliniowych szeroko$¢ rowkoéw u gory
jest o 7 do 4 mm wieksza od ich gtebokosci
(7 mm dla rowkéw o matej gtebokosci), a szero-
ko$¢ rowkoéw u dotu jest znacznie wieksza, ani-
zeli przy zebach jednoscinowych. (c. d.n))

PRZY PRODUKCJI CZESCI

TEOCZONYCH

Artykut niniejszy jest oparty na pracy D. G. Ginzburga ,Puti eko-
nomii listowogo metala“ ogtoszonej w czasopismie ,Awtomobilnaja pro-
myszlenost® zeszyt 10/49. Podaje on sposoby uzyskania oszczednosci
blachy przy produkcji czesci ttoczonych droga: odpowiedniej konstruk-
cji przedmiotu, odpowiedniego rozmieszczenia wykrojéw na powierzch-
ni tasmy lub arkusza, doboru procesu ttoczenia i konstrukcji przyrza-
dow. W koncu omoéwione jest zagadnienie wykorzystania odpadkéw
powstajgcych przy ttoczeniu.

W nowoczesnych maszynach i urzadzeniach
wiele czesci jest wykonywane z blachy droga
ttoczenia. Np. w samochodzie ciezarowym ok.
50% ogolnej ilosci materiatdbw stanowi blacha
na czesci ttoczone. Produkcja tych czesci zwigza-
na jest z powstawaniem duzej ilosci odpadkow,
np. wspotczynnik wykorzystania materiatu przy
produkcji samochodéw wynosi zaledwie nieco
wiecej niz 50%. Zwiekszenie tego wspoéiczynni-
ka jest rzeczg wielkiej wagi i powinno byc¢ osig-
gane wszystkimi mozliwymi sposobami, z kto-
rych zasadnicze omoéwimy w dalszym ciggu.

Konstrukcja czesci

Wspotczynnik wykorzystania materiatu uza-
lezniony jest w duzym stopniu od ksztattu roz-
winiecia czesci ttoczonych. Pod tym wzgledem
przy uzyciu prostokagtnego materiatu wyjscio-
wego przedstawia rys. 1.

Przy krzywoliniowym Kksztalcie rozwiniecia
pozadane jest, aby material wyjsciowy uktadat
sie na arkuszu w sposéb umozliwiajgcy jak naj-
bardziej oszczedne zuzycie surowca. Charakte-
rystyczny przykiad pokazany jest na rys. 2.
Zwigkszenie promienia r z 40 do 85 mm, przy
najbardziej korzystnym ksztattem jest prosto-
kat. Przykiad rozwigzania konstrukcyjnego

zachowaniu pozostatych wymiarow, pozwolito
zmniejszy¢ zuzycie materiatu o 7%.

{47/50-ht

Rys. 1 Cze$¢ wykonana z materialu prostokat-
nego bez odpadkow.

Przedmioty o ksztalcie ramek (rys. 3) naj-
lepiej wykonywaé o jednakowym przekroju na
catym obwodzie, co umozliwia produkowanie
ich z taSmy za pomocg walcowania, a nastepnie
zaginania i spawania.

Rys. 2. Konstrukcja czesci:
a — niewlasciwa, b — wiasciwa.

Czesto przedmioty tloczone posiada¢ musza
takie ksztatty, przy ktérych odpadki materiatu
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sg bardzo duze (rys. 4). W tych przypadkach
oszczedno$¢ materiatlu mozna uzyska¢ wykonu-
jac je z czesci ttoczonych przy pomocy spawa-
nia.

Rys. 4. Przedmiot wy-

konany z dwoéch ttoczo-

nych czesci potgczonych
przez spawanie.

Rys. 3. Ramka wyko-
nana z tasmy bez od-
padkow.

Ograniczenie do minimum asortymentu ga-
tunkoéw i grubosci uzywanych blach, moze byc¢
2rédtem dodatkowych oszczednosci materiatu.
Opadki bowiem powstate przy produkcji duzych
czedci tatwiej moga znalezé zastosowanie do wy-
robu czesci $rednich i matych.

Rozmieszczanie wykrojow na powierzchni tasmy
lub arkusza

Racjonalne rozmieszczenie wykrojow na po-
wierzchni tasmy lub arkusza jest jednym
z podstawowych Zrodet oszczednosci surowca.

Rys. 5. Rozmieszczenie kragzkéw na powierzchni
tasmy.

Do konstrukcji maszyn szeroko sg stosowane
czesci tloczone o powierzchniach obrotowych,
wykonywane z krgazkéw blachy. llos¢ krazkow
o $rednicy D (rys. 5), ktére mozna wycig¢ z ta-

MECHANIK
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$dmy o szerokosci B i dtugosci L okreslajg naste-
pujace wzory:

Wycinanie llos¢ krazkom Szeroko$¢ tasmomnika B
w jednym L s

rzedzie D+ 6 D -2

(rys. 5a)

w dwoéch

rzedach ,°e2+ 1 0865 (D+ 6+ D+ 26
(rys. 5b) D+ b

w trzech

rzedach ia-3+2 173(D+ 6+ D+ 26

(rys. 5c) D+ b

Analizujgc podane wzory dojdziemy do wnio-
sku, ze wycinanie krazkéw w uktadzie dwurze-
dowym zwieksza wspétczynnik wykorzystania
materiatu o okoto 7%, a w ukfadzie trzyrzedo-
wym —- o0 okoto 10%.

6. Prasa przystosowana do wycinania
krazkow z arkusza.

Rys.

Na przeszkodzie szerokiego stosowania wy-
cinania wielorzedowego stoi wiekszy ciezar tas-
mownika, co powoduje trudniejsze operowanie
materiatem oraz to, ze istniejace prasy nie zaw-
sze daja moznos$¢ przepuszczania tak szerokiego
tasmownika. Najwitasciwszym rozwigzaniem
jest uzycie specjalnych pras umozliwiajacych
wycinanie krazkéw z arkusza, przy dowolnym
uktadzie wykrojoéw (rys. 6).

Rys. 7. Rozmieszczenie wykrojow w ksztalcie

trapezu.

W przypadku wycinania czesci o ksztatcie
trapezu (rys. 7) lub katownika (rys. 8), warun-
kiem dobrego wykorzystania materiatu jest jak
najwieksza ditugosé¢ tasmy. Odpadki materiatu
powstaja bowiem przede wszystkim na poczat-
ku i koncu kazdej tasmy. Najwitasciwszym roz-
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wigzaniem redukujacym do minimum ilo$¢ od-
padkéw jest zastosowanie tasmy w kregach.

Rys. 8. Rozmiesz-

czenie wykrojow

w ksztatcie ka-
townika.

Rodzaj procesu ttoczenia i konstrukcja
przyrzadéw do ttoczenia

Konstrukcja przyrzadéw i wybor rodzaju ob-
robki ttoczeniem odgrywa rowniez wielka role
dla oszczednego wykorzystania blachy.

Na przykiad przedmiot przedstawiony na ry-
sunku 9 moze by¢ ttoczony z zakrzywionego ma-
teriatlu wyjsciowego (rys. 10), lub tez z mate-
riatu prostokgtnego, a nastepnie zagiety. Zasto-
sowanie drugiego sposobu daje znaczne zmniej-
szenie strat materiatu.

Znaczna ilo$¢ odpadkéw (do 35 -f- 40%) po-
wstaje przy okrawaniu nadmiaru materiatu po
ciagnieniu czesci o duzych wymiarach. Posia-
daja one zazwyczaj Slady fatd dociskacza, wsku-
tek czego nie mozna ich wyzyska¢ nawet do pro-
dukcji drobnych czesci.

0 Q

547/50-RU

Rys. 11. a — ciggnienie czesSci pojedynczo,
b — ciggnienie dwu czesci z jednego arkusza.

.Zmniejszenie ilosci tych odpadkéw mozna
osiggnac np. przez jednoczesne ciagnienie dwoch
symetrycznych czesci (rys. 11), co skraca diu-

0) b)

Rys. 12. Wiasciwe (a) uksztattowanie powierz-
chni dociskowej zmniejsza ilo$¢ odpadkéw.

go$¢ okrawanego pasa materialu oraz przez
mozliwie najwieksze zblizenie powierzchni do-
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ciskowej do linii obcinania, przez co pas stano-
wiagcy odpadek jest wyzszy (rys. 12).

materiatu na stemplu.

Przy czesciach o ksztalcie przedstawionym
na rys. 13 ciggnienie blachy z dociskaniem jej
na catym obwodzie, zastgpi¢ mozna obcigganiem
materiatu na stemplu. Woéwczas blacha jest do-
ciskana tylko wzdtuz dwu krawedzi, dzieki cze-
mu ilo$¢ odpadkéw jest znacznie mniejsza.

Ciagnienie jest procesem drogim, powoduja-
cym powstawanie znacznych ilosci odpadkéw
przy obcinaniu, dlatego tez korzystnym jest
w niektérych przypadkach zastgpienie ciagnie-
nia wyginaniem. Na przykiad przedmiot przed-
stawiony na rys. 14 mozna wykona¢ zaréwno za

Rys. 14. Wykonanie przedmiotu: u dotu — z matymi
odpadkami za pomocg giecia, u géry — z duzymi od-
padkami za pomoca ciggnienia.

pomoca ciggnienia na prasach podwodjnego
dziatania jak drogg giecia na prasach pojedyn-
czego dziatania.

Wykorzystywanie odpadkéw

Nawet przy nalezytej —
oszczednosci materialu — konstrukcji przed-
miotu, najoszczedniejszym sposobie obrébki
i wiasciwej konstrukcji przyrzadoéw, tworzenie
sie odpadkéw jest nieuniknione.

Odpadki tworzg sie przy nastepujacych ope-
racjach:

a) wycinaniu czesci z tasmownika,

b) wycinaniu otworéw,

c) okrawaniu nadmiaru materialu w cze-

Sciach ciggnionych.

Trudniej znalez¢ zastosowanie dla odpadkoéw
powstatych po okrawaniu czesci ciggnionych
o duzych wymiarach, wykonywanych z cienkiej
blachy. Sg one uciazliwe w transporcie ze
wzgledu na duze wymiary, a poza tym posiadaja
faldy powstate od nacisku dociskacza przy cigg-
nieniu. Tego rodzaju odpadki, posiadajgce
ksztatt ramki nalezy rozcigé¢, celem utatwienia

z punktu widzenia

— — X i



Zeszyt 1

transportu, a nastepnie przez przewalcowanie
na specjalnej walcarce z hydraulicznym lub
pneumatycznym naciskiem gérnego walca. Prze-
walcowane w ten sposdb odpadki nadaja sie do
wykonywania $rednich i drobnych czesci nie
wymagajacych ciggnienia.

HENRYK ANDRZEJEWSKI
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Do produkcji czesci ciagnionych musza by¢
one wyzarzane, celem przywrdcenia materia-
towi pierwotnej struktury.

O ile na wykonanie pewnej czesci potrzeba
wiecej materiatu, nalezy tgczy¢ odpadki np. za
pomocg zgrzewania punktowego.

UNIWERSALNY UCHWYT SZCZEKOWY

Artykut przedstawia konstrukcje uniwersalnego uchwytu szczeko-
wego skonstruowanego przez autora w celu usprawnienia produkcji

w jednym z krajowych zakladéw przemystu metalowego.

Omowione

sg zalety uchwytu w poréwnaniu z imadtem maszynowym oraz kilka
przyktadéw zastosowania.

Do frezowania przedmiotow o charakterze
krotkich pretéw o przekroju kwadratowym, pro-
stokgtnym, szesciokatnym itp. uzywa sie za-
zazwyczaj jako uchwytu imadta maszynowego.
Imadio takie spetnia
swojg role zadawala-
jaco, jezeli nie jest
wymagana duza do-
ktadnos¢ wymiaréw
i wzajemnego poto-
zenia powierzchni
przedmiotu obrabia-
nego. W przypadku
jednak, gdy toleran-
cje wymiaréw linio-
wych i katowych przedmiotu sga waskie, zasto-
sowanie imadta maszynowego moze doprowa
dzi¢ do niewtasciwego wyniku obrébki i zbrako
wania przedmiotu.

przedmiotu w imadle.

6i
Rys. 2. Uniwersalny uchwyt szczekowy.

Powodem tego jest, iz pomiedzy szczeka ru-
choma imadta i prowadnicami podstawy, po kto-
rych przesuwa sie szczeka, istnieje zawsze luz

18

(powiekszajacy sie w miare zuzywania sie ima-
dta) sprawiajacy, ze w chwili zaciskania przed-
miotu obrabianego w imadle, ruchoma szczeka
unosi sie nieco w gore i ptaszczyzny zaciskajgce
obu szczek przestaja by¢ rownolegte. Jezeli wiec
wiozymy np. pret P (rys. 1) o przekroju kwa-
dratowym pomiedzy szczeki imadia, oprzemy
go o ptaszczyzne A szczeki statej 1 oraz o wa-
tek ustalajacy 3 (listwe, klocek lub tp.) i do-
cisniemy szczeke ruchoma 2, to wskutek unosze-
nia sie szczeki pret zajmie albo potozenie pra-
widtowe — pokazane linia ciagta, albo wadli-
we — pokazane linig kreskowang. Poza tym
szczeka ruchoma moze go unie$s¢ w goére i dla-
tego po wstepnym zacisnieciu szczekami, pobija
sie czesto przedmiot miotkiem, co moze spowo-
dowac jego uszkodzenie.

W przypadkach wiec doktadnej obrébki sto-
suje sie uchwyty specjalne, dostosowane do
ksztattu i wymiaréw o-
brabianych pretéw, li-
chwyty takie zwiekszaja
jednak koszt produkcji
i przedituzajg czas jej
przygotowania.

Opisany w niniejszym
artykule uniwersalny u-
chwyt szczekowy do o-
brébki pretow, listew itp

B-CDERG

Przedmiot obrabiany kladzie sie na listwie 8,
dosuwajgc go do zetkniecia z pionowg ptasz-
czyzng A wkiadki 5 i do zderzaka 7, poczym do-
ciska sie go szczeka ruchoma J, dokrecajac na-
kretki 9, osadzone na $rubach dwustronnych 10,
przechodzacych przez podiuzne otwory w szcze-
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ce J. Sprezyny 11 stuza do podnoszenia szczeki
ruchomej podczas odkrecania nakretek.

Rys. 3. Uniwersalny uchwyt szczekowy z przestawng
szczeka.

Opisany przyrzad w poréwnaniu z imadiem
maszynowym posiada nastepujace zalety:

1) Ustalenie przedmiotu jest prawidiowe,

gdyz szczeka ruchoma nie tylko nie unosi przed-

miotu podczas moco-

wania, ale dociska go

do listwy 8, a poza
tym ptaszczyzny do-
ciskowe szczeki K i

wkiadki 5 sg zawsze
do siebie rownolegte.

2) Zwarta budowa
i jego mata wysokosé
wptywajg korzystnie
na przebieg obrébki

(mniejsze drgania
. uchwytu wraz z przed
Rys. 4. Uniwersalny uchwyt  mjotem).

szczekowy do mocowania

Kilku przedmiotéw. Wada uchwytu jest

to, ze obrabia¢ w nim

mozna tylko przedmioty nieznacznie réznigce

sie szerokosciag, ze wzgledu na niewielki przesuw
szczeki ruchomej.

Wady tej nie posiada nieco bardziej ztozona

Rys. 5. Frezowanie rowkow pétokragtych.

i kosztowniejsza odmiana uchwytu uniwersal-
nego, przedstawiona na rys. 3.
Na podstawie 1 uchwytu naciety jest szereg
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rownolegtych Zztobkéw, a szczeka 3 nie jest
przypawana jak w uchwycie z rys. 2, lecz stano-

Hti-L-U wi oddzielny element, prze-
stawiany na ztobkach pod-
stawy w zaleznosci od sze-
rokosci przedmiotu. Szcze-
ka ta jest przymocowana
do podstawy s$rubami 12,
dajgcymi sie przesuwacé w
podtuznych otworach wy-
konanych w podstawie.
Sruby dwustronne 10 z rys. 2 zostalty w tym
rozwigzaniu zastgpione S$rubami z tbami kwa-
dratowymi, przesuwanymi w podtuznych otwo-

6W/S0-R3

Rys. 6. Frezowanie szesciokata.

radh podstawy. nal-
sze zmiany w kon-
strukcji uchwytu po-
lagaju na powieksze-
niu zderzaka 7. prze-
niesieniu gniazd dla
sprezyn 11 do szczeki
ruchomej k oraz na
tym, ze listwa ustala-
jaca 8 nie jest przy-
mocowana na state do
podstawy uchwytu.

Jezeli w uchwycie
pragniemy obraMac
jednoczesnie kilka
matych przedmiotéw,
to szczeke Kk (rys. 4)
mozna zastgpi¢ kilkoma krotkimi szczekami JA,
kB, kC, z ktéorych kazda jest dociskana jedng
nakretka.

Kilka przyktadow

Rys. 7. Frezowanie row-

ka w watku na frezarce

pionowej. Uchwyt przy-

mocowany do kagtow-
nika.

zastosowania opisanego
uchwyt?. $wT7adcza-
cych o mozliwosciach
szerokiego wykorzy-
stania go w roznych
operacjach, przedsta-
Yynono na rys. 5, 6, 7
i 8

Rys. 8. Zastosowanie u-
chwytu szczekowego do
wiercenia.
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REGENERACJA SPRAWDZIANOW PRZY POMOCY
TWARDYCH STOPOW

Zalety regeneracji

sprawdzianéw przy pomocy twardych stopow.

Metody regeneracji droga: napawania acetylenowego, napawania elek-
trycznego, natryskiwania, napawania stopu w postaci pasty lub proszku.
Klasyfikacja stopéw twardych. Poréwnanie poszczeg6lnych metod rege-

neracji.

Do niedawna jedyna, praktycznie stosowang
metoda regeneracji sprawdzianéw, byto chro-
mowanie powierzchni, ktérych zuzycie przekro-
czyto dopuszczalne granice. Sposéb ten, jakkol-
wiek posiada caty szereg zalet, moze by¢ z ko-
rzyscia zastgpiony w wielu przypadkach przez
naktadanie twardych stopéw badz droga napa-
wania, badz metodg metalizacji (natryskiwa-
nia).

Prototypem twardych stopéw byt, wprowadzo-
ny przez Haynesa w roku 1907 — stellit, ktéry
miat, jak zresztg prawie wszystkie prototypy,
szereg wad i z .tego powodu nie odegrat takiej
roli, jak sie spodziewano. Od tego czasu, a szcze-
golnie w ostatnich kilkunastu latach, twarde
stopy zostaty tak udoskonalone, ze mozemy
witasciwie okres wstepnych, prob uwazaé¢ za za-
koniczony. Istnieje na rynku szereg rodzajéw
twardych stopéw, ktére zdatly egzamin labora-
toryjny i sg juz z powodzeniem stosowane
w praktyce warsztatowej.

Stopami twardymil) nazywac bedziemy stopy,
zaréwno zawierajace jak i niezawierajgce ze-
laza, ktoére posiadajg nastepujgce wiasnosci:

1) wysoka twardosé,

2) wysokg odpornos$¢ na zuzycie,

3) odporno$¢ na dziatanie wysokiej tempe-

ratury,

4) odpornos$¢ na korozje.

Witasnosci te uzyskuje sie przez zastosowanie
sktadnikéw takich, jak wolfram, chrom, nikiel,
a takze mangan, molibden, bor i inne. Tempe-
ratury topnienia twardych stopéw przekracza-
ja zwykle 1000°, siegajac do 1300° i wyzej.

Twarde stopy produkowane sg w postaci:
pretow do napawania acetylenowego, elektrod,
proszku lub pasty. Zaleznie od tego stosuje sie
rozne metody naktadania stopu.

Wybdér odpowiedniego rodzaju materiatu oraz
sposobu natozenia na powierzchnie zuzyta ma
zasadnicze znaczenie, nie tylko ze wzgledu na
jakos¢ otrzymanego wyrobu, ale i ze wzgledu na
koszty. Np. przy niewielkiej gtebokosci zuzy-
cia ekonomiczniej jest natozy¢ warstwe przy
pomocy natryskiwania, ktdére pozwala regulo-
wac jej grubos¢ w granicach dziesigtych czesci
milimetra, niz przy pomocy napawania, ktére

X W artykule mowa jest o twardych stopach metali,
a nie o spiekanych weglikach metali.

daje od razu warstwe grubosci przekraczajacej
zwykle 1 mm, co zwieksza koszty obroébki i po-
woduje strate materiatu, zamienianego na
wiolry.

Metody regeneracji przy pomocy twardych
stopow

Napawanie acetylenowe

Przy wszystkich sposobach naktadania twar-
dych stopéw podstawowe znaczenie ma odpo-
wiednie przygotowanie powierzchni, ktéra musi
by¢ oczyszczona ze zgorzeliny, kurzu i thtuszczu
i mie¢ wyglad metaliczny. Tylko pod tym wa-
runkiem moze nastgpi¢ dobre spojenie sie me-
talu natozonego z podstawowym.

Przed rozpoczeciem napawania nalezy duze
przedmioty podgrzewac¢ do ok. 600°, za$ Srednie
do ok. 400°. Samag powierzchnie regenerowang
podgrzewa sie palnikiem bezposrednio przed na-
pawaniem mozliwie wolno do temperatury ok.
1200°. Do tej samej temperatury doprowadza
sige, réwniez powoli, przedmioty mate, nie sto-
sujac podgrzewania wstepnego. Napawanie od-
bywa sie ptomieniem neutralnym lub z nadmia-
rem acetylenu w zwykty sposéb, jednak przy
uzyciu palnika nieco wiekszego, niz nalezatoby
wzig¢ dla samego przedmiotu przy napawmniu
zwykta stala. Zapewnia sie w ten sposéb do-
starczenie odpowiedniej ilosci ciepta.

Po zakonczeniu napawania nadtapia sie po-
wierzchnie warstwy jeszcze raz, aby ja mozliwie
najbardziej wygtadzi¢, po czym usuwa sie pal-
nik mozliwie wolno, za$ przedmiot umieszcza
sie w goracym piasku lub popiele. Réwnomier-
ne podgrzewanie i powolne studzenie zapobiega
tworzeniu sie porowatosci i rys powierzchnio-
wych.

Grubos¢ warstwy napawanej wynosi zwykle
od 1 do 3 mm.

Napawanie elektryczne

Twarde metale do napawania elektrycznego
dostarczane sg badz w postaci normalnych elek-
trod, bgdz w postaci rurek stalowych wypeinio-
nych stopem, ktdérego gtownym skiladnikiem sg
wegliki wolframu, stanowigce po stopieniu twar-
dy sktadnik, zas materiat samej rurki, miesza-
jac sie po stopieniu z weglikami tworzy pewnego



Rok XXI1V

rodzaju spoiwo, wplywajace
zmniejszenie kruchosci warstwy.

Do napawania uzywa sie pragdu zmiennego lub
lepiej statego, przy czym w tym ostatnim przy-
padku elektrode taczy sie zwykle z biegunem
dodatnim. Natezenie pradu zalezy od rodzaju
materiatu oraz od S$rednicy elektrody i waha
sie srednio od 140 do 250 A.

Przy napawaniu nakltada sie pasma w ten
spos6b, aby kazde nastepne pokrywato potowe
poprzedniego, oraz stosuje sie dos¢ duzy posuw,
aby unikngé¢ nadmiernego nadtopienia metalu
rodzimego, ktoéry mieszajgc sie z metalem na-
tozonym obniza jego wiasnosci, przede wszyst-
kim twardo$¢. Sposéb ten daje warstwe cien-
ka; warstwy o wiekszej grubosci otrzymuje
sie przez nakiadanie kilku warstw jedna na
druga.

Po skonczonej pracy nalezy przedmiot ostu-’
dzi¢ mozliwie wolno, w sposdb podany przy na-
pawaniu acetylenowym.

poza tym na

Natryskiwanie

Naktadanie stopéw twardych metoda natrys-
kiwania rézni sie od zwyktej metalizacji tym,
ze sktada sie zasadniczo z dwoéch zabiegow.

a) natryskiwania,

b) stapiania otrzymanej warstwy z metalem

rodzimym.

O ile odpowiednie przygotowanie powierzchni
gra w ogole przy naktadaniu twardych stopow
wazng role, o tyle przy ich natryskiwaniu ma
znaczenie decydujgce. Wykonuje sie je przy
pomocy piaskowania polnym piaskiem kwarco-
wym, ktory czasem zastepowany bywa Srutem
stalowym. Tego rodzaju przygotowanie powie-
rzchni ma na celu nie tylko usuniecie zanie-
czyszczen, ale i nadanie jej takiej szorstkosci,
ktéra zapewniataby dobra przyczepnos$¢ natrys-
kiwanym czastkom.

Warstwe naktada sie przy pomocy pistoletu
do metalizacji. Do stapiania uzywa sie acety-
lenu i tlenu. W plomieniu acetylenowo-tleno-
wym czagsteczki twardego stopu ulegajga nadto-
pieniu, a nastepnie zostajg wyrzucone z duzag
szybkoscig. Poniewaz czas ich lotu wynosi kilka
tysigcznych sekundy, nie zdazaja one ostygnac
i na powierzchnie natryskiwang podajg w stanie
plastycznym.

Grubos$¢ warstwy, wahajaca sie od kilku dzie-
sietnych do 2 mm mozna dos¢ dokiadnie regu-
lowac¢. Wielkosc¢ jej ustala sie, biorgc pod uwage
skurcz, jaki wystepuje przy przetapianiu oraz
naddatek na obrébke. Przedmioty o powierzch-
niach obrotowych natryskuje sie na tokarce,
inne — recznie. W odrdéznieniu od metod po-
przednich nie potrzeba przedmiotéw regenero-
wanych podgrzewac przed natryskiwaniem.

Nastepng operacja jest stapianie. Warstwa
nametalizowana posiada strukture ziarnistag,
za$ sity wigzace ja z podstawg maja charakter
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tylko mechaniczny. Dopiero podczas stapiania,
ktére przeprowadza sie w poblizu temperatury
topliwosci, czastki metalu ulegajg stopieniu
i 1gczg sie Scisle z sobg i z podstawa.
Powierzchnie natryskiwane na matych przed-
miotach stapia sie przy pomocy ptomienia ace-
tylenowego, za$ warstwy na przedmiotach wiek-
szych, a szczegélnie o ksztattach skomplikowa-
nych, gdzie mozna sie spodziewaé powstawania
duzych naprezen, stapia sie najlepiej w pie-
cach do wyzarzania lub w piecach indukcyjnych.
Studzenie odbywa sie mozliwie wolno z tych sa-
mych powodéw co i przy innych metodach.

Napawanie twardego
staci pasty

stopu w po-
lub proszku

Na dobrze oczyszczong powierzchnie metalu
nakiada sie cienka, rownomierng warstwe pa-
sty, a nastepnie dokifadnie suszy, azeby przy
poézniejszym stapianiu nie powstawaty, wskutek
wydzielanie sie pary, nieréwnosci powierzchni.

Po wysuszeniu warstwe stapia sie ptomieniem
acetylenowym jes$li grubos¢ podstawy nie prze-
kracza 6 mm, lub przy pomocy luku elektrycz-
nego jesli jej grubos¢ jest wieksza niz 6 mm.

Grubos$¢ warstwy do napawania acetylenowe-
go wynosi okoto 0,5 mm, elektrycznego — nie
wiecej niz 3 mm. Do napawania elektrycznego-
stosuje sie prad staty i elektrody grafitowe
0 Srednicy 6— 8 mm. Natezenie pradu zalezy
od grubosci warstwy oraz grubosci podstawy
1 wynosi od 175 do 375 A.

Proces napawania twardego stopu, jesli na-
ktadany on jest w postaci proszku, przebiega
w zasadzie w sposOb podobny. Powierzchnie
przeznaczong do napawania oczyszcza sie sta-
rannie, a nastepnie przedmiot ustawia sie tak,
by zajeta potozenie poziome, po czym sypie sie
cienka (0,2 -h 0,3 mm) warstwe boraksu, a na
to 3 -j- 5 milimetrowa warstwe sproszkowanego
twardego stopu. Tak otrzymana warstwe wy-
réownuje sie i lekko ugniata.

Do stopienia uzywany jest prad staty, ponie-
waz daje on gtadkg powierzchnie, oraz elektrody
grafitowe, bez rdzenia, niemiedziowane o $red-
nicy 6 -7- 16 mm i wiecej.

Po stopieniu wysokos$¢ warstwy zmniejsza sie
znacznie i wynosi 1-f-15 mm. Aby otrzymac
warstwe grubszg, zabieg nalezy powtdérzy¢ kil-
kakrotnie.

Czesci zeliwne podgrzewa sie przed napawa-
niem do temperatury 600°-f-700°, aby unikna¢
powstawania naprezenn wewnetrznych.

Klasyfikacja stopéw

Istniejgce na rynku twarde stopy mozna pod
wzgledem skiadu chemicznego podzieli¢ na czte-
ry grupy:

Grupa 1
20%

stopy zelazne, zawierajace do
sktadnikéw niezelaznych: napawane elek-
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trycznie albo acetylenem (,,Stoody SH*, ,Has-
crorne“, ,Aga Hardex* ,Boehler BM*, ,Cito-
mangan*“, ,Secheron SMA*, ,Sormit Nr 2°),

lub tylko elektrycznie (,,Colmonoy Nr 1%).
Twardos¢ tych stopow wynosi 50 -h 60 Hrc.

Grupa 2 — stopy zelazne, zawierajgce po-
wyzej 20°/o skiadnikéw niezelaznych: napawa-
ne elektrycznie i acetylenem (,,Hastelloy C*“,
.Haynes 93“, ,,Diaweld“, ,,Stoodite”, ,Crinites*,
,Aga-Snabb-Stahl“, ,Citodur*“, Secheron SMB*“,
.Boehler Ledurit“, ,Boehler Rapidit“, ,,Sormit
Nr 1“, ,Armit“, ,Colmonoy“ Nr 4, 5 i 6), na-
pawane lukiem elektrycznym — w postaci
proszku (,,Stalinit*) oraz naktadane przy pomo-
cy metalizacji (,Colmonoy“ Nr 4, 51i 6). Twar-
dos$¢ tej grupy wynosi 40 -f- 70 HRc_

Grupa 3 — stopy niezelazne, kobaltowo-
wolframowo-chromowe: napawane elektrycznie
i acetylenem (,Haynes Stellit®* Nr 1, 6 i 12
,Boehler Celits VEO, ,Boehler Celits SNEO¥,
,Boehler Ctlits SEO“, ,Percit”“, ,Akritss, ,Ce-
dit“, ,,Alacrete“ 50, 55, 60). Twardos¢ tych sto-
poéw waha sie w granicach 50-"60 H rC

Grupa 4 — stopy weglikéw wolframu z ze-
lazem jako elementem wiazacym. Prety do na-
pawania (tylko acetylenowego) wykonane sg
badZz w postaci cienkich rurek stalowych, wy-
petnionych weglikami wolframu, badz tez w for-
mie stopu tych weglikéw z zelazem (,,Verdur*,
»TSBA“). Oprécz wolframu i zelaza niektore
stopy zawierajg jeszcze chrom i bor, ktore przy
stopieniu tgcza sie ze sobg na twarde borki
chromu (,,Colmonoy WCR 100“).

Z tego krotkiego przegladu wynika, ze twar-
do$¢ wymienionych stopéw waha sie w grani-
cach 50n-70 HRc, wyjatkowo tylko schodzac
do wartosci 40 NRc. Wobec tego jedynym spo-
sobem obrébki natozonych warstw jest szlifo-
wanie.

Tylko niewielka ilos¢ stopéw o twardosci ok.
40 HRc da sie obrabia¢ narzedziami ze spieka-
nych weglikéw.

Ograniczenie to nie sprawia w praktyce wiek-
szych kilopotéw, poniewaz, przy umiejetnym do-
borze metody naktadania warstwy nadmiar ma-
teriatu ktéry trzeba zdja¢ drogg obrébki mecha-
nicznej, jest niewielki i lezy w granicach nor-
malnych naddatkéw na szlifowanie.

Poniewaz stopy twarde odznaczajg sie na
ogo6t bardzo znaczng odpornoscig na Scieranie,
wskazane jest szlifowanie na mokro. Przy szli-
fowaniu suchym bowiem, mogtyby z tego po-
wodu wystgpi¢ miejscowe przegrzania warstwy.

Poréwnanie metod

Poréwnujac ze sobg rézne metody naktadania
warstwy mozna ustali¢ ogélne wytyczne, co do
mozliwosci i zakresu zastosowania kazdej z nich.

Przy napawaniu zaréwno elektrycznym, jak
i acetylenowym grubo$¢ warstwy natozonej
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przekracza zwykle 1 mm i wynosi $srednio 1,5-f-3
mm. Jesli wiec zuzycie czesci, ktdrg mamy re-
generowacd, wyraza sie w dziesietnych milimetra,
to chcac zastosowaé naprawe przy pomocy na-
pawania, nalezy z powierzchni obrabianej zdjac
najpierw warstwe grubosci ok. 1,5 mm i dopie-
ro na to miejsce natozy¢ zadanej grubosci
warstwe. Zasada ta odnosi sie réwniez do na-
pawania twardego metalu w postaci sproszko-
wanej .

Ksztatt powierzchni regenerowanej ma roéw-
niez pewien wptyw na wybd6r metody nakiada-
nia. Otrzymanie réwnomiernej warstwy, np.
na powierzchniach cylindrycznych, szczegélnie
0 niewielkich s$rednicach, moze wywotaé pewne
trudnosci wykonawcze, a w kazdym razie wy-
maga duzej wprawy od spawacza. Jest to od ra-
zu widoczne, zwiaszcza przy napawaniu stopem
sproszkowanym, ktéry mozna nakitadaé¢ prak-
tycznie tylko na powierzchnie ptaskie lub zbli-
zone do ptaskich.

Pokrywanie powierzchni przy pomocy natry-
skiwania twardymi stopami nadaje sie specjal-
nie w tych przypadkach, w ktorych zuzycie nie
przekracza 1 mm, chociaz mozliwe jest nakia-
danie ta metoda i warstw grubszych. Jakkol-
wiek metalizowa¢ mozna z powodzeniem zarow-
no powierzchnie ptaskie, jak i cylindryczne, to
jednak te ostatnie natryskiwane na tokarce,
przy zamocowaniu pistoletu na suporcie, daja
wyniki specjalnie korzystne, poniewaz otrzymu-
je sie warstwe bardzo réwnomierna, zas$ jej
grubo$¢ mozna doktadnie wyregulowaé. Stano-
wi to zalete w stosunku do napawania elektrycz-
nego lub acetylenowego, gdzie otrzymanie row-
nomiernej warstwy jest znacznie trudniejsze do
zrealizowania. Pewng wada natryskiwania jest
koniecznos$¢ posiadania piecow dla przedmiotow
bardziej skomplikowanych.

Najwazniejszg zaletg tej metody jest oszczed-
no$¢ wynikajaca z réznych powodéw. Rozpa-
trzymy je pokroétce.

Warstwa otrzymana drogg natryskiwania
jest cienka, zuzycie wiec stosunkowo drogiego
proszku z twardego metalu bedzie niewielkie,
uwzgledniajac nawet fakt, ze czes¢ jego rozpyli
sie podczas natryskiwania bezuzytecznie.

Rowniez szybko$¢ pokrywania jest stosunko-
wo duza, rzedu I-f-2 m2godz przy grubosci
warstwy 0,25 mm.

Obrébka mechaniczna po natryskiwaniu i na-
grzewaniu jest takze prosta, ze wzgledu na réw-
nomiernos$¢ warstwy i niewielki nadmiar ma-
teriatu, ktéry trzeba zebra¢ przez szlifowanie.

Urzadzenie do metalizacji sktada sie z pisto-
letu, przewodéw acetylenu, tlenu, powietrza
1proszku; w rachube wchodzi przewaznie tylko
koszt tych urzadzen, poniewaz zaréwno kom-
presor, jak butle z tlenem i acetylenem zwykle
znajdujg sie w kazdym wiekszym, a nawet $red-
nim zakladzie.
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Napawanie acetylenowe czy elektryczne nie
wymaga natomiast zadnych inwestycji, jesli ist-
nieja na terenie zakiadu zwykie urzadzenia
spawalnicze, wiekszy jest za to rozchéd materia-
tu napawanego.

W dziedzinie regeneracji, jak rowniez pro-
dukcji sprawdzianow, twarde stopy moga miec
duze zastosowanie, zaréwno ze wzgledu na ja-
kos$¢ otrzymanej powierzchni, jak i na prostote
naktadania.

Zuzycie powierzchni pomiarowej sprawdzia-
nu, wyraza sie zwykle w setnych milimetra,
wobec czego wydaje sie, ze najlepsza metoda be-
dzie metalizacja, ktora nadaje sie doskonale,
tak do sprawdzianéw szczekowych jak i ttocz-
kowych. Jednak i metoda napawania nadaje sie
do tego celu po uprzednim zeszlifowaniu pew-
nej grubosci materialu z powierzchni pomiaro-
wej, lub tez w tym przypadku, w ktérym spraw-
dzian chcemy przerobi¢ nadajgc mu inne wy-
miary.

Na koniec nalezy zaznaczy¢, ze zakres zasto-

KILKA UWAG O RDZEWIENIU SWORZNI
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sowania twardych stopéw jest juz dzisiaj bar-
dzo szeroki i stale sie zwieksza. Stopy twarde
sa stosowane do wyrobu i regeneracji narzedzi
do obrobki plastycznej, narzedzi pomiarowych,
czesci maszyn narazonych na intensywne $cie-
ranie lub dziatanie wysokich temperatur i w wie-
lu innych dziedzinach.
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STALOWYCH

Artykut przedstawia wyniki obserwacji wykonanych w Zakladzie
Chemii Og6lnej Szkoty Inzynierskiej w Poznaniu w zwigzku z silnym
korodowaniem w jednym z zaktadéw przemystowych sworzni stalowych
przechowywanych w magazynie. Opisane sa roéwniez sposoby, ktorych
zastosowanie zapobiegto korodowaniu sworzni.

Wobec ogromnych strat jakie powoduje ko-
rozja w gospodarce narodowej, walka z korozja
z kazdym dniem nabiera na waznosci i jest je-
dnym z najpilniejszych problemoéw wspotczesnej
techniki. Staramy sie wzbogaci¢ nasz arsenat
obronny i walczy¢ z tym poteznym wrogiem nie
tylko przez opracowywanie racjonalnych metod
ochrony metali przed korozja, ale réwniez przez
unikanie warunkéw sprzyjajacych jej powsta-
waniu. Rdzewienie, znane kazdemu laikowi, jest
formag korozji dotyczacqg powierzchni stopéw ze-
laza.

Na podstawie badan przeprowadzonych w Za-
ktadzie Chemii 0Ogélnej Szkoty Inzynierskiej
w Poznaniu nad przyczyng rdzewienia sworzni
zamagazynowanych w pewnej fabryce, poczy-
niono spostrzezenia, rzucajgce Swiatto na lekce-
wazenie pozornie drobnych usterek produkcyj-
nych, niezmiernie waznych z punktu widzenia
chemicznego. Staly sie one przyczyna duzych
strat w materiale i robociznie.

Rdzewienie sworzni, jak spostrzegliSmy, po-
wstawato juz w czasie produkcji, lub bezposred-
nio po zakonserwowaniu sworzni. Usuniecie
przyczyn zia okazato sie tatwe, polegato jedynie
na unikaniu takich warunkoéw, w ktéorych ko-
rozja mogtaby powstac¢ i rozwijac sie.

Do warunkéw  sprzyjajacych
sworzni nalezaty w tym wypadku:

rdzewieniu

1) niedostateczna gtadkos¢ powierzchni,

2) zbyt ditugie przetrzymywanie sworzni
w osrodku wilgotnym, sprzyjajacym po-
wstawaniu proceséw elektrolitycznych,

3) niedocenianie korodujacych wilasnosci po-
tu,

4) zbyt powierzchowne i niesumienne bada-
nie powierzchni sworzni przed ich zakon-
serwowaniem,

5) uptynnianie S$rodka konserwujgcego.

1. Przygotowanie powierzchni sworzni winno
by¢ bardzo dokladne. Uzywanie tarcz szlifier-
skich o zbyt grubych ziarnach nie daje po-
wierzchni odpowiednio gtadkiej. Powstaja rysy,
na ktérych z tatwoscia osadzaja sie czasteczki
pary wodnej, kurz, sadza, pochtaniajgce dwutle-
nek wegla z powietrza. Tworzy sie w ten spo-
sob elektrolit, ktory tgcznie z niejednorodnymi
czasteczkami stali tworzy malenkie, lokalne
ogniwa, zapoczatkowujgce proces korozji.

2. Przetrzymywanie sworzni po szlifowaniu
w emulsji chlodzacej jest wysoce niewskazane.
Emulsja chtodzaca jest przeciez dobrym elek-
trolitem — zawiera miedzy innymi takie zwiazki
jak NaHCO} i Na2C03. Nic dziwnego, ze po-
wierzchnie sworzni juz po paru godzinach ,,mo-
czenia sie”“ w emulsji chtodzacej posiadaja drob-
ne wzery widoczne doskonale pod mikroskopem,
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lub nawet gotym okiem w postaci
plam.

Po szlifowaniu nalezy sworznie wyptukac
ciepta woda, aby usuna¢ z nich resztki emulsji,
nastepnie wymy¢ benzyna, wytrze¢ i wysuszyc¢
bardzo starannie czystg szmatg. Od tej chwili
nie wolno powierzchni sworzni dotyka¢ gota
reka, tylko przez szmatke, a najlepiej przez ni-
cianag rekawiczke.

3. Obserwacje w fabryce mogty niejednokrot-
nie przekonaé¢, ze dotykanie spocong reka po-
wierzchni niezabezpieczonej pozostawia na niej
wczesniej lub pézniej widoczny Slad. Pot ludz-
ki jest bowiem silnym sS$rodkiem korodujgcym.
Zawiera on domieszki chlorku sodu, sole pota-
sowe, zwigzki magnezu, wapnia, siarczany, a z
organicznych zwigzkéw kwas moczowy, kwas
mlekowy, aceton. Zawartos¢ tych skladnikéw
wzrasta proporcjonalnie do pracy miesniowej,
czyli do wysitkéw fizycznych. Np. zawartos¢
w pocie kwasu mlekowego (wedtug Lenartza)
moze wzrosng¢ po intensywnych wysitkach na-
wet do kilku procent. Pot na powierzchni ciata
wskutek odparowywania wody stopniowo zagesz-
cza sie. Np. normalna zawartos¢ chlorku sodu
(soli kuchennej) moze dzieki temu wzrosnacé
z 0,4% do 3% i nawet wiecej. Po tych Kilku
uwagach nie zdziwi juz nas to, ze dotykanie
sworzni spoconymi palcami pozostawia S$lady
w postaci rozwijajacego sie szybko ogniska ko-
rozyjnego.

Z tych wzgledéw uzywanie rekawiczek nicia-
nych dla ochrony powierzchni sworzni jest bar-
dzo zalecane. Oczywiscie nalezy dba¢ o to, by
rekawiczki byty czyste i suche, bo inaczej nie
speiniag swego zadania.

4. Moze sie zdarzy¢, iz mimo wielkiej uwagi
i sumiennosci w pracy powstang jednak na po-
wierzchni sworzni malenkie ogniska. Dlatego
koricowym etapem przed zakonserwowaniem
winno by¢ szczegotowo badane, czy na po-
wierzchni nie ma wzerdéw. Jest to praca bardzo
odpowiedzialna, wymaga duzej sumiennosci
i wprawnego oka, uzbrojonego w szkio powiek-
szajace, ktéremu do pomocy winno stuzy¢ dobre
oswietlenie — najlepiej boczne, pod katem oko-
to 60°. Kontroler kwalifikuje sworznie do kon-
serwacji, lub wycofuje do powtdérnej obrdbki.

5. Ze wzgleddéw oszczednosciowych uzywano
do konserwacji stali wazeliny i oleju mineral-
nego. Na podstawie przeprowadzonych badan
przekonano sie, ze dodatek oleju obniza witasno-
sci konserwujace wazeliny, mimo iz pod wzgle-
dem fizyko-chemicznym nie mozna byto olejowi
uczyni¢ zadnych zarzutéw. Zjawisko to nalezy
ttumaczy¢ niekorzystnym wpilywem rozrzedze-
nia srodka konserwujgcego. W osrodku bardziej
ptynnym czastki materii poruszajg sie predzej,
sa lepsze warunki mieszania sie, a stad lepsze
wchtanianie gazéw i pary wodnej z zewnatrz,
lepsze przenikanie czastek do wnetrza i gorsza
ochrona powierzchni stali.

czarnych
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Przestrzeganie wymienionych zalecen zmniej-
szyto radykalnie straty powstajgce wskutek
rdzewienia sworzni w magazynie. Uwagi te waz-
ne sg oczywiscie nie tylko w odniesieniu do
sworzni, ale i do innych przedmiotéw stalowych.

Jan Hankiewicz

Od REDAKCJI

Zjawisko rdzewienia przedmiotéw od potu jest do-
brze znane, zwlaszcza w fabrykach majgcych precy-
zyjna produkcje, jak bron maszynowa, maszyny do
pisania itd. Skiad i ilos¢ potu (charakteryzujaca sie
miedzy innymi i réznym zapachem), zalezy nie tylko
od stopnia pracy miesniowej ale i od konstytucji da-
nego osobnika. Pot niektérych ludzi jest specjalnie
yzjadliwy* i wywotuje szybciej rdzewienie. Obecnos¢
takiego osobnika uwidacznia sie od razu Sladami rdzy
na przedmiotach, nawet cienko niklowanych, jakimi
sg np. czesci mechanizméw maszyn do pisania.

Pracowanie w rekawiczkach w wiekszosci wypad-
koéw jest niemozliwe, pomijajac juz to, ze jest bardzo
ucigzliwe. Technika nie zna jeszcze $rodka usuwajg-
cego catkowicie szkodliwe dzialanie potu. Nacieranie
ragk talkiem czy tez specjalnym pudrem poprawia
troche sytuacje, ale $rodek radykalny jest tylko jeden,
a mianowicie przeniesienie pracownika z nadmiernie
pocacymi sie rekami do innej pracy.

Pewne zastrzezenia wzbudza zalecenie mycia przed-
miotéw po szlifowaniu benzyng. Mycie przedmiotéw
w benzynie wymaga odpowiedniego pomieszczenia
i jest zawsze niezbyt bezpieczne ze wzgledéw pozaro-
wych.

Wydaje sie, ze wystarczajgce jest mycie przedmio-
tow stalowych w gorgcej wodzie i suszenie w grza-
nych trocinach, po czym nastepuje mozliwie szybko
odbiér i konserwacja w wazelinie.

Wazeling zaleca sie uzywaé nagrzang, w stanie
ciektym (temp. topienia 35°). Przedmioty zanurza sie
koszach drucianych, przetrzymuje pewien czas, aby
sie nagrzaly, po czym wyjmuje i pozwala wazelinie
obcieknac.

Sposéb ten jest najtanszy, zaréwno ze wzgledu na
ilos¢ robocizny jak i ilos¢ zuzytej wazeliny. War-
stewka wazeliny, ktéra pozostaje na przedmiotach,
chociaz cienka, jest jednak réwnomierniej roztozona
niz w przypadku nakladania pedzlem czy szmatka.

Wreszcie przy tym sposobie wezelinowania usu-
niete zostajg resztki wilgoci jakie mogty sie jeszcze
znajdowaé, czy to na przedmiocie czy tez w samej
wazelinie.

W zwigzku z wielkimi stratami jakie przyczynia
gospodarce narodowej korozja metali, a szczeg6lnie
stopéw zelaza, Redakcji zwraca sie do wszystkich
czytelnikdw o nadsytanie spostrzezen o korodowaniu
metali, o sposobach i wynikach walki z korozjg. Spo-
strzezenia te w formie artykutéw lub wzmianek beda
zamieszczane w ,Mechaniku“.
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TURBINY SPALINOWE MAtEJ MOCY

Sprawnos$¢ turbin spalinowych matej mocy. Opis zasadniczych ele-
mentow. Uktady turbin spalinowych matej mocy, ich zalety i wady
oraz poréwnanie z ttokowymi silnikami spalinowymi. Opis kilku turbin
zastosowanych do pojazdéw mechanicznych.

Obecnie turbiny spalinowe duzej mocy moga
juz z powodzeniem konkurowa¢ z silnikami tto-
kowymi, natomiast turbiny spalinowe malej
mocy znajdujg sie dopiero w pierwszej fazie
swego rozwoju. Wynika to z szeregu trudnosci,
jakie powstajg przy ich budowie. Trudnosci
te rozpatrzymy omawiajgac kolejno poszczegél-
ne elementy tego rodzaju silnikow.

Mate turbiny moga by¢ wyposazone zaréwno
w sprezarki odsrodkowe (promieniowe) jak i o-
siowe. Dla pierwszej grupy istnieje juz bogate
doswiadczenie w budowie z dziedziny dotadowy-
wania lotniczych silnikéw tlokowych, a ich
sprawnos¢ lezy w poblizu wartosci maksymal-
nych, uzyskiwanych w duzych jednostkach. Przy
niskim stopniu sprezania wystarczy w zupetno-
Sci jeden stopien, natomiast przy wyzszym Kko-
nieczne jest juz uzycie dwobéch stopni.

W budowie matych sprezarek osiowych nie
posiadamy jeszcze nalezytego doswiadczenia.
Ich sprawnos$¢ nie jest jeszcze dostateczna; np.
w sprezarce osiowej o wydatku 1,8 kG/sek osig-
gnieta zostata sprawnos$¢ adiabatyczna 0,82,
w stosunku do wartosci 0,87 uzyskanej w du-
zych jednostkach o wydatku ponad 20 kG/sek.
Dzieki nowym badaniom mozna przypuszczac,
ze da sie wykonac¢ 8-stopniowag sprezarke osio-
wg o wydatku 1 kG/sek (tego rzedu wydatek
bedzie najprawdopodobniej stosowany w przy-
sztych samochodowych turbinach spalinowych)
i sprawnosci 0,88. Firma ,Centrax“ wykonata
dla swojej turbiny ciekawy uktad, w ktorym
powietrze po przejsciu przez siedem stopni osio-
wych jest nastepnie sprezane w 6ésmym stopniu
promieniowym. Calkowita sprawnos$¢ tego ze-
spotu przy stopniu sprezania 5,93 wynosi 0,77.

Komory spalania matych turbin moga by¢
réowniez wykonane réznie. Mozna tu zastosowac
szereg matych komoér, umieszczonych pierscie-
niowo dokota osi turbiny (,Centrax“), jak row-
niez jedna (,,Rover®), lub dwie (,Boeing 502“)
komory wieksze. Mniejsza ilos¢ komor spalania
daje wprawdzie mniejsze opory przeptywu, lecz
najczesciej otrzymuje sie wtedy niekorzystny
rozktad temperatur przy wejsciu gazow spali-
nowych do turbiny. JDlatego w konstrukcjach
o dwoch i wiecej komorach nalezy je rozmiesz-
cza¢ mozliwie réwnomiernie na obwodzie. Spra-
wnos$¢ spalania lezy w granicach od 0,95 do
0,98, przy czym wyzsza sprawnos¢ odpowiada
komorom pojedynczym. Z zasady w kazdej ko-
morze umieszczony jest tylko jeden wtryski-
wacz. Przy zastosowaniu wtryskiwacza z re-

gulacja wydatku moga by¢ uzyte mate cisnienia
wtrysku, pozwalajgce na wykonanie pompy
o prostej i taniej konstrukcji. Dla przyktadu
mozna poda¢, ze w turbinie ,Centrax“ cisnienie
wtrysku wynosi 31,6 kG/cm2 (jako paliwa uzy-
to nafty).

Dotgaczony do komory spalania ukiad turbi-
nowy posiada dwa, lub trzy stopnie. Ogoélnie
wiadomo, ze dla geometrycznie podobnych ma-
szyn wirnikowych praca uzyskana na kazdym
stopniu przez spadek cieplika jest proporcjo-
nalna do kwadratu predkosci obwodowej topa-
tek. Jezeli wiec istnieje dla kazdego stopnia
okreslony stosunek cisnien, wzglednie réznica
temperatur, wtedy predko$¢ obwodowa jest u-
stalona w do$¢ wagskim zakresie. llo$¢ stopni
nie moze by¢ przyjeta za duza ze wzgledu na
prostote budowy i znaczne koszty produkcji.
Wobec tego w matych turbinach zostaje zacho-
wana taka sama predkos$¢ obwodowa jak i w du-
zych. Poniewaz dla podobnych maszyn moc jest
w przyblizeniu proporcjonalna do kwadratu li-
niowych wymiarow, otrzymamy przy réwnych

Rys. 1 Turbina spalinowa matej mocy ,Rover”.

szybkosciach obwodowych liczbe obrotéw wir-
nika odwrotnie proporcjonalng do pierwiastka
kwadratowego z mocy. Stad dla zakresu od 100
do 200 KM otrzymamy w przyblizeniu 35.000—
55.000 obr/min. Tak wysokie obroty powoduja
powstawanie trudnosci rozwigzania tozyskowa-
nia i przektadni. Zaréwno przy wykonaniu to-
zysk, jak i zazebienn przektadni wymagana jest
najwyzsza doktadnos¢ wykonania. Obok dobre-
go ustalenia kot zebatych i odpowiedniego sma-
rowania musi by¢ przewidziany dla unikniecia
hatasu odpowiednio sztywny korpus. Najwitas-
ciwsza bedzie tu prawdopodobnie jednokrotna
przektadnia o skosnym zazebieniu.

Jak znaczne szybkosci obrotéw posiadajg ma-
te turbiny moze ilustrowac to, ze wirnik turbi-
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ny ,Rover® (rys. 1), wprawdzie o Srednicy tyl-
ko 125 mm, obliczony na normalng ilo$¢ obrotow

Rys. 2. Turbina spalinowa matej mocy ,Boeing 502“.

55.000 na min, osiagnat podczas prob 70.000
obr/min. Ze wzgledu na konieczng redukcje tak
wysokich obrotéw w uktadzie (o ktérym bedzie
mowa w dalszym ciagu) turbin spalinowych
matej mocy, posiadajacych niezaleznie od siebie
obracajgce sie dwie
czesci turbiny, przyj-
muje sie obroty gru-
py napedzajgacej kota
pojazdu jako mniej-
sze. Tak wiec w tur-
binie ,Centrax“ ob-
roty pierwszej gru-
py wynoszg 40.000,

drugiej 35.000 na
0 22 40 60 8 W min, a w silniku
SabkC darottw W% ex sk .Boeing 502“ (rys.
datw 683 ). 36,000 i 24.000

Rys. 3. Wykres spraw-  obr/min.

nosci adiabatycznej tur-

biny ,Centrax* w za- _ Na rys. 3 podana
leznoéci od szybkosci Jest dla przyktadu
obrotéw. zmiennos¢ sprawnosci
turbiny .Centrax*

w zaleznosci od szybkosci obrotéw. Z poréwna-
nia tego wykresu z wykresami sprawnosci tur-
bin duzych wida¢, ze sprawnos$¢ pierwszych nie
jest duzo gorsza, jednocze$nie posiada ona bar-
dzo korzystny przebieg. Mianowicie w zakresie
od A do B, ktéremu odpowiada zmiana obrotéw
0 50 % sprawnos$¢ pozostaje prawie stata. Jednak
budowa turbin nastrecza duze trudnosci w wy-
konywaniu i zamocowaniu bardzo matych topa-
tek. Chcac otrzymacé rownie wysoka sprawnosé,
jak w turbinie duzej mocy, nalezy zachowacé te
same tolerancje wykonania, oraz jednakowe
wzgledne luzy miedzy koncami topatek a korpu-
sem, co jest rzeczg trudng ze wzgledu na mate
wymiary. Dlatego tez straty wskutek nieszczel-
nosci, wynoszace w duzych jednostkach okoto

4% mocy turbiny wzrastajg w matych niemal
o 50°0. Osiagniecie potrzebnej gtadkosci po-
wierzchni nie jest trudne poniewaz, jak to
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z nowych badan wynika, wptyw gtadkosci byt
przeceniany i przez zastosowanie polerowanych
topatek nie osigga sie godnego uwagi zysku. Ze
wzgledu na trudnosci zamocowania matych to-
patek firma ,,Rover® wykonuje tarcze wirniko-
wa turbiny wraz z topatkami z jednego kawatka.
Rozpatrujgc poszczeg6lne elementy turbiny
matej mocy nalezy poswieci¢ kilka stéw spra-
wie zastosowania wymiennika ciepta (regenera-
tora), ktory jak wiadomo wykorzystuje gazy
wylotowe z turbiny do podgrzewania powietrza,
ttoczonego ze sprezarki do komory spalania,
przez co podnosi sie sprawnos$¢ cieplna silnika.
Wykres podany na rys. 4 przedstawia zmien-
no$¢ sprawnosci cieplnej turbiny spalinowej
w zaleznosci od stopnia sprezania. Krzywa a
obrazuje przebieg
sprawnosci  urzadze-
nia zaopatrzonego w 5, o 7
wymiennik ciepta, na- hy
tomiast krzywa b od-
powiada uktadowi bez
wymiennika. Z wy- 2 4 6 8 10
kresu tego wida¢é, ze Stopien sprezania  6/8M

~ 30

przy zastosowaniu  Rys. 4. Wykres spraw-
wysokiego stopnia nosci cieplnej turbiny
sprezania, moze by¢ spalinowej w zaleznosci

' od stopnia sprezania.

uzyskana niemal taka
sama sprawnos¢ turbin bez wymiennika, jak
w turbinach posiadajacych wymiennik. Oczy-
wiscie uzyskanie wysokiego stopnia sprezania
nie jest sprawg prostg i na przykiad dla
stopnia sprezania 3 moze by¢ z powodzeniem
zastosowana jednostopniowa sprezarka promie-
niowa, dajgca tatwy rozruch i lepszg charak-
terystyke w zakresie réznych obcigzen, za$
w turbinie bez wymiennika ciepta przy stop-
niu sprezania 6 musi by¢ zastosowana dwustop-
niowa sprezarka promieniowa, lub wielostopnio-
wa sprezarka osiowa. Uzycie wymiennika cie-
pta posiada tez wady jak: dodatkowy ciezar
i zwiekszone wymiary zewnetrzne, nowy element
niepewnosci i powazny koszt. Wydaje sie, ze
dopdki nie zostang skonstruowane lekkie, mate
i tanie wymienniki ciepta faworyzowany bedzie
uktad bez wymiennika. Obecnie jedynie firma
~Rover“ zdecydowata sie na jego zastosowanie.

Jak juz wspomnieliSmy, obecnie przyjety u-
kiad turbin spalinowych matej mocy posiada
dwie, nie polgczone ze sobg mechanicznie, czesci.
Zadaniem pierwszej czesci jest jedynie naped
sprezarki, natomiast druga cze$¢ turbiny stuzy
do wytwarzania pracy uzytecznej, oddawanej
na zewnatrz. Dzieki rozdzieleniu obu wspom-
nianych czesci turbiny otrzymuje sie bardzo ko-
rzystng charakterystyke momentu obrotowego,
ktora dla pojazdéw mechanicznych przy jezdzie
w jednym kierunku czyni niepotrzebng skrzy-
nie przektadniowa. Rys. 5 przedstawia dla tur-

biny firmy ,Centrax“ wykres zmienosci mo-
mentu obrotowego w zaleznosci od szybkosci
obrotéw-
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W tego rodzaju rozdzielonym uktadzie szyb-
kos¢ obrotow pierwszej czesci turbiny jest re-
gulowana iloscig doprowadzanego paliwa do sil-
nika. Przy wzroscie obcigzenia pierwsza czesc

turbiny zacho-
wuje swoja szyb
ko$¢ obrotow o-
raz zuzycie pali-
wa, podczas gdy
szybkos$¢ obro-
tow drugiej cze-

20 40 60 80 100 $Sci moze zmie-
/e\ Szybko$¢ obroiém \{v% max. szybkosci niaé SIQ wW zalez—
obrotéw DR s = -

R 5 Wyk nosci od obcig-
ys. 5. Wykres momen- -

tu obrotowego turbiny ma 9d zera do

.Centrax“ w zaleznosci mak5|mu_m. _Z

od szybkosci obrotow. rys. 5 wida¢g, ze

turbina moze

by¢ powaznie przecigzona bez obawy jej zatrzy-
mania, a w wypadku granicznym turbina staje,
przy czym moment obrotowy rosnie do wartosci
trzykrotnie wiekszej, niz przy obrotach maksy-
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malnych. Jak z tego wida¢ przy normalnej pra-
cy mozna sie oby¢ bez regulacji drugiej turbiny.
Jednak zastosowanie tego rodzaju ukitadu w po-
jazdach mechanicznych ma pewne wady zwigza-
ne z uruchamianiem turbiny. W wypadku nor-
malnego rozruchu obie czeéci turbiny, stanowiag-
ce swego rodzaju sprzegto hydrauliczne, powo-
dujg przy pewnej ilosci obrotéw (na przykiad
8000 obr/min) czesci pierwszej przezwyciezenie
oporéw czesci drugiej i jej uruchomienie. Istot-
ne trudnosci wystepujag w wypadku uszkodzenia
rozrusznika (na ogo6t stosowany jest rozrusznik
elektryczny), gdyz wskutek rozdziatu obu tur-
bin nie mozna uzyska¢ uruchomienia turbiny to-
czac pojazd przy uzyciu jakies$ sity z zewnatrz,
albowiem sprezarka nie jest polgczona z kota-
mi. Rowniez za ciezkie jest uruchamianie reka,
nawet z wigczeniem posredniego zazebienia. Na-
lezy jednak mie¢ nadzieje, ze wada ta, jak i sze-
reg innych zostanie w przysztosci usunieta.

(c. d. n))

DOCIERANIE, HAMOWANIE | ODBIOR SILNIKOW
SAMOCHODOWYCH

Uwagi o docieraniu i hamowaniu silnikéw samochodowych. Do-
cieranie na gorgco. Przeglad silnika po docieraniu. Przygotowanie do
odbioru i odbiér silnika w kabinie do badania cichobieznosci pracy.

Silnik samochodowy nowy lub naprawiony,
po zmontowaniu nie moze by¢ bezposrednio
wbudowany do samochodu. Silnik taki winien
by¢ wstepnie dotarty, tzn. pracowac¢ przez pe-
wien okres czasu w warunkach specjalnych, aby
usung¢ w miare moznosci niedomagania pocho-
dzace z niedoktadnosci obrébki, a w szczegdlno-
sci z niedostatecznej gtadkosci powierzchni
wspotpracujacych.

W tym okresie ma nastgpi¢ wzajemne czescio-
we dotarcie czesci wspoéipracujagcych, a wiec
gtadzi cylindrowej z pierscieniami i ttokami, pa-
newek watu korbowego z czopami itd., w celu
uzyskania odpowiedniej gtadkosci powierzchni
i wlasciwych luzéw. Catkowite dotarcie silnika
zazwyczaj ma miejsce w czasie eksploatacji po-
jazdu, co wymaga zapewnienia mu odpowied-
nich warunkéw pracy jak: niedopuszczanie do
nadmiernych obcigzen silnika, czestszych niz
w normalnej eksploatacji zmian oleju, oczysz-
czania filtrow i miski olejowej itd.

Nalezy zaznaczyé¢, iz niektére fabryki produ-
kujgce samochody masowo, majg tak wysoko
postawione zagadnienie obrébki i kontroli cze-
Sci silnika przed zamontowaniem, oraz tak do-
ktadny i czysty montaz, ze nie przeprowadzaja
docierania wstepnego, badz je ograniczajg do
minimum.

Celem niniejszego artykutu jest danie czytel-
nikowi wskazowek jak nalezy sie obchodzi¢

z silnikiem na hamowni w okresie jego dociera-
nia oraz jak nalezy przeprowadzi¢ odbiér tech-
niczny silnika.

W najczesciej stosowanym przez poszczego6lne
wytwornie lub warsztaty naprawcze procesie
technologicznym, silnik po zamontowaniu i kon-
troli prawidtowosci wykonania montazu zostaje
umieszczony na stanowisku do docierania i po-
taczony z ukfadem chiodzenia oraz aparaturg
kontrolna (manometr cisnienia oleju, termometr
wody chiodzacej, licznik obrotéw itp.). Po na-
petnieniu olejem silnik poddaje sie docieraniu
na zimno (,rodazowaniu*) tzn. silnik jest na-
pedzany przez jakis inny silnik.

Zamiast swiec nalezy wkreci¢ w tym okresie
korki, a to w celu zabezpieczenia Swiec przed
zaoliwieniem. W warsztatach naprawczych ist-
nieje przekonanie, ze silnik nalezy docierac
z otwartymi otworami na Swiece. Takie poste-
powanie jest niewtasciwe, posiada bowiem na-
stepujace wady:

1) Silnik wyrzuca na zewnatrz — w postaci
mgty — bardzo duzo oleju, ktéry osiada na
przedmiotach znajdujacych sie¢ w hamowni oraz
zostaje wdychany przez personel hamowni. Po-
woduje to duze straty oleju podczas docierania,
zanieczyszcza sie pomieszczenie, a zawartosc
oleju w powietrzu szkodzi zdrowiu pracowni-
kow.
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2) Brak naciskow na ttok w czasie suwu spre-
zania i rozprezania powoduje odmienne warunki
od warunkéw normalnej pracy silnika, a brak
cisnienia w komorze sprezania wywotuje zwiek-
szenie ilosci oleju przedostajacego sie ponad
ttok.

3) Przy normalnej pracy silnika naciski wy-
stepujgce pomiedzy powierzchniami wspotpra-
cujgcymi sg wielokrotnie wieksze niz przy do-
cieraniu nawet z wkreconymi korkami. Z tego
powodu moze nastgpi¢ nieprawidiowe dotarcie
czesci. Praktyka wykazuje, ze w okresie docie-
rania na zimno korzystne jest nawet doprowa-
dzac¢ ponad ttok powietrze o ci$nieniu wigekszym
niz atmosferyczne (o okoto 0,5 atm) w celu
zwiekszenia wystepujacych naciskow.

W czasie docierania na zimno nalezy tempe-
rature wody chiodzacej silnik zwieksza¢ sto-
pniowo od okoto 30° do 60° przy koncu dociera-
nia. Utrzymanie niskiej temperatury wody ma
na celu uniknigecie miejscowych zagrzan, przez
intensywne odprowadzanie ciepta od miejsc,
w ktérych ono sie wywigzuje wskutek ztego do-
pasowania czesci, zbyt matych luzéw, wad ob-
robkowych itp. W wypadku stwierdzenia nad-
miernego grzania sie silnika, nalezy tempera-
ture wody chtodzacej obnizy¢, dla unikniecia za-
tar¢ powierzchni wspotpracujacych.

Olej uzywany do docierania powinien byc¢
rzadszy, o mniejszej wiskozie, niz olej stosowa-
ny normalnie do silnika dotartego. Nalezy zwro6-
ci¢ uwage by w momencie rozpoczynania do-
cierania temperatura oleju nie byta zbyt niska,
co powodowatoby nadmierng jego gestos¢ i zie
warunki smarowania. O ile poszczeg6lne sta-
nowiska do docierania nie posiadajg specjal-
nych instalacji do oczyszczania i1 chitodzenia
oleju, nalezy zwraca¢ baczng uwage na zwiek-
szenie sie stopnia jego zanieczyszczania oraz
niedopuszcza¢ do nadmiernego wzrostu jego
temperatury. Sposrod olejow krajowych naj-
lepszym do docierania jest ,,Lux 5*.

Dalszym czynnikiem majacym duzy wptyw
na dotarcie silnika to wiasciwy dobdér obrotow.
Zbyt niskie jak i zbyt wysokie obroty wptywaja
szkodliwie na gtadkos$¢ powierzchni docieranych
oraz niepotrzebnie przedtuzajg czas docierania.
Jak wskazuje praktyka najlepsze wyniki daje
docieranie na zimno przy 500 do 1000 obr/min,
przy czym obroty powinny by¢ stopniowo zwigk-
szane w miare docierania. Przy zastosowaniu
do napedu silnikéw docieranych silnikéw elek-
trycznych, witasciwy zakres obrotéw uzyskuje
sie przez odpowiedni dobor silnika elektrycz-
nego i przektadni. Czesto jednak ze wzgledu na
oszczednos¢ energii i zmniejszenie ilosci stoisk
do docierania, stosuje sie system wzajemnego
docierania silnikéw, tzn. ze silnik po docieraniu
na zimno przez pewien okres czasu chodzi na
biegu luzem, a nastepnie zostaje uzyty jako sil-
nik napedzajacy inny silnik docierany na zimno.
Okres ten jest traktowany jako druga faza do-
cierania tzw. docieranie na gorgco, w ktérym
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zamiast obcigza¢ silnik hamulcem, obcigzamy go
przez uzycie do napedu drugiego silnika.

W tych wypadkach silniki sa zazwyczaj sprze-
gane poprzez skrzynki biegéw, a wiasciwy do-
bor obrotéw uzyskuje sie przez odpowiednie
wiaczenie przekitadni.

Z dobieraniem obrotéw silnikéw napedzanych
i napedzajacych nalezy by¢ bardzo ostroznym,
zwilaszcza, ze opory stawiane przez silnik docie-
rany w zaleznosci od spasowania cze$ci moga sie
do$¢ znacznie wahaé, i silnik docierajgcy moze
by¢ tatwo przecigzony i przegrzany pracujgac
na matych obrotach przy duzym obcigzeniu.
Wiasciwy dobdér winien by¢ dokonany na drodze
proéb i pomiaréw. Orientacyjnie mozna przyjac,
ze przetozenia w skrzynkach biegow dla tego
samego typu silnikébw winny by¢ tak dobrane,
aby obroty silnika docierajgcego byly okoto 2
do 3 razy wieksze niz silnika docieranego, przy
czym najwyzsze obroty silnika docierajgcego
nie powinny przekracza¢ lh obrotéw przy mocy
maksymalnej, za$é pobierana moc — 1k maksy-
malnej mocy silnika na danych obrotach (rys.l).

O ile docieranie na zimno odbywa sie przy za-
stosowaniu do napedu silnikéw elektrycznych,
to w drugiej fazie docierania tzn. docierania na
goraco, po wstepnym okresie pracy silnika bez
obcigzenia, silnik obcigzamy przy pomocy ha-
mulca, stosujgc analogiczne zasady w zakresie
stosowanych obcigzenn i obrotéw.

Odnosnie utrzymania temperatury wody chto-
dzacej jak i temperatury oleju przy docieraniu
na gorgco obowigzujg te same zasady co i przy
docieraniu na zimno z tym, ze w okresie poczat-
kowym temperatura wody winna wynosi¢ okoto
40°,zas$ przy konncu moze dochodzi¢ do okoto 60°.
Nalezy jednak unikaé¢ zbyt intensywnego chio-
dzenia, poniewaz moze to spowodowac skrapla-
nie sie mieszanki na gtadzi cylindrowej.

Czas docierania wynosi przecietnie 3 do 6 go-
dzin, w tym 1 do 3 godzin docieranie na goraco.
Dtugos$¢ okresu, stopniowanie stosowanych obro-
tow i obcigzen sg ustalane na podstawie prob.
Doktadnos¢ wykonania i staranno$¢ montazu
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wpltywaja w sposéb decydujacy na mozliwosc
zmniejszenia czasu docierania. W okresie do-
cierania praca silnika powinna by¢ kontrolo-
wana dla stwierdzenia wystepujgcych usterek
oraz zapobiezeniu mozliwosciom uszkodzen.

Po okresie docierania silnik zostaje poddany
tzw. przegladowi w celu stwierdzenia jego stanu
i stopnia dotarcia.

Przeglad jest dokonywany na specjalnych
stoiskach na wozkach. Zakresem przegladu zo-
stajg objete przede wszystkim te elementy, kto6-
re wykazatlty pewne wady dziatania w okresie
docierania (np. stuki rozrzadu, hatasliwa praca
tancucha itp.). Z reguty przy przegladzie jest
sprawdzany stan gtadzi cylindrowej oraz sto-
pien dotarcia panewek, jak rowniez dokonywa-
ne jest oczyszczanie miski i filtrow olejowych.
Przy ewentualnym wyjmowaniu ttokéw nalezy
zwroci¢ uwage aby nie spowodowac obrécenia
sie pierscieni uszczelniajgcych. Gdyby w wyniku
przegladu zaszta konieczno$¢ wymiany pewnych
elementéw na skutek stwierdzonych uszkodzen,
to o ile elementy te wymagaja dotarcia dla za-
pewnienia wiasciwej pracy (np. ttoki, wat kor-
bowy itd.), silnik winien by¢ poddany dodatko-
wemu docieraniu. Dla sprawdzenia jakosci wy-
konania pewna cze$¢ silnikéw (np. 0,5 do 1%)
jest poddawana przegladowi catkowitemu wszy-
stkich czesci.

Gdy produkcja danego zakladu stoi na wy-
sokim poziomie, tak iz rzadko trafiaja sie jakie$
drobne niedomagania, dla silnikéw ktére nie
wykazujg zadnych usterek w czasie docierania
przeglad silnika moze sie ograniczy¢ jedynie do
przemycia miski olejowej i oczyszczenia filtrow
oleju.

Waznym zagadnieniem jest kwestia wymiany
oleju w czasie docierania. Czesto$¢ wymiany
oleju bedzie zalezata przede wszystkim od czy-
stosci czesci uzytych do montazu silnika, staran-
nosci i czystosci jego wykonania.

Na czystos¢ wykonania czesci nalezy zwrécic
baczng uwage. Wszelkiego rodzaju zanieczysz-
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czenia metalowe i niemetalowe jak opitki, za-
dziory, pozostatosci masy formierskiej, pyt,
kurz, itd. jakie dostajag sie do silnika w czasie
montazu lub docierania zostajg sptukane przez
olej i wraz z nim dostajg sie do panewek i na
gtadz cylindrowa, powodujgac ich porysowanie.
Metal starty w czasie docierania z powierzchni
wspotpracujacych (z wyjatkiem obtamanych za-
dzioréw, wytopien itd.) ma postac¢ raczej zbli-
zong do koloidu i jest niedostrzegalny nieuzbro-
jonym okiem. Zatem opitki grubsze jakie znaj-
duja sie w oleju po okresie docierania, pochodza
gtéwnie z niedostatecznego mycia czesci i nie-
dbatego montazu. Dostajg sie one do silnika
na skutek nie zachowania podstawowych warun-
koéw, jakimi sa: zachowanie dostatecznej czysto-
sci i starannosci wykonania. O ile hamownia
nie jest wyposazona w indywidualna lub cen-
tralng instalacje obiegu i czyszczenia oleju,
przecietnie jedna zmiana oleju wystarcza na
okres docierania i odbioru silnika na hamowni,
z tym, ze olej Swiezy nalezy dawac do silnika po
przegladzie, tj. przed zbadaniem mocy i odbio-
rem ostatecznym. Olej po zbadaniu mocy i od-
biorze silnika winien by¢ spuszczony i po oczy-
szczeniu przy uzyciu filtrow (w braku ich —
po odstaniu sie) moze by¢ uzyty do napeiniania
silnika niedotartego. Po dotarciu tego silnika
olej winien by¢ zakwalifikowany jako zuzyty,
i oddany do regeneracji.

Rys. 3. Kabina badania cichobieznosci pracy silnika:

1 — hamulec, 2 — obrotomierz, 3 — wskaznik dyna-

mometru, 4 — przeptywomierz, 5— $ciany kabiny wy-

tozone materiatlem ttumigcym dzwieki, 6 — podwdjne

okno, 7 — drzwi kabiny, 8 — deska z umieszczonymi

na niej wskaznikami ci$nienia oleju, amperomierzem
itp.,, 9 — fundament.

Po przegladzie silnik jest sprawdzany w ka-
binie badania cichobieznosci pracy, zwanej ka-
bing cichobieznosci. Kabina cichobieznosci jest
to pomieszczenie odizolowane od wszelkich hata-
sOw z zewnatrz, zaopatrzone w stanowisko ha-
mulcowe, przy czym hamulec winien znajdowac
sie na zewnatrz kabiny, oraz wyposazone w od-
powiednig aparature pomiarowg i wskaznikowas.
Schemat typowego urzgdzenia i wyposazenia ka-
biny podaje rys. 3.

Po uruchomieniu i nagrzaniu silnika do tem-
peratury zblizonej do warunkoéw eksploataciji,
a wiec gdy temperatura wody chtodzacej osig-
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gnie okoto 60°, nastepuje dociggniecie srub gto-
wicy, wyregulowanie luzéw zaworoéw, ustawie-
nie ostateczne zaptonu itd. Po tym przygotowa-
niu silnik zostaje przedstawiony do odbioru kon-
trolerowi. Kontroler winien sprawdzi¢ przy po-
mocy stuchawek cichobieznos¢ silnika, a wiec:
cichobiezno$¢ pracy rozrzadu, ukiadu korbowe-
go, przektadni napedowej rozrzadu, pracy pomp-
ki olejowej itd. W dalszym ciggu odbioru na-
stepuje sprawdzenie mocy silnika i zuzycia pa-
liwa.

Sprawdzanie mocy i zuzycia paliwa jest do-
konywane przewaznie przy catkowitym otwar-
ciu przepustnicy na 3 zakresach obrotéw,
a wiec: przy 0,5, 0,7 i 0,9 obrotéw odpowiadaja-
cych maksymalnej mocy silnika. Sprawdzanie
mocy maksymalnej silnika nie jest konieczne.
Pomiar mocy i zuzycia paliwa winien sie odby-
wac po ustaleniu warunkoéw pracy, a wiec po 2
do 3 min pracy silnika w danych warunkach.
W czasie sprawdzania mocy nalezy zwracac
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uwage na to, aby nie przegrza¢ silnika a co za
tym idzie nie uszkodzi¢ go. O ile wykazana moc
silnika i zuzycie paliwa lezg w dopuszczalnych
granicach, ustalonych dla danego typu silnika
z uwzglednieniem jego stopnia dotarcia, silnik
zostaje przyjety przez kontrole i przechodzi na
wykonczalnie.

W czasie sprawdzania mocy nalezy unikac
gwattownych wzrostow obrotow silnika, po-
taczonych z szybkim otwarciem przepustnicy.
Wszelkie przejscia z obrotow matych na duze
i na odwrot nalezy dokonywa¢ tagodnie i uwaz-
nie. W okresie samego pomiaru silnik nalezy
mozliwie krétko trzymac¢ na wysokich obrotach,
a gdy zachodzi konieczno$¢ tego, to przynaj-
mniej obnizy¢ temperature wody chtodzacej.

Przestrzeganie tych uwag podczas docierania
i hamowania silnikéw jest bardzo wazne, gdyz
niewtasciwe obchodzenie sie z silnikiem na ha-
mowni skraca znacznie zywotnos¢ silnika Ilub
doprowadza do jego uszkodzenia.

.OPTYKA BEZODBLASKOWA

Swiatto padajac na szklo, przebiega powierzchnie
graniczng i ulega na niej zalamaniu. Cze$¢ Swiatta
jednak odbija sie tworzac dla oka charakterystyczny
odblask. llos¢ tego Swiatta odbitego zalezna jest od
wspoétczynnika zatamania szkla i waha sie w grani-
cach 4-f-6% catego Swiatta padajacego. Szkio o wiek-
szym wspotczynniku odbija wiecej Swiatta: szkia flin-
towe dajg wiec wieksze odblaski, niz kronowe
(crown).

Odblask na szkle powoduje wiasnie, ze szkto widzi-
my. Przedmioty bowiem widzimy wtedy tylko, gdy
badz Swiatlo same wysytaja, badz je odbijajg. Tak
wiec szkto bezodblaskowe bytoby niewidoczne.

Wartosciowe przyrzady optyczne posiadajag duza
liczbe powierzchni tamiacych, stad tez straty na ja-
snosci skutkiem odbi¢ sg w tych przyrzadach znaczne.
Zeby zaznajomi¢ czytelnika z waga tego zagadnienia
wystarczy poda¢, ze w lunecie o 10 powierzchniach
granicznych miedzy szkiem i powietrzem, straty na
jasnosci z tej przyczyny wynoszg ponad 40%, a przy
skomplikowanych przyrzadach, jak odlegtoSciomie-
rze (dalmierze) lub peryskopy dochodzg do 80%. Tak
wiec, gdyby udato sie usuna¢ odblaski na powierzch-
niach granicznych szkia, osiagneliby$my nieraz kilka-
krotny zysk na jasnosci przyrzadu optycznego.

Nie bytaby to zresztg jedyna zaleta szkla bezod-
blaskowego: $Swiatto odbite na powierzchniach czesci
szklanych we wnetrzu przyrzadu wraca i napotyka
nowag powierzchnie szklang, na ktdérej czesSciowo sie
odbija i biegnie w plaszczyzne obrazu jako Swiatto
~dzikie“, ktére powoduje zmniejszenie wyrazistosci
ogladanego obrazu. Zeby sobie uprzytomnié¢ gre tego
Swiatta ,dzikiego“, wystarczy je poréwnaé¢ ze Swiat-
tem, ktore ze zle przystonietego okna sali kinowej
pada na ekran podczas wyswietlania filmu, powodujac
zamazanie obrazu.
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Sprawa usuniecia szkodliwych odbi¢ jest wiec pro-
blemem, ktérego rozwigzanie spowodowatoby nie tyl-
ko znaczny wzrost jasnosci obrazu, ale takze zwieksze-
nie jego wyrazistosci.

Pod wzgledem teoretycznym i praktycznym oma-
wiane zagadnienie zostato rozwigzane juz przed ostat-
nia wojng, a w latach wojennych zalety optyki bez-
odblaskowej zostaty wykorzystane w catej rozciagto-
Sci. W jaki spos6b udato sie usung¢ odbicie $wiatta na
powierzchni szkia?

Kazdy, kto obserwowat cienkg warstwe smaru czy
oliwy na powierzchni wody zauwazyt, ze daje ona
wielobarwne teczowe zjawisko Swietlne. Zjawisko to
tlumaczy sie falowg naturg $wiatta. Swiatlo biate
sktada sie z fal o réznej dtugosci. Kazda dtugosé fali
odpowiada innej barwie. Przygladajac sie na wodzie
dwom falom jednakowo wysokim, biegnacym ku so-
bie, zauwazymy, ze spotykajac sie albo tworzag fale
wzmocniong (wyzsza), jesli zetknie sie gora pierwszej
z gora drugiej, a dolina z doling, albo ,zgaszg sie“,
gdy goéra pierwszej napotka doline drugiej, a dolina
pierwszej goére drugiej. Doswiadczenie takie mozna
wykonaé, wzbudzajagc dwa falowania na powierzchni
wody w wiekszych zbiornikach. Zjawisko to nazy-
wamy interferencja fal.

Jesli na cienkg warstwe na wodzie (o ktorej moéwi-
liSmy poprzednio) padnie $wiatto, to czg$¢ Swiatta od-
bija sie na gdérnej powierzchni oliwy, cze$¢ na dolnej.
Spotykajac sie po odbiciu te dwie fale interferujg ze
sobg (naktadajag sie), powodujgac wzmocnienie $wiatta
lub gaszenie, w zaleznosci od dtugosci fali (czyli od
barwy S$wiatta) i od grubosci warstewki oliwy. Wi-
dzimy wtedy barwy wzmocnione, a nie widzimy zga-
szonych. Od wytlumaczenia tego zjawiska, znanego od
dawna, do optyki bezodblaskowej byt tylko krok; roz-
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wigzanie trudnosci
tatwe.

Powierzchnie szkla pokrywa sie cieniutkg warstwag
trwatej substancji. Warstwa ta spetnia¢ winna dwa
warunki:

1 llos$¢ Swiatta odbitego od powierzchni odgrani-
czacej powietrze od substancji musi by¢ réwng ilosci
Swiatta odbitego od powierzchni odgraniczajacej sub-
stancje od szkia.

2. Warstwa ta musi by¢ takiej giubosci, aby fale
odbite od tych dwu powierzchni spotykaty sie goéra
z doling, czyli aby fale byly przesuniete o pét swej
dtugosci.

Pierwszy warunek jest spetniony, gdy wspétczynnik
zatamania warstwy wzgledem powietrza (oznaczamy
go przez x) jest rowny wspoétczynnikowi szkta wzgle-
dem substancji warstwy. Je$li oznaczymy wspoétczyn-
nik zatamania szklta wzgledem powietrza przez n, to
wspétczynnik zatamania szkta wzgledem substancji

praktycznych nie bylo jednak

warstwy przeciwodblaskowej bedzie —
X

Stad ~= r, czyli *2= r, albo x= \hn

a wiec wspotczynnik zatamania warstwy przeciwod-
blaskowej réwnaé sie winien pierwiastkowi kwadra-
towemu ze wspotczynnika zatamania szkia.

Drugi warunek jest spetniony, gdy grubos$¢ warstwy
przeciwodblaskowej rowna sie Vi diugosci fali, gdyz
Swiatto odbite od powierzchni szkta przebiega ta dro-
ga dwukrotnie, co powoduje rdéznice pét diugosci fali
pomiedzy falami odbitymi.

Poniewaz przy spetnianiu tych dwu warunkow,
ilosci Swiatta odbitego od obydwu powierzchni sg so-
bie réwne, a fale odbite rézniag sie o po6t dtugosci, czyli
nakrywajg sie goéra z dotem, a dot z gorag, wiec
Swiatto odbite jednobarwnie ,wygasa“ catkowicie.

Odblaski $wiatta biatego, ktére sa mieszaning roz-
nych barw, a wiec fal o réznych diugosciach i wy-
sokosSciach, dadzg sie zgasi¢ tylko czesciowo: naj-
mniejsze odbicie Swiatta biatego osigga sie, gdy gru-
bos¢ warstwy i jej wspoéiczynnik sa takie, aby dla
Swiatta zielonego gasto catkowicie jego Swiatto odbite.
Odbite Swiatto innych barw (a szczegélnie rozniace
sie dtugosciami fal — Swiatlo niebieskie i czerwone)
jest wtedy usuniete tylko czeSciowo, co jest przyczy-
na, ze optyka bezblaskowa nie jest catkowicie nie-
widzialna, gdyz powstaja na niej refleksy fioletowe,
gdy obserwujemy jg w biatym Swietle padajacym.

Zagadnienie optyki bezodblaskowej mozna rozwig-
za¢ réwniez dziataniem odpowiednich kwaséw na po-
wierzchnie szkila. Utworzy sie wtedy cienka powtoka.
Jesli posiada¢ bedzie ona wtasnosci podane poprzednio
dla warstwy przeciwodblaskowej, to spowoduje
zmniejszenie lub wygaszenie odblaskéw.

MECHANIK

Zeszyt 1

Otéz przyroda, idac catkowicie na reke, tworzy ta-
kie warstwy na obiektywach fotograficznych dzieki
dtugotrwatej dziatalnosci kwasoéw znajdujgcych sie
w powierztu na ich powierzchnie. Czesto stare obiek-
tywy dajg barwne odblaski w $wietle odbitym. Na
skutek braku odpowiednich wiadomosci optycy prze-
polerowywali takie objektywy, niszczac te drogocennag
warstwe naniesiong przez nature.

Optyka bezodblaskowa stata sie dzi$ niezbedna
w przyrzgdach o duzej liczbie powierzchni tamigcych,
oraz w przyrzgdach do obserwacji przy Swietle ogra-
niczconym. W obiektywach fotograficznych i mikro-
skopowych optyka bezodblaskowa wptywa na znaczne
podniesienie kontrastowosci.

Surowce do powlekania powinny posiadac:

1) niski spétczynnik zatamania,

2) duza przezroczystosé,

3) znaczng twardos¢ i odporno$¢ na uszkodzenia

zewnetrzne,

4) malg rozpuszczalno$¢ w wodzie.

Kilka surowcéw uzywanych na warstwy przeciw-
odblaskowe podaje tablica I.

TABLICA |

Nazwa Wspoétczynnik zatamania

Fluorek sodu NaF 1,326
Fluorek litu LiF 1,392
Fluorek wapnia CaF2 1,434
Kryolit 3NaF =ALF3 1,339
Chiolit 5NaF «3A1F3 1,345
Fluorek magnezu MgF2 1,380

Jezeli zadowolimy sie 1% straty, to wspo6tczynnik
n moze sie waha¢ w granicach 1,18—1,36.

Pokrywanie powierzchni przeprowadza sie przez
wyparowanie materiatéw powlekajacych w prézni.
Powierzchnie szklane przed natozeniem warstwy
przeciwodblaskowej muszg by¢ starannie oczyszczone
i utozone na powierzchni kuli, w ktérej $rodku znaj-
duje sie miseczka z proszkiem. Miseczka jest owinieta
drutem wolframowym przez ktéry przepuszcza sie
prad, wskutek czego zostaje on rozzarzony. llos¢
proszku jest odwazana na wadze doktadnej, tak aby
otrzymaé warstwe pozadanej grubosci.

llos¢ surowca dobieramy praktycznie badajac kolor
natozonej warstwy. Kolor ten powinien by¢ fioletowy
poniewaz wygaszamy S$wiatto zielone o dtugosci fali
0,55a.

Racjonalna gospodarka materiatami
jednym z warunkéw realizacji PLANU 6 -letniego
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POLACZENIA GWINTOWE

Elementy konstrukcyjne gwintu.

Rodzaje gwintéw; Oznaczenia

wielkosci charakterystycznych gwintéw. Postacie zaryséw gwintowych.
Oznaczenia gwintéw. Sposoby wykonywania gwintow. Najwazniejsze
rodzaje potgczen Srubowych. Ustalanie potgczen srubowych.

1. Potgczenia giuintowe sa roztgcznymi i bez-
posrednimi potgczeniami ksztattowymi. Obie
czesci potaczone posiadajg odpowiadajace sobie
wzajemnie gwinty: jedna — gwint zewnetrzny,
druga — gwint wewnetrzny, potaczenie polega
na ich wzajemnym skreceniu.

2. Podstawowym elementem konstrukcyjnym
gwintu jest linia Srubowa walcowa, bedaca to-
rem punktu M opisujacego koto w ptaszczyznie

Rys. 1. Powstawanie linii Srubowej walcowej pochy-

tej (a) i prostej (b) oraz linii Srubowej stozkowej (c).

Obrazowe przedstawienie linii $rubowej, jako wyni-

kajacej z nawiniecia trojkgta M M'M\ na walec o osi

0OO' (d). Zarys AB tworzacy powierzchnie gwintowg
0 osi OK (e).

S przesuwajacej sie wzdtuz dowolnej prostej
OK — bedacej osig linii $sruboiuej (rys. la). Za-
sadniczo prosta OK jest prostopadia do pta-
szczyzny S. Jezeli stosunek predkosci przesuwa-
nia sie punktu M po kole i ptaszczyzny S wzdtuz
OK jest niezmienny, linia $rubowa jest o sta-
tym skoku (rys. 1b). Skokiem h linii $rubowej
nazywamy przesuniecie ptaszczyzny S odpowia-
dajace jednemu petnemu obrotowi punktu M.
Kat y, jaki tworzy styczna do linii Srubowej
z ptaszczyzna S, nazywa sie katem jej pochyle-
nia. Jezeli punkt M opisuje W ptaszczyznie S
spirale Archimedesa i stosunek jego predkosci
katowej do predkosci przesuwania sie ptaszczy-
zny S jest niezmienny, torem punktu M jest
linia Srubowa stozkowa o statym skoku h (rys.
Ic).

Linie sSrubowg walcowg o statym skoku mozna

uzyska¢ nawijajgc na walec trojkat o kacie y
u podstawy o dtugosci XD i o wysokosci M'M\ =
— h (rys. 1d); kat ten okres$la wiec zalezno$¢
tg y — hInD. Jezeli, patrzac wzdtuz osi OK linii
$rubowej, widzimy, iz punkt M, oddalajac sie od
patrzacego, obraca sie w Kkierunku zgodnym
z ruchem wskazéwki zegara, stwierdzamy, iz
opisuje prawg linie $Srubowg, tj. posiadajaca

prawy skret; w przeciwnym przypadku linia
srubowa jest lewa, tj. posiada lewy skret.
3. Jezeli, zamiast punktu M, rozwazymy od-

cinek linii dowolnego ksztattu i rozmiaréw, jako
tworzaca opisujaca ruch $rubowy o skoku h,
uzyskamy powierzchnie Srubowg. Jezeli kran-
cowe punkty A i B tego odcinka linii falistej lub
tamanej lezg na prostej réwnolegtej do osi OK
i sg od siebie odlegte o h (rys. le), uzyskamy
zamknieta powierzchnie gwintowa. Jej przecie-
cie ptaszczyzng przechodzaca przez o$s OK be-
dzie jej zarysem. Bryta ograniczona zewnetrz-
nie lub wewnetrznie przez powierzchnie gwin-
towga tworzy gwint zewnetrzny lub wewnetrzny.
Azeby gwinty te mo-
gty by¢ wzajemnie
prawidtowo skrecone,
powinny posiadac te-
oretycznie te sama
powierzchnie gwinto-
wa.

4. Zaleznie
ksztattu zarysu gwin-
tu rozroéznia sie gwin-
ty (rys. 2): trojkatne
(a), trapezoiue (b),
prostokgtne (c) i o-
kragte (d). w gwin-
cie rozréznia sie
grzbiety G i bruzdy
B, oraz powierzchnie
no$ne N. Prosta MM",
na ktérej zarys gwin-
tu odcina odcinki

Rys. 2. Rozne postacie Fowne potowie skoku,
zarysu gwintu. jest jego linig podzia-
towg; linii tej nie

posiada jedynie zarys prostokatny. Linia ta

dzieli zarys na podstawe P i wierzchotek W.
Poza tym rozréznia sie glebokosé tg gwintu,
a w gwintach tréjkatnych réwniez teoretyczng
gtebokos¢ t gwintu, oraz jego $ciecia $p u pod-
stawy i Su, u wierzchotka. Wreszcie w gwintach
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trojkatnych i trapezowych uwzglednia sie kat a
zarysu gwintu. Wszystkie dotychczas omawiane
gwinty miaty zarysy symetryczne. Rysunek 2e

przedstawia gwint niesymetryczny, rozréznia
sie w nim kat zarysu roboczy — ar i pamocni-
czy — ap, oraz powierzchnie nosnag roboczg —

N r i pomocniczg Np Na rysunku widoczny jest
luz miedzy obydwoma zigczonymi gwintami,
w wyniku czego ich linie podziatowe sg rozsunie-
te o potowe luzu poprzecznego Lp. Tirys. 3a i b
widad, iz miedzy tym luzem, a luzem wzdtuznym
LO zachodzi Scista zaleznosé.

5. Rys. 3a podaje réwniez wszystkie $red-

nice rozpatrywane w zitgczu gwintowym, utwo-
rzonym przez $rube, majaca gwint zewnetrzny
i przez nakretke, majgcag gwint wewnetrzny.

Sa to:
d — S$rednica gwintu (Sruby),
dT — S$rednica rdzenia gwintu (Sruby),
dp — S$rednica podziatowa gwintu (Sruby),
DO0— S$rednica otworu nakretki,
D — S$rednica gwintu nakretki i
Dp— S$rednica podziatowa gwintu nakretki.

W obliczeniach potaczern gwintowych waznag
role odgrywa ponadto S$rednica robocza d
W przypadku gwintéw o Scietych wierzchotkach
ds =0,5 (d-\-D0O). Luz poprzeczny $ruby w na-
kretce wynosi Lp — Dp Luzem wierz-
chotkowym gwintu $ruby jest L, = D — d, jego
luzem rdzeniowym jest Lr— D — dr; luzy te
nie zawsze sg sobie réwne.

6. Rys. 4 przedstawia najwazniejsze postacie
zaryséw gwintéw
normalnych: me-
trycznego (a), Whit-
icortha petnego (b)
i przytepionego (c),
oraz trapezowego sy-
metrycznego (d) i

niesymetrycznego
(e). Oprocz nich dosé

rozpowszechniony
jest(w Stanach Zje-
dnoczonych A. P.)

. gwint Sellersa o za-
nys. 3. Oznaczenia po-

szczegélnych wymiaréw  Tysie zbllzpnym do
gwintu $ruby i nakret- zarysu gwintu me-
ki (a). Zaleznosci za- trycznego, lecz po-
chodzace migdzy luzem zbawionym luzéw

poprzecznym Lp i
wzdtuznym Lo w wy-
padku gwintu syme-
trycznego (b) i niesy-
metrycznego (c).

wierzchotkowych; wu
nas gwint ten nie
jest znormalizowany.
Gwinty Whitwortha
i Sellersa sg calowe;
ich skok wynosi 17/, gdzie i jest iloscig skokow
w 1". Calowe sg rowniez gwinty rurowe, posia-
dajace zarys gwintu Whitwortha; ich wymia-
rem nominalnym jest wewnetrzna Srednica
rury. Istnieje ponadto nieznormalizowany u nas
calowy gwint trapezowy symetryczny, posiada-
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jacy kat rozwarcia 29°
Acme)l).

W koncu 1948 r. powstat nowy, uzgodniony
calowy gwint zilagczny o kacie rozwarcia 60°
i wydatnie zwiekszonym promieniu r zaokragle-
nia zarysu dna bruzdy gwintu sruby. W potowie
1949 r. w Paryzu, pierwszy powojenny miedzy-
narodowy kongres normalizacyjny zalecit przy-
ja¢ ten zarys gwintu, jako jedyny miedzynaro-
dowy zarys gwintow zitgcznych. W niektérych
krajach metrycznych, m. i. ostatnio w Polsce,

a = (tzw. gwint

t=08660h
9= 0.6945h
= 0.6495h
a -0,045h

r=0.0633h

t=0.96049h
9= 0,64033h
r—Qu3733h

19=0.56633 h
t= 049233 h
a=0.074h

t=1,866h
&= 0,5h+a
0,5h+a-b
19=0,5h+2a-b
c=0.25h

€. Onint trapezowg niesumetrucznu nekretka
. 9= 0.86777h
N n=0,75h
e=0,26374h
b= Qi1777h
r= 0,12427h
c=0,34095h

Rys. 4. Zarysy gwintéw normalnych.

przyjeto zarys gwintu metrycznego, stanowigcy
rozwiagzanie posrednie miedzy dawnym zarysem
(rys. 4a), a zarysem z roku 1948; bylo ono za-
proponowane przez Komisje Miedzynarodowego
Stowarzyszenia Normalizacyjnego (ISA) w po-
czatku 1939 roku; wybuch wojny przeszkodzit
przyjeciu tej propozycji.
7. Kazdy z wymienionych wyzej gwintow

obejmuje okreslone szeregi $rednic i odpowiada-

1) Najdawniejszym z wymienionych gwintéw jest
powstaty w Anglii w pierwszej potowie XIX w.
gwint Whitwortha (Jézef Whitworth, 1803—1877);
drugim z kolei jest powstaty w Stanach Zjednoczo-
nych gwint Sellersa (William Sellers ur. 1827). Gwint
metryczny, ktérego tworcg jest Francuz Edward Sua-
vaga, przyjety zostat w Zurychu w 1898 r., jako gwint
miedzynarodowy S. I. (Systeme International).
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jacych im skokéw, tworzac uktad gwintéw zwy-
ktych. Niektére z gwintow obejmuja ponadto
dodatkowo szeregi tzw. gwintéw drobnoziuoj-
nych (a czasem rowniez i gruboziuojnycli),
réznigcych sie tym od gwintow zwyktych, iz
przy tej samej $rednicy, majg od nich mniejszy
(lub wiekszy) skok. Zasadniczo giuinty te sa
prawe i pojedyncze. W przypadkach szczegol-
nych gwinty moga byé lewe. Moga tez byé dwu-
krotne {podwdjne), trzykrotne (potrojne) lub
ogo6lnie wielokrotne, tzn. mie¢ skok h rowny
dwom, trzem lub ogodlnie z podziatkom hz zarysu
gwintu. Pod podziatka zarysu gwintu rozumie
sie odlegtos¢ mierzong réwnolegle do osi gwin-
tu pomiedzy odpowiadajacymi sobie punktami
sgsiednich zarysdw grzbietéw. W gwintach po-
jedynczych podziatka h2 gwintu jest réwna sko-
kowi h gwintu. Gwinty zwykle sg zawsze poje-
dyncze i dlatego na rys. 4a -f- e pokazano skok
h gwintu, jako réwny podziatce h Ogolnie
jednak skok h — z *hz, gdzie 2 jest krotnosScig
giuintu. Gwint ~-krotny posiada z odrebnych
grzbietéw i tylez niezaleznych wrebéw gwinto-

Rys. 5. R6zne postacie tbow i zakonczen srub i wkre-
tow normalnych; nakretki i podktadki normalne.
tby Srub: szesciokatny (1), czworokatny (2), czwo-
rokatny wiencowy (3), walcowy z gniazdem szeScio-
katnym (4), mioteczkowy (5), oczkowy (6), Sruba
dwustronna (7), $ruba z tbem stozkowym (8), i grzyb-
kowym (9), w obydwoéch ostatnich wypadkach moz-
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wych. Gwinty wielokrotne stosuje sie wowczas,
gdy chodzi o uzyskanie duzego skoku gwintu.

8. Oznaczenie gwintu normalnego obejmuje
jego litere rozpoznawcza i wymiar S$rednicy
(w gwintach calowych wyrazonej w calach
angielskich). W gwintach drobnozwojnych
i w gwintach trapezowych podaje sie ponadto
skok gwintu, oddzielony od wymiaru $rednicy
znakiem mnozenia. Litery rozpoznawcze sg:
M — dla gwintu metrycznego, Tr — dla trape-
zowego symetrycznego, S — dla trapezowego
niesymetrycznego; gwint Whitwortha nie po-
siada litery rozpoznawczej ; gwint rurowy ozna-
cza sie literg R.

Przyktady oznaczen gwintéw: M20, M20 X L
IwW', RRk", Tr50 X 8, S80 X 10. W szczegol-
nych przypadkach dodaje sie wyraz ,lewy* lub
podaje krotnos$¢ gwintu, np. ,lewy Tr50 X 8¢,
.3-krotny Tr50 X 2U“, ,lewy 3-krotny Tr50 X
X U “.

Podajac te oznaczenia gwintéw na rysunkach
wykonawczych czesci maszynowych nie ma po-

trzeby podawaé¢ dalszych wymiaréw zarysu
| 1
|

A
X mu

liwe sa dwa rozwigzania — $rub o tbach podsadzo-
nych i $rub noskowych (lewe i prawe strony rysun-
koéw). Nakretki: szesciokgtna (10), koronowa (11),
czworokatna (12). tby $rub dociskowych: szescio-
katny (13), czworokatny wiencowy (14), czworokat-
ny (15), czopkowy czworokatny (16); $ruby docis-
kowe z gniazdem czworokgtnym (17) 1 szeSciokgtnym
(18). £by wkretéw: walcowy — ptaski (19), soczew-
kowy (20), stozkowy — ptaski (21) i soczewkowy
(22), stozkowy zmniejszony — ptaski (23) i soczew-
kowy (24), stozkowy o kacie 60° (25), oraz kulisty
(26). Wkrety bez tba (27 i 28). Podktadki: surowa
(29) i obrobiona (30). Zakonczenia Srub i wkretéw:
koniec — kulisty (a), ptaski (b), stozkowy (c), wgte-
biony (d), oraz czop ptaski (e), walcowy (f), soczew-
kowy (g) i stozkowy (h). Litery (a - b), podane
obok numeréw (1 -~ 28) tbow, okreslajg najczesciej
stosowane zakonczenia Srub i wkretéw. Orientacyjne
wymiary Srub, wkretéw i nakretek — patrz tabl. I.
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gwintu i jego s$rednic, gdyz sa one okreslone
przez wiasciwe normy gwintéw.

9. Sposoby wykonywania gwintéw zalezg
materiatu przedmiotu nagwintowanego, od wy-
maganej dokfadnosci ich wykonania i od tego,
czy chodzi o wytwarzanie jednostkowe, czy tez
szeregowe lub masowe. Pomijajgc wyjatkowo
tylko stosowane gwintowanie przedmiotéw
drewnianych (mozliwe tylko w drodze skrawa-
nia — toczenia lub frezowania), w olbrzymiej
wiekszosci przypadkéw materiatem jest metal
i to najczesciej stal, potem zeliwo i stopy z6tte
(réwniez miedz) lub lekkie. Poza tym w gre
wchodza sztuczne zywice i szkto. Gwinty na
przedmiotach metalowych moga by¢ wykonywa-
ne w drodze skrawania lub, w przypadku metali
ciggliwych i gwintow zewnetrznych o matym
skoku, wykonanych na pelnych sworzniach,
przez walcowanie, wreszcie znacznie rzadziej —
przez odlewanie (najczesciej metodg wtrysko-
wa) lub prasowanie w formach. Skrawanie
gwintow o niewielkich rozmiarach, a zwlaszcza
0 nieduzym skoku, dokonuje sie najczesciej przy
pomocy narzynek i gwintownikéw i to recznie,
albo mechanicznie. Gwinty wiekszych rozmia-
row, a zwiaszcza o duzym skoku, nacina sie na
tokarkach, a przy wytwarzaniu szeregowym
1 masowym na frezarkach. Gwinty bardzo do-
ktadne, zwlaszcza wykonywane w przedmiotach
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stalowych hartowanych, wykancza sie czesto
przez szlifowanie na szlifierkach do gwintéw.
gwinty o najwyzszej dokiadnosci
(sprawdziany, wzorce) dociera sie przy pomocy
docierakow.

Odrebng grupe stanowia gwinty wygniatane,
wykonywane w cienkosciennych przedmiotach
metalowych. Sg to gwinty o tagodnie falistym
zarysie, stosowane w koncowkach zardowek
i bezpiecznikéw (gwint Edisona), blaszanych
pokrywkach naczyn itp. Gwinty te znalazfy réw-
niez zastosowanie w przedmiotach z mas pla-
stycznych, porcelany i szkta, jako prasowane
w formach, 1gcznie z gwintowanym przedmio-
tem.

10. Gwinty znalazty najszersze zastosowanie

w réznych postaciach tgcznikéw gwintowych.
taczniki o gwincie zewnetrznym nazywaja sie
Srubami lub wkretami — zaleznie od tego, czy
do wkrecania ich stosuje sie klucze, czy tez
wkretaki, wktadane do rowkéw w tbach wkre-
toéw. taczniki o gwincie wewnetrznym nazywa-
ja sie nakretkami.

Istnieje bardzo wiele postaci $rub, wkretow
i nakretek. Wazniejsze z nich przedstawione sa
na rys. 5. Tablica orientacyjna podaje wymiary
tbow sSrub i wkretéw i ich zakonczen, oraz na-
kretek i podkiadek — przy réznych wymiarach

TABLICA 1
Wartosci wymiarow s$rub i nakretek (oznaczenia wg rys. 5)

d 3 4 5 6 8 10 12 14
I e Hhe" FH 4,

i a 03 03 05 05 05 05 05 08
b 03 03 05 08 08 1 1 1

c 05 08 V 12 15 18 2 2
e 08 1 12 15 18 2 25 25
f 1 12 15 18 2 25 3 3
8 12 15 18 2 25 3 35 35

h 15 18 2 256 3 35 4 5

i 18 2 25 3 35 4 5 6

2 25 3 35 4 5 6 7

25 3 35 45 6 7 8 9

25 3 35 4 5 6 8 9

t 25 3 4 5 6 7 9 9

m 2 25 3 45 6 7 9 11

n 3 4 4 5 6 8 10 12

o 5 6 8 10 12 14

p 6 8 9 12 15 16

q 8 9 11 14 17 17

r 65 8 10 13 18 18

s 5 7 9 10 13 16 20 22

t 6 8 9 11 14 17 22 22

u 7 9 10 13 16 20 25 26

0 13 17 22 28 32 35

w 8 10 13 18 22 25 35 35

i x 8 10 12 14 18 22 28 28
y 05 08 1 15 2 25 3 3

32 43 53 65 85 11 13 15

2 37 48 58 7 95 12 14 16

N 11 13 15 18

16 18 20 22 24 27 30 33 36 39
Sgn wir " 1" j2" HA" W 1VZ
08 1 1 1 1 12 12 15 15 2
1 12 12 12 15 15 2 2 25 25
25 3 3 3 35 35 4 4 5 5
3 35 35 4 4 5 5 5 6
4 4 4 4 5 6 6 6 7 9
4 5 5 6 6 7 8 8 9 11
5 6 6 7 7 8 9
6 7 8 10 10

8 10 10 11 12 13 14 16 18 20

10 11 12 13 14 16 17 18 20
10 14 14 17
11 13 13 15 15 17 19 21 24 25

13 14 16 18 19 22 25 28 30 33
14 16 17 18 19 20 22 25 28 30
17 19 22 22 24 25 28 30 32 35

18 22 22 25 25 27 30 34 37 42
19 22 22 27 27 32 36 41 46 50
22 25 28 28 32

24 27 30 33 36 39 45 48 52 55
27 32 32 36 36 41 46 50 55 60
30 36 36 42 42 a7 52 58 63 70
38 42 45 50 55 60 70

45 45 55 70 80 95 125 125 140

34 40 40 45 45 52 55 62 68 75
3 4 4 4 4 5 5 5 8 6
17 19 21 23 25 28 32 34 38 40

18 20 22 25 26 30 34 36 40 42
20 22 25 28 30 32 33 40 42 45

Wymiary z odpomiadaja otmorom przejsciomym na Sruby i wkrety przy myonaniu: zj — dokladnym,

z2 — normalnym, z3 — zgrubnym (otwory surowe).
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Rys. 6. Rozne postacie tbhow, Srub i nakretek: okragte
otworowe (a, a'), okragte rowkowe (b, b'), okragte
dwuscienne (c, ¢), okragte otworowe czotowe (d, d),
skrzydetkowe (f, f), radetkowe (j, j'), wszedzie po-
kazano dwa rézne rozwiazania (lewe i prawe strony
rysunkow). Sruba uszkowa (g), oraz $ruba i nakret-
ka z uchem (h, h"); lewa strona rysunkéw pokazuje
potwidok, prawa — obrécony o 90° potprzekroj.
Sruby klamrowe (k) i pozurkowe (I) — stosowane
w konstrukcjach drewnianych. Wkrety gwiazdkowe
(m) — posiadajg gniazdko (w kszalcie krzyza) i wre-
bowe (n), wykonywane sg z tbami réznych ksztal-

tow (kulistymi, stozkowymi i walcowymi — plaskimi
i soczewkowymi). U nas wkrety te nie sg znormali-
zowane.

$rednicy d gwintu. Rys. 6 przedstawia dalsze
postacie $rub i nakretek, a rys. 7 r6zne postacie
kluczy.

1
a b c d e f g

mi2-362

Rys. 7. Ro6zne postacie kluczy: widlasty (a), Oczko-
wy (b), hakowy — czopkowy (c) i pazurkowy (d),
palcowy — prosty (e) i fajkowy (f), czotowy czop-
kowy (g), pokretek (h), tby z pokretkiem — sta-
tym (i) oraz przesuwnym (j), fajkowy (k), fajkowy
otwarty (l), czolowy — w wykonaniu lekkim i ciez-
kim (m i n), nakretkowy (0), wkretak (p).
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Typowe potgaczenia Srubowe pokazane sa na
rys. 8. Potaczenie a jest najtansze i najprost-
sze; stosuje sie je powszechnie, jako potgczenie
koinierzowe przewodéw rurowych. Potaczenie C
nadaje sie szczegdllnie dobrze do taczenia cylin-
dréw itp. czesci maszynowych z kadtubami i po-
krywami. Rozwigzanie d jest kosztowniejsze,
lecz konstrukcyjnie bardziej poprawne od roz-
wigzania b.

Oprécz zwyktych podkiadek stosuje sie rozne
szczegllne ich postacie. Wazniejsze z nich sa
przedstawione na rys. 9. Majg one na celu:
usuniecie wptywu pochylenia ptaszczyzny opo-
rowej tba $ruby lub nakretki (a -f- ¢), uniemoz-
liwienie luzowania sie nakretki N przy obrocie
trzpienia T {d), lub poruszenia sie pierscienia S
z podziatka przy zaciskaniu nakretki N (e), albo
tatwe zdejmowanie podktadki i kota K z czopa C
po nieznacznym odkreceniu $ruby S (/).

Rys. 8 Typowe pota-
czenia, dokonane przy
pomocy — S$ruby z
tbem 6-katnym i na-
kretki (a), Sruby z
tbem  6-kgtnym (b),
Sruby dwustronnej i na-
kretki (c), oraz Sruby
z tbem walcowym i
gniazdem 6-katnym (d).

11. Jezeli potaczenia gwintowe poddane sag

wstrzgsom, ustalenie ich, zabezpieczajgce je
przed rozluznieniem i rozkreceniem, jest zawsze
konieczne. Istnieje bardzo duzo sposobdéw tego
ustalenia; wazniejsze z nich sag przedstawione

Rys. 9. Rézne szczeg6lne postacie podkitadek: a —
podktadki klinowe Pk (rys. b — pokazuje, jak bar-
dzo niekorzystne bytoby obciazenie S$ruby zlgcznej
bez tych podktadek), ¢ — podkiadka kulista wy-
pukta (sa réwniez wkleste — stosowane tgcznie z pod-
ktadkami kulistymi wypuktymi, lub z kulistymi na-
kretkami), podktadka ksztattowa (d), zaczepowa (e)
i przecieta (f).
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IQrad) la la* 1b (rad) I

na rys. 10. Dokonane s one przy pomocy:
1. — przeciwnakretki p (a i b)2), obwodowego
(c), wzdtuznego (d) lub promieniowego (e) za-
cisniecia nakretki na Srubie; 2. — przewierce-
nia Sruby i nakretki (lub tylko $ruby), oraz uzy-
cia nakretki koronowej (rys. 5 — 11) lub zwy-
kiej, ustalonej przy pomocy zawleczki, drutu
(a) , kotka lub klina, unieruchomionego z kolei
przez inng zawleczke lub przez odgiecie koncow
(b) ; 3. ptytki ksztattowej pojedynczej (u)
lub podwoéjnej (b); 4. — podkitadki odginanej
pojedynczej (a, b, ,c) lub podwojnej (d), albo
przewleczonego i odgietego drutu (e) ; 5. — pod-
ktadki sprezystej (a, b) Ilub podatnej (c, d),
6. — $ruby dociskowej promieniowej (a, b);

2) Na rys. 5—la' przedstawiony jest rozktad na-
ciskébw wystepujacych na powierzchniach roboczych
gwintu po zaci$nieciu przeciwnakretki (pQ i obcia-
zeniu sitg Q (p); to samo pokazano na rys. 5—Ib’
z tg roznicg, iz tu pokazano rozktad naciskéw — po
obciazeniu ztacza sitg Pré6orj lub sitg Pc (pc).

Zwiekszajac produkcje,

MECHANIK

Zeszyt 1

Q0(rettj 5b (relt) 5C (reltj 5d(reltj

Rys. 10. Rézne sposoby ustalenia ztaczy gwintowych.
Znaczenie liter, podanych w nawiasach przy rysun-
kach, np. ract, relk, itd., patrz tresc.

7. — zapadki (a) albo zastepujacego ja wkretu
wzdtuznego (b) lub  promieniowego (C);
8. — wkretu ustalajgcego promieniowego (a)
wzdtuznego (6, c); 9. nakretki z wkiadkag
plastyczna (a); 10. — lutowania (a) lub roz-
klepywania wystajacego z nakretki konica $ruby.

Wszystkie te sposoby ustalania podzieli¢ moz-
na na 1. — zigczne (r) i nieroztgczne (n) w za-
leznosci od tego czy roztaczenie skreconych cze-
Sci jest mozliwe bez uszkodzenia czesci ustala-
jacych, czy tez nie; 2. — nastawne (a) i niena-
stawne (e) — zaleznie od tego, czy ztaczone cze-
sci mozemy wzajemnie ustala¢ w réznych poto-
zeniach, czy tez tylko w jednym; 3. — ciasne
(c¢) i luzne (), zaleznie od tego czy usuwaja luz
miedzy gwintem $ruby i nakretki, czy tez nie;
4. — cierne (t) i ksztattowe (k), zaleznie od
tego, czy ustalenie zapewnione jest przez sity
tarcia, czy tez dzieki ksztattowi czesci zlacza.
Litery podane w nawiasach, okreslajace charak-
ter ustalenia, podane sg przy kazdym z rozwig-
zanh przedstawionych na rys. 10.

wykonujac przedterminowo plany |
wzmagamy nasz wkiad w walke o POKO J !
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11.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
FREZY

frezy sf pl; milling cuters spl; Fraser smpl;

Frez walcowy

freza cylindriczeskaja

plain milling cutter

Walzenfraser

Frez walcowo-czotowy

freza torcewaja

side and face cutter

W alzen-Stirnfraser

Frez walcowo-czolowy prawotnacy

freza torcewaja, praworiezuszczaja

side and face cutter, right hand cutting

Walzenstirnfraser, rechtsschneidend

Frez walcowo-czolowy lewotnacy

freza torcewaja, leworiezuszczaja

side and face cutter, left hand cutting

Walzenstirnfraser, linksschneidend

Frez katowy

ugtowaja freza

angle cutter

Winkelfraser

Frez kgtowy jednostronny prawotnacy

adnougtowaja freza praworiezuszczaja

single angle cutter, right hand cutting

einseitiger Winkelfraser, rechtsschneidend;
(Winkelfraser fur gerade Nuten, rechts-
schneidend)

Frez katowy jednostronny lewotngcy

adnougtowaja freza leworiezuszczaja

single angle cutter, left hand cutting

einseitiger Winkelfraser, linksschneidend;
(Winkelfraser fur gerade Nuten, links-
schneided)

Frez katowy niesymetryczny prawotnacy

dwuchugtowaja niesymetricznaja freza,
praworiezuszczaja

double angle cutter, right hand cutting

doppelseitiger Winkelfraser, rechtsschnei-
dend (Winkelfraser fir Spiralnuten,
rechtsschneidend)

Frez katowy niesymetryczny lewotnacy

dwuchugtowaja niesymetricznaja freza. le-
woriezuszczaja

double angle cutter, left hand cutting

doppelseitiger Winkeifraser linksschnei-
dend (Winkelfraser fur Spiralnuten,
linksschneidend)

Frez katowy symetryczny

dwuchugtowaja symetricznaja freza

equal angle cutter

Prismenfréaser

Frez katowy jednostronny do ztobkéw we
frezach zataczanych prawotnacy

ugtowaja freza dla kanawok zatytlowannyeh
freza z priamym zubom praworiezusz-
czaja

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

single angle cutter for fluting, right hand
cutting

Luckenfraser, fur hinterdrehte Fraser mit
gerade Nuten, rechtsschneidend

Frez katowy jednostronny do ztobkéw we
frezach zataczanych lewotngcy

ugtowaja freza dla kanawok zatytowannych
freza z priamym zubom, leworiezuszczaja

single angle cutter, left hand cutting

Luckenfraser fur hinterdrehte Fraser mit
geraden Nuten, linksschneidend)

Frez katowy symetryczny do ziobkéw we
frezach zataczanych

ugtowaja freza dla kanawok zatytowannych
frez s spiralnym zubom

equal angle cutter for fluting of relieved
cutters

Lickenfraser fur hinterdrehte Fraser mit
Spiralnuten, Ausfiihrung mit hinterdreh-
ten Zaéhnen

Frez modutowy krgazkowy — komplet z 8

frezéw
dyskowaja zuboreznaja freza — 8 sztucz-
nyj nabor
modut system, gear form cutter — set of 8
Zahnformfrdser — 8 teiliger Satz

Frez modutowy krazkowy — komplet z 15
frezow

dyskowaja zuboreznaja freza —
nyj nabor

modut system, gear form cutter — set of 15

Zahnformfraser — 15 teiliger Satz

Frez modutowy S$limakowy prawy

czerwiacznaja zuboreznaja freza, prawaja

right hand hob, modut system cutter

Stirnrad-Walzfraser, rechtsgangig

Frez modutowy Slimakowy lewy

czerwiacznaja zuboreznaja freza, lewaja

left hand hob, modut system cutter

Stirnrad-Walzfraser, lingsgangig

Frez palcowy (trzpieniowy)

koncewaja freza

end — mill

Schaftfraser; Fingerfraser

Frez palcowy walcowo-czotowy z chwytem
cylindrycznym

koncewaja, torcewaja freza s cylindriczes-
kim chwostom

end — mill parallel shank

Schaftfraser mit Zylinderschaft

Frez palcowy walcowo-czolowy z chwytem
stozkowym Morse‘a

koncewaja, torcewaja freza s koniczeskim
chwostom

15 sztucz-
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21.

22.

23.

end — mill
shank

Schaftfraser mit Morse Kegel

with standard Morse taper.

Frez palcowy do ztobkéw na wpustki 24.

z chwytem cylindrycznym
szponocznaja freza s cylindriczeskim chwo-
stom

two — fluted slotting cutter, with parallel 25

shank; two- fluted end mill for key slots,
with parallel shank

Langlochfraser mit Zylinderschaft

Frez palcowy do ztobkéw na wpusty
z chwytem stozkowym Morse’a

szponocznaja freza z koniczeskim chwostom

two — fluted slotting cutter, with standard
Morse taper shank; two — fluted end
mill for key slots with standard Morse
taper shank

Lanlgochfraser mit Morse Kegel

Frez tarczowy

MECHANIK
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dyskowaja freza

side and face cutter

Scheibenfraser

Frez tarczowy trzystronny

dyskowaja freza, triechstoronnaja

side and face cutter

Scheibenfraser dreiseitig schneidend

Frez tarczowy trzystronny na przemian
skosny

dyskowaja triechstronnaja freza s rasko-
szennymi zubami

side and face cutter, staggered tooth

Scheibenfraser mit Kreuzverzahnung, drei-
seitig schneidend

Frez tarczowy trzystronny zespotowy

dyskowaja triechstoronnaja freza reguliru-
jemaja

side and face interlocking cutter;
face compound cutter

side and
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nachstellbarer Nutenfraser
schneidend
27. Frez tarczowy do ztobkéw na kliny tarczowy
dyskowaja freza dla szponoek segmentnych
side and face slotting cutter; Woodruff key
slot cutter
Scheibenschlitzfraser
nuten
28. Frez tarczowy pitkowy
odreznaja (iii proreznaja) freza
slitting saw; metal slitting saw
Schlitzfraser
29. Frez zataczany do rowkéw na kliny
pazowaja, zatytowannaja freza
relieved slotting cutter
Nutenfraser mit hinterdrehten Zahnen
80. Frez tarczowy z zebami wymiennymi
dyskowaja freza so wstawnymi nozami
cutter head with inserted blades
Scheibenfraser mit eingesetzten Messern
81. Frez krazkowy potokraglty wypukty
potukrugtaja, wypuktaja freza
convex cutter
konvexer Halbkreisformfréaser

dreiseitig

fur Scheibenfeder-

Inz.mech. IGNACY BRACH
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32. Frez krazkowy potokragty wklesty
potukrugtaja wognutaja freza
concave cutter
konkaver Halbkreisformfréaser

33. Frez do gwintowania nasadzany
rezbowaja nasadnaja freza
thread milling cutter, shell type
Gewindefraser mit Bohrung

34. Frez do gwintowania trzpieniowy
rezbowaja chwostowaja freza
thread milling cutter, shank type
Gewindefraser mit Schaft;

35. Frez do kanatéw T-owych trzpieniowy
T-obraznaja freza dla stanocznych pazow
T-slot cutter, with shank
Schaftfraser fur T-Nuten

36. Frez walcowy prawozwojny
freza cylindriczeskaja s prawo spiralja
plain mill, right hand spiral
Walzenfrdser mit Rechtsdrall

37. Frez walcowy lewozwojny
freza cilindriczeskaja s lewo spiralja
plain mill, left hand spiral
Walzenfraser mit Linksdrall

WOZKI PRZEMYSLOWE CzY WOZKI JEZDNIOWE

Stosujemy w przemysle dwa rodzaje wozkow:
torowe i beztorowe. Wozki torowe dzielg sie na
szynowe i linowe, a beztorowe nazywamy row-
niez ,bezszynowymi“ w przeciwstawieniu do
szynowych.

Wozki bezszynowe stanowigce powazny krok
do mechanizacji transportu wewnetrznego w za-
ktadach pracyl), znajdujg coraz wieksze zasto-
sowanie w zaktadach przemystowych i magazy-
nach.

Nazwa ,woézki przemystowe* przyjeta zostata
za nazwa angielska ,industrial traks”. Nie jest
to nazwa, ktdraby w sposéb Scisty i jednoznacz-
ny odpowiadata pojeciu, ktére ma oznaczac.
Wozki te sg stosowane réwniez w magazynach
i portach, a nie tylko w przemysle. Ta nazwa
jest jednakze lepsza niz stosowana nazwa ,,w0z-
ki magazynowo-warsztatowe“. Nazwa ,woOzkKi
bezszynowe*, nie zawiera w sobie istotnej tresci,
lecz tylko zaprzeczenie w stosunku do innego
systemu wozkow tj. szynowych.

Na zebraniu Grupy Problemowej i DzZwignic
Podsekcji Budowy Maszyn Kongresu Nauki
zgtosit autor wspolnie z dr Al. Pigtkiewiczem
nowa nazwe, a mianowicie: wozki jezdniowe.
Nazwa ta uzmystawia ruch wézkéw po jezdni,
tj. tak po podtodze hali fabryczenj czy magazy-

X) Rodzaje i konstrukcje tych wozkéw zostaty ob-
szernie oméwione w artykule Inz. I. Bracha pt. ,Wédz-
ki przemystowel umieszczonym w zeszycie 11—12/49
.Przegladu Technicznego“.

nowej, jak i po jezdniach drég fabrycznych mie-
dzyoddziatowych.

Mozna temu okresleniu postawié¢ zarzut, ze
samochody i wozy konne jezdzg rowniez po
jezndni i okres$lenie ,jezdniowy“ odnosi sie row-
niez do innej grupy s$rodkéw transportu. Po-
wstate tu nieporozumienie usuwamy przez przy-
jecie nazwy ,,wo6zki“, a nie ,wozy“. Wézki jezd-
niowe nie wyjezdzaja z reguty na drogi publicz-
ne, po ktérych poruszajg sie tylko wozy.

Mozemy wiec ustali¢ nastepujaca definicje :

Wézki jezdniowe sa to $rodki transportu bli-
skiego, zaopatrzone w kota jezdne, najczesciej
ogumione, poruszajgce sie po jezdniach hal
i drég w zaktadach pracy.

Wozki jezdniowe dzielimy na wdzki transpor-
towe, stuzace tylko do przewozenia ciezarow
i na woézki z mechanizmem podnoszgacym, czyli
icozki podnosne. Mechanizm podnoszacy tych
wozkéw pozwala na mechaniczne zatadowanie
towaru na wozek.

Przy tej sposobnosci nalezy zastanowic sie,
czy pojecia ,,jezdniowy*“ nie nalezatoby przeniesc¢
i na caty transport po drogach bezszynowych.
Mamy obecnie wyrazne pojecie ,drogi szynowe*“
i ,pojazdy szynowe“, a nie mamy wilasciwego
okreslenia na drogi i pojazdy bezszynowe. Mowi
sie o ,drogach kotowych* lub ,bitych* i ,trans-
porcie kotlowym*®. Sg to pojecia niesciste, bo ,.ko-
towym* jest réwniez transport szynowy, a drogi
bite nie sa bite lecz watowane. Przyjecie nazwy,
»transport jezdniowy*“ i ,drogi jezdniowe“ po-
zwolitoby na jednoznaczne okreslenie tych pojec.
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| USPRAWNIENIA

RUCH RACJONALIZATORSKI NA WEGRZECH

Ruch racjonalizatorski na Wegrzech rozwija sie
w zadziwiajgcym tempie. Zapoczatkowany zostat w
oparciu o wzory radzieckie w jesieni 1948 r., a juz
w roku 1950 stat sie powaznym czynnikiem w zyciu
gospodarczym panstwa.

Osiagniecia takie jak zmniejszenie ilosci brakow,
podniesienie wydajnosci pracy, nowe metody pro-
dukcji itp., przyniosty wegierskiej gospodarce uspo-
tecznionej wiele setek milionéw forintéw oszczed-
nosci.

Pomijajac pionierskie wysitki racjonalizatoréw we-
gierskich, ktérzy w r. 1948 stawiali pierwsze kroki
w dziedzinie wynalazczosci pracowniczej, trzeba
stwierdzi¢, ze rok 1949 byt rokiem pelnego rozwoju
ruchu racjonalizatorskiego na Wegrzech. W roku tym
bowiem ztozono ogétem 76.000 projektéw, z ktérych
31.528 zostato zastosowanych w przemyssle. Pomysty
te daty oszczednosci w wysokosci 341 milionéw forin-
tow.

Analizujac statystyke Urzedu Wynalazczosci w
Budapeszcie, dochodzi sie do wniosku, ze ilos¢ zgto-
szonych pomystéw racjonalizatorskich w ciggu jed-
nego roku wzrosta o 255%. Gdy w pierwszym poétro-
czu 1949 roku zgtoszono 23.011 projektéw, to w pierw-
szej potowie 1950 roku ilos¢ ta wzrosta do 82.066
projektéw z ktérych 33.416 uznano jako przydatne.
Zastosowanie tych projektéw pozwoli osiagna¢ rocznag
oszczedno$¢ w wysokosci 308 milionéw forintow.
Trzeba stwierdzi¢, ze ilosciowy wzrost zgtoszonych
projektéw, w zadnym przypadku nie pociggnat za
sobg obnizenia ich jakosci.

W jakim stopniu ruch racjonalizatorski na We-
grzech stat sie naprawde ruchem masowym, mozna
najlepiej udowodnié¢ iloScig pracownikéw przypada-
jacych na jedno zgtoszenie.

W roku 1950 na jeden zgtoszony pomyst racjonali-
zatorski przypadato:

w przemysle chemicznym 5,9 pracownikéw,

w przemysle metalowym i hutniczym 85 pracow-
nikoéw, /

w przemyséle elektrotechnicznym 8,9 pracownikoéw,

w przemys$le mineralnym 9,5 pracownikow.

Analizujac ilos¢ zgtoszeh w poszczegélnych mie-
sigcach roku widzimy silne wahania dajgce sie wy-
ttumaczy¢ pozytywnym oddziatywaniem uroczystych
dni jak 1 Maja itd., z okazji ktérych zatogi zaktaddéw
pracy podejmowaty odpowiednie zobowigzania.

Wielkie osiggniecia racjonalizacji na Wegrzech naj-
lepiej mozna byto ocenié¢ przegladajgc uwaznie eks-
ponaty na ostatniej wystawie racjonalizatorskiej w
Budapeszcie, ktéra zostata otwarta w dniu 7 paz-
dziernika ub. roku.

Piekne rozplanowanie stoisk, wnetrza bogato zdo-
bione rzezbami, podobiznami najwybitniejszych ra-
cjonalizatoréw Wegier oraz licznymi fotografiami
z zycia fabryk, dopetniaty estetycznego wygladu tej
naprawde pieknej i dobrze zorganizowanej wystawy.

Wszystkie wystawione eksponaty wyrozniajg sie
bardzo starannym wykonaniem. Na kazdym z nich

figuruje tabliczka, na ktorej podano imie i nazwisko
tworcy, tytut i krétki opis istoty wynalazku, udosko-
nalenia lub usprawnienia.

Ogoétem wystawiono 1.919 eksponatéw z naste-
pujacych dziedzin:

gornictwo 8l przemyst papierniczy

przemyst metalowy 313 i graficzny 91
przemyst elektrotech- przemyst spozywczy 104

niczny 147 przemyst drzewny 47
przemyst chemiczny 118 przemyst skérzany 40

transport i poczta 165 przemyst budowlany 340

przemyst widkien. gospodarstwa rolne 157

i odziezowy 212 rozne 104

Trudno okresli¢, ktéra galgz przemystu data wy-
stawie najlepsze eksponaty. Tak przemyst weglowy,
jak tez i przemyst metalowy wystawity bardzo cie-
kawe nowe urzagdzenia przekraczajgce granice u-
sprawnien, a bedace w rzeczywistosci powaznymi wy-
nalazkami, zmieniajacymi w sposéb zdecydowany do-
tychczasowe procesy technologiczne.

Wsrod eksponatéw na pierwsze miejsce wybijaja
sie takie rozwigzania konstrukcyjne jak nowe typy
maszyn do urabiania wegla na $cianach czotowych
(przodkach).

Maty stosunkowo na Wegrzech przemyst gérniczy
oprécz tych maszyn do urabiania wegla zaprezento-
wat szereg drobnych pomystdw z tej dziedziny. Oto
kilka typowych udoskonalen technicznych: alarmowe
urzadzenie sygnalizujace przekroczenie przez zjez-
dzajgce wagoniki dozwolonej szybkosci; urzadzenie
do mechanicznego wycinania zakonczen w drewnia-
nych stupkach do obudowy chodnikdéw; lampa gor-
nicza do wykrywania gazu w kopalniach; specjalne
urzadzenie umozliwiajgce unikniecie szkodliwych i
niebezpiecznych wstrzgséw, mogacych spowodowac
zawalenie przy roéwnoczesnych eksplozjach wielu
tadunkéw. Urzadzenie to pozwala na zréznicowanie
czasu eksplozji poszczegdlnych tadunkéw o utamki
sekundy, co nie powoduje wzbudzenia szkodliwych
drgan scian w kopalniach.

Obrébka mechaniczna zajmuje powazne miejsce
na wystawie.

Szybkosciowe skrawanie budzi powszechne zain-
teresowanie ogotu zwiedzajgcych. Wyniki praktycz-
nego szybkosciowego skrawania przy obrobce ele-
mentéw produkcyjnych, nie odbiegajg zasadniczo od
naszych osiggnieé. Srednie praktyczne szybkosci
obracajg sie w granicach okoto 250 m/min przy skra-
waniu materiatu 0 Rr =95 KkG/mm2 przy posuwie
0,6 mm. Przekroj warstwy skrawanej (wiéra) 3 mm2
Okres trwatosci ostrza przy tym skrawaniu wynosit
90 minut.

Wegrzy skonstruowali specjalng obrabiarke do
szybkosciowego toczenia gwintéw. Nacinanie odbywa
sie jednym przejsciem noza dla skoku nie przekra-
czajacego h = 4 mm. Przy skoku h > 4 mm stosuje
sie dwukrotne przejscie noza. Obrabiarka ta prze-
znaczona do masowej produkcji pozwala na skrawa-
nie przy szybkosci v = 300 m/min.
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SzybkoSciowe frezowanie demonstrowane na wysta-
wie zaznajomito nas ze specjalng konstrukcjg gtowicy
frezarskiej o przesunietych zebach, tak na Srednicy
jak na wysokosci. Wytrzymato$¢ obrabianego mate-
rialu 50 kG/mm2, v = 110 m/min, p = 125 mm/min;
doskonata powierzchnia po przejsciu freza bez wszel-
kich Sladéw ostrzy.

Wielkim osiggnieciem racjonalizatorow wegier-
skich jest urzadzenie do regeneracji narzedzi przy
uzyciu niskich temperatur. Eksperymenty przepro-
wadzone na stalach szybkotngcych daty rewelacyjne
wyniki, zezwalajagce na zwiekszenie $rednicy zuzy-
tego narzedzia czy sprawdzianu. Metoda ta daje do-
bre wyniki tak przy regeneracji rozwiertakéw jak
i sprawdzianow ttoczkowych. Proces regeneracji od-
bywa sie w temperaturze — 160° przy uzyciu ptyn-
nego powietrza. Rewolucyjnego znaczenia tej metody
regeneracji zuzytych narzedzi czy sprawdzianéw nie
potrzeba nikomu tlumaczyé.

Drugim wegierskim sukcesem w dziedzinie obrobki
cieplnej jest hartowanie narzedzi przy zastosowaniu
niskich temperatur. Gdy ostrze narze.dzi ze stali szyb-
kotngcej hartowane w sposéb dotychczasowy w tem-
peraturach normalnych zachowywato zdolnos$¢ skra-
wania przez pewng ilo$¢ godzin pracy, to ostrze tego
samego narzedzia hartowane w niskiej temperaturze
— 80°, pracujace w tych samych warunkach jak i po-
przednio, pozwala ostrzu na zachowanie zdolnosci
skrawania w czasie o 260% dtuzszym.

Wielkie zainteresowanie fachowcéow — odlewni-
kéw budzi nowy rodzaj zeliwa szarego 0 wysokiej
wytrzymatosci 50 kG/mm2 i wydtuzeniu 5 -e 6%, na-
turalnie po zastosowaniu odpowiedniej obrébki cie-
plnej.

Réwnie ciekawa jest metoda twardego chromowa-
nia systemem ,Fulop“ czopéw watu korbowego. Chro-
nowane czopy posiadajg od razu, bez obrébki szlifo-
waniem wiasciwy wymiar; jest to doskonata metoda
dla warsztatow remontowych. Czas twardego chro-
mowania ta metoda czopéw watu korbowego samo-
chodu 4 cylindrowego trwa 20 minut.

Specjalna maska ochronna do spawania elektrycz-
nego jest w ten sposéb skonstruowana, ze z chwilg
gdy tylko spawacz zacznie spawac, automatycznie
opada szkito ochronne; gdy spawacz przestaje spawac
— szkio odstania automatycznie oczy, co pozwala na
ogladanie spoiny bez szkiet, a nie wymaga zadnych
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ruchéw spawacza. Urzadzenie maski sterowane jest
elektrycznie.

Demonstrowano na wystawie: spawanie automa-
tyczne elektryczne ciagte pozwalajace uzyskaé za
jednym przejsciem spoing o wysokosci 20 mm, oraz
spawanie aluminium w atmosferze gazowej argonu,
przy uzyciu elektrody wolframowej.

Poza tym wystawiono nowg konstrukcje aparatu
do wykrywania peknie¢ i rys w przedmiotach meta-
lowych przy pomocy ultradzwiekéw.

Demonstrowano metode iskrowg wykonywania
otworéw w stopach twardych (przy uzyciu nafty
jako $rodka chtodzacego).

Opracowano specjalny
przed korozja.

Duze zainteresowanie budzi specjalna maszyna,
drukarska typu ,Typopres* zastepujgca w zupetnosci
linotyp.

Bardzo wielkie zainteresowanie budzi metoda bu-
dowy hal fabrycznych bez uzycia wszelkich specjal-
nych rusztowan. Metoda ta jest rewelacjg. Oszczedza
drewno i czas. Polega na zastosowaniu ruchomych
ram, ktore ustawia sie w pozycji pionowej w tym
miejscu, gdzie ma dany element powstaé, odlewa sig
go, nastepnie zdejmuje sie formy i przestawia o kilka-
nascie metréw dalej, aby odla¢ drugi element na wita-
sciwym dla niego miejscu. Wynalazek ten pozwolit
Wegrom na wybudowanie .juz kilkudziesieciu hal fa-
brycznych.

Wystawiono rdéwniez urzadzenie do badania wil-
gotnosci piasku formierskiego, dzialajgce na zasadzie
zmiany przewodnictwa elektrycznego.

Podziwiajac eksponaty na wystawie jako efekt
ogromnego wysitku twdérczego racjonalizatoréow we-
gierskich, przyzna¢ trzeba, Zze wegierscy technicy
moga sie wykaza¢ duzymi osiggnieciami na tym polu,
czego dowodem sg dziesigtki wynalazkéw i udosko-
nalen technicznych opracowanych w réznych insty-
tutach naukowo-badawczych.

Wystawa osiggnie¢ racjonalizatoréow w Budapesz-
cie kaze nam zrewidowa¢ nasz poglad na uprzemy-
stowienie Wegier. Wegry zmieniajg w blyskawicznym
tempie swoja strukture gospodarczg: dawniej prze-
mystowo zacofane panstwo staje sie dzisiaj wspania-
tym przykladem panstwa socjalistycznego, wprowa-
dzajgcego w nadzwyczaj szybkim tempie nowoczesne,
postepowe metody produkcji. Liz. Z M.

lak chronigcy aluminium

WYTYCZNE RACJONALNEGO PROJEKTOWANIA

Celem maksymalnego wykorzystania rozporzg-
dzalnych surowcow i srodkéw Przewodniczacy PKPG
wydat zarzadzenie podajgce zasady oszczednego pro-
jektowania.

Na odein ku przemystu metalowego
wytyczne te polecajg — stosowa¢ najbardziej eko-
nomiczne rozwigzania konstrukcyjne, najbardziej
wydajne materialy, maksymalnie zmniejszajgce ciezar
produktu i zuzycie materiatu.

W tym celu nalezy migdzy innymi,

zrewidowac istniejace normy konstrukcyjne oraz
normy zuzycia materiatow,

stosowa¢ materialy zastepcze dla zmniejszenia
rozchodu materiatow deficytowych,

sﬁosowac’ szerzej potaczenia spawane zamiast nito-
wych,
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wyeliminowaé nieuzasadnione rezerwy podstawo-
wych i pomocniczych urzadzen i maszyn,

stosowa¢ wysokowydajne urzgdzenia, przodujace
technologiczne procesy,

wykorzystywa¢ produkty odpadkowe i uboczne,

prowadzi¢ racjonalng gospodarke energetyczna,

racjonalnie dobiera¢ wielkosci jednostek produk-
cyjnych,

opracowywac projekty urzadzen, biorgc pod uwage
typy juz produkowane,

korzysta¢ jak najszerzej z ruchu racjonalizator-
skiego,

podnosi¢ kwalifikacje techniczne pracownikéw itd.

Oto nowe wdzieczne tematy dla opracowan indy-
widunalnych i dla dyskusji w ramach kluboéw racjo-
nalizatorskich. H. Ch.



Zeszyt 1

PRZEWRACANIE CIEZKICH SKRZYNEK
WIERTARSKICH

Przewracanie ciezkich skrzynek wiertarskich jest
pracag zmudng i powodujacg uszkodzenia stotu, a nie-
jednokrotnie wymagajgcg pomocy drugiego pracow-

nika. Przyrzad' przed-
stawiony na rys. 1 utat-
wia to zadanie. Skiada
sie nan dzwignia pala-
kowata 1 chwytajgca
skrzynke 2 zaopatrzonag
w czopy 3. Dzwignig 1
unosi sie skrzynke iunie-
ruchamia za pomoca za-
czepu 4, przez przesu-
niecie go ku dtuzszemu
ramieniu  dzwigni. W

Rys. 1 tym celu zeczep 4 jest
odpowiednio skonstru-
owany i wsuniety w kanat teowy stotlu. Po unie-

ruchomieniu dzwigni skrzynke mozna swobodnie
przekreci¢ i opuszczajac dzwignie 1 spokojnie utozyé
ja na stole.

NACINANIE GWINTOW WEWNETRZNYCH
NA WIERTARCE

Obrobka otworéw gwintowych nie nastrecza za-
zwyczaj kiopotéw, jesli idzie o mniejsze doktadnosci;
uzyty do tego celu gwintownik wcigga sie sam po-
ciggajac za sobg wrzeciono.

Jezeli jednak gwint ma drobny skok, wdwczas
opisany powyzej sposob nie
moze by¢é zastosowany,
gdyz wcigganie wrzeciona,
ktére odbywa sie z pew-
nym oporem, moze SPOwo-
dowa¢ zerwanie gwintu.
W tym wypadku korzy-
stamy albo ze specjalnych
gwinciarek albo buduje sie
specjalne przyrzady. Przy-

rzad taki jest przedsta-
wiony na rys. 1
Na tulei przesuwnej 1

Rys. 1 (nieobracajgcej sie) wrze-
ciona wiertarki jest osa-
dzona oprawa 2, w ktorej jest utozyskowane kotko
zebate 3 zazebiajgce sie z zebami nacietymi na obro-
towej czeSci wrzeciona 4. Koto 3 jest zaklinowane
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na watku 5 bedacym jednocze$nie Srubg posuwowag
wkrecajaca sie, wzglednie wykrecajagcg w nakretce 6,
osadzonej nieruchomo we wsporniku 7 stojaka 8 za-
mocowanego do stotu wiertarki. -Skok gwintu wat-
ka 5 zalezy od przetozenia przektadni zazebiajacych
sie kot. Gdy przetozenie to, liczac od wrzeciona, wy-
nosi 1 : 2 wéwczas skok Sruby 5 moze by¢ dwa razy
wiekszy od skoku, jaki ma by¢ naciety gwintowni-
kiem 9.

Wieksze otwory zaopatrzone w gwint wewnetrzny
moga by¢ gwintowane za pomocg gtowic 4 (rys. 2i 3)
wodzonych przez $Srube 2 otrzymujgcg posuw przez
wkrecanie sie w nakretke 3. Na rys. 2 nakretka jest
osadzona we wsporniku 5 przymocowanym do katow-
nika 6 zamocowanego do stotu wiertarki; na rys. 3
za$ nakretka 3 jest wprost zamocowana na stole wier-
tarki.

TOCZENIE STOZKOW, NA TOKARKACH

Oproécz znanych sposobdéw toczenia stozkéw mozna
zastosowa¢ do toczenia stozkéw o malej zbieznosci
(do 2°) urzadzenie, ktore nadaje sie do jednostkowej
produkcji.

W miejsce korbki obracajgcej Srube san poprzecz-
nego suportu nasadza sie beben linowy (rys. 1), na
ktéry nawinieta jest stalowa linka 2. Drugi koniec
linki umocowany jest do toza w poblizu konika.

Podczas gdy suport wzdtuzny napedzany od watka
pociggowego przesuwa sie w kierunku strzatki, od-
wija sie linka z bebna powodujac jego obrét, a tym
samym posuw poprzeczny suportu. Linka musi by¢
dostatecznie wytrzymata, aby nie nastepowaly zadne
nieréwnosci w ruchu wywotane jej odksztatceniem.
Bebenek 1 musi by¢ zamocowany na Srubie doktadnie
wspotosiowo i nalezycie obrobiony.

Oznaczmy przez:

db  — S$rednice bebna — mm,

d — $rednice linki — mm,

L — dtugosé obrabianego stozka — mm,

Dv D2— S$rednice obrabianego stozka — mm,

S — skok S$ruby san suportu gérnego — mm.

Obliczymy $rednice bebenka w sposéb nastepu-
jacy: gdy suport przesunie sie w kierunku wzdtuz-
nym o L, wéwczas sanie poprzeczne powinny prze-

sung¢ sie w kierunku poprzecznym o W tym

czasie Sruba pociggowa suportu poprzecznego musi
wykonaé n obrotéw. Mozemy wiec napisac:
DI ~ = ueS @

Obrét bebenka jest spowodowany przez odwijanie
sie linki, a wigc mozemy napisac:
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L =n (b)

(¢b H
W mianowniku mamy warto$¢ (<A-f- ) gdyz
z zasad wytrzymatosci wiemy, ze linka (drut) prze-
gmajac sie podczas nawijania sie¢ zachowuje swoja
dtugos¢ w osi, podczas gdy wewnetrzna czes¢ ulega

skrdoceniu za$ zewnetrzna — wydtuzeniu. Otrzymu-
jemy wiec ostatecznie:
, . 2eLeS

b *o(D.-DN) ~ d
Tadeusz tagodzinski.

URZADZENIE DO ODSACZANIA OLEJU
WRZECIONOWEGO OD WIOROW METALOWYCH
Przy obrébce mechanicznej réznych elementow

metalowych na obrabiarkach i automatach tracimy
znaczng ilo$¢ oleju przywierajacego do usuwanych
wiéréw. W celu odzy-
skania tego oleju mozna
zastosowa¢ urzadzenie
do odsgczania przedsta-
wione na rys. 1 Urza-
dzenie to sklada sie ze
skrzyni metalowej prze-
dzielonej mniej wiecej
w potowie swej wyso-
kosci poziomg siatka, na
ktéra rzuca sie skrojo-
ne wiory. Pod siatkg u-
mieszczone sg pochyto
dwie blachy sciekowe. Tuz nad dnem skrzyni znaj-
duje sie kurek spustowy do odprowadzania odsgczo-
nego oleju. Odzyskany w ten sposob olej moze by¢
ponownie uzyty.
Tworca usprawnienia Stanistaw Ziotkowski tokarz,
~Widzewska Fabryka Maszyn Witokienniczych” w to-
dzi.

ZAINSTALOWANIE LAMPKI KONTROLNEJ PRZY
UCHWYCIE ELEKTROMAGNETYCZNYM
SZLIFIERKI

Przedmiot zamocowany w uchwycie elektromagne-
tycznym szlifierki w przypadku przerwania doptywu
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pradu moze ulec wyrwaniu i uszkodzi¢ tarcze szli-,
fierska. Tarcza moze sie zupetnie rozpasé, a jej od-
tamki rani¢ pracujacych w poblizu robotnikéw.

W celu uniknigcia tego rodzaju wypadkéw wy-
starczy zastosowa¢ lampke kontrolng wigczong do
uzwojenia uchwytu elektromagnetycznego. W przy-
padku powstania podczas pracy szlifierki przerwy w
doptywie pradu do uchwytu lampka gasnie sygnali-
zujac, ze nalezy natychmiast unieruchomi¢ ruch stotu.
Swiecaca sie lampka kontrolna zwraca uwage obstugi,
aby po pracy wytaczyé doptyw pradu do obwodu pro-
stownika i uchwytu elektromagnetycznego.

Tworca usprawnienia inz. Jerzy Goleniewicz, dy-
rektor techniczny PIR Warsztaty Remontowo-Wy-
tworcze Przemystu Drzewnego w Sopocie.

NARZEDZIE DO OBROBKI PIAST

Narzedzie takie jest
przedstawione na rys .1
Skiada sie ono z trzpie-
nia 1, ktéry ponizej
chwytu stozkowego po-
siada ramiona 2 ze
wzdtuznymi kanatka-
mi stuzacymi do umo-
cowania nozy 3. Catos¢
narzedzia jest prowa-
dzona w otworze za po-
mocg czopa 4, na ktéry
osadza sie zaleznie od
wielkos$ci otworu, tu-
leje 5o0dpowiedniej $red-
nicy zewnetrznej. Noze
3 zamocowane za pomo-
ca $rub 6 o zakonczeniu
oczkowym (kwadrato-
wym) dajg sie ustawiac
w réznych odlegtosciach
6d osi obrotu, co po-

zwala na obrobke piast lub nadlewéw o réznych
Srednicach.

PRZYRZAD DO CZYSZCZENIA RUR KOTLOWYCH

Przyrzad do czyszczenie rur kottowych posiada
kadtub w postaci rury 1, ktérej obydwa wyloty sg
zamkniete. Do rury 1 przypawane sg trzy rozwidlone

uchwyty oczkowe 2. W kazdym uchwycie umiesz-
czony jest skrobak 4 z uchem 3. Skrobak jest tak
wykonany, ze moze pracowac przy posuwie rgcznym
w przéd i w tyl, wewnatrz czyszczonej rury kotto-
wej. Ksztatt jego jest dopasowany do profilu rury
kottowej. Docisk do $ciany rury uzyskuje sie dzieki
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sprezynujacemu dziataniu samego skrobaka. Do rury

1 przypawane jest kolanko 5, do ktérego przymoco-

wana jest jako przediuzenie rura gazowa 6. Na rure
te zostaje nasuniety waz gumowy
doprowadzajacy wode do wnetrza
rury 1. W $cianie rury 1 znajdujg
sie otwory, ktéorymi wyptywa woda
i obmywa wnetrze $cianki czysz-
czonej rury kottowej.

W celu wyczyszczenia diugich
rur kottowych na gwintowany Kko-
niec rury 1 nakreca sie drazek

przedtuzajacy. Sama czynno$¢ czyszczenia polega na
przesuwaniu przyrzadu wzdtuz rury Kkottowej. Ze-
skrobany kamienn kottowy jest sptukiwany strumie-
niem wody.

Pomyst racjonalizatorski Z. Janio, Zjednoczenie
Energetyczne Okregu tdédzkiego, Wytwoérnia Nr 1
w todzi.
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Ksigzka ta przeznaczona jest dla uczniéow szkot
zawodowych przemystu metalowego oraz dla samo-
ukéw. Ujmuje ona w sposéb zwiezty i bardzo przy-
stepny podstawowe zagadnienia frezowania, podajac
jednocze$nie szereg cennych wskazoéwek praktycz-
nych, dzieki czemu moze odda¢ duze ustugi tym
wszystkim, ktorzy uczg sie zawodu frezera.

Rozdziat | zawiera zarys historyczny rozwoju ob-
rébki frezowaniem.

W rozdziale Il zostaly opisane rodzaje frezowania,
obliczanie szybkosci skrawania oraz szybkosci posu-
wu. W celu umozliwienia prawidtowego doboru szyb-
kosci podane zostaty tablice szybkosci skrawania przy
frezowaniu oraz tablica maksymalnych posuwéw na
jeden zagb freza w zaleznosci od rodzaju obrébki, ro-
dzaju materiatu skrawanego oraz materiatu i rodzaju
freza. W dalszej czesci tego rozdziatu opisane sg krot-
ko zasady chtodzenia i najczeSciej stosowane chto-
dziwa.

Rozdziat Il ,Frezy* zawiera opisy ksztattow
ostrzy, klasyfikacje frezéw wraz z okresleniem prze-
znaczenia poszczegélnych ich rodzajéw oraz sposoby
ostrzenia i konserwacji.

Rozdziat IV przedstawia zasadnicze rodzaje fre-
zarek uniwersalnych i specjalnych (do gwintéw, do
kopiowania i do ko6t zebatych).

W szczegdlnie przystepny i wyczerpujacy spos6b
zostat ujety rozdziat pigty obejmujgcy zastosowanie
podzielnic. W rozdziale tym zostaty opisane rodzaje
robét, przy ktérych uzywa sie podzielnic, typy po-
dzielnic i zasady ich dziatania, sposoby dzielenia ob-
wodu (zwykty i réznicowy), zasady zastosowania po-
dzielnicy przy nacinaniu ztobkéw S$Srubowych oraz
przyktady liczbowe.

Dalsze rozdzialty podaja zasady obliczania czasu
frezowania, zamocowywanie narzedzi i przedmiotéw
obrabianych, przyktady robo6t frezarskich i szereg
wskazéwek praktycznych.

Ostatni rozdziat zawiera zadania i pytania doty-
czgce wszystkich podanych wiadomosci.

Sposréd wymienionych zagadnien do$¢ pobieznie
zostata ujeta sprawa wyboru szybkosci skrawania
i posuwu oraz dobrania odpowiedniego freza do wy-
konania okres$lonej roboty. Podobnie zostata potrak-
towana sprawa chtodziw. W opisach frezarek brak
jest blizszego wyjasnienia zasady ich dziatania.

Nie uniknieto réwniez pewnych drobnych usterek.
Na str. 13 w wierszu 7 i 8 podano nastepujgce wy-

CZASOPISMA

.,BEZPIECZENSTWO | HIGIENA PRACY"“ zeszyt
7—8/50 jest poswiecony szkodliwosciom chemicznym.

Znajdujemy w nim m. in. artykuty: ,Konferencja
toksykologii przemystowej“, Adolf Bujok ,Niebez-
pieczenstwo wybuchu pytéow metali“, Leopold Ko-

morowski ,Srodki ostroznosci przy pracy z tlenkiem
wegla“, M. C. ,Dane o trujgcym dziataniu benzyny“,

jasnienie gniecenia materiatu przez zeby freza: ,Przy-
czyng takiego przebiegu pracy ostrza jest to, ze frez
powinien teoretycznie biorgc, rozpoczynaé skrawanie
od pierwszej chwili“. Nalezatoby natomiast poda¢, ze
sprzyczyna tego zjawiska jest to, ze ostrze nie roz-
poczyna skrawania od pierwszej chwili“.

Na str. 13 w wierszu 12 i 13 znajduje sie nastepu-
jace zdanie: ,gdy przy cigglym nacisku przedmiotu
dalsze uginanie sie trzpienia juz nie jest mozliwe,
ostrze wciska sie w materiat i zaczyna skrawac“.
Wyjasnienie to jest nieSciste i nalezatoby je przere-
dagowac.

Na str. 18 w punkcie 4 zatytulowany ,Przebieg
obrobki“ autor wymienia raczej rodzaje obrobki, a nie
jej przebieg. W tym samym punkcie miedzy innymi
czynnikami wptywajacymi na wyboér szybkosci skra-
wania autor wymienia nastepujace rodzaje obrobki:
.0brébka masowa, seryjna lub jednostkowa“, pod-
czas gdy te czynniki majg wptyw raczej na rodzaj
oprzyrzadowania, a nie na wybdr szybkosci skrawa-
nia.

W tablicy 3 na str. 23 zamieszczone sg ,Dopusz-
czalne wydajnosci frezowania Vs“, natomiast dalej
w teksScie znajduje sie wyjasnienie, ze to sg Srednie
wartosci ustalone w praktyce. Z okreslenia ,dopusz-
czalne* moznaby wysunaé¢ wniosek, ze wartosci tych
nie nalezy przekraczac.

Na str. 23 wiersz 3 w zdaniu omawiajacym wydaj-
nos¢ frezowania autor uzyt stéw ,objetosci wioréw",
podczas gdy chodzi o przekroj warstwy skrawane;j.

Na rys. 67 pokazany jest frez slimakowy do ob-
rébki kot tancuchowych, natomiast podpis pod rysun-
kiem podaje, ze jest to ,$limakowy frez do obwied-
niowej obréobki watkéw wieloklinowych®.

Na str. 48 wiersz 14 autor wyjasnia, ze pozosta-
wienie matej fazy ,po szlifowaniu grzbietu zeba...
wywiera bardzo korzystny wpiyw na diugosé¢ frezo-
wanych powierzchni“. Bytoby chyba lepiej powie-
dzie¢, ze wywiera to bardzo korzystny wpilyw na
trwato$¢ narzedzia.

Mimo drobnych usterek ksigzka ta ze wzgledu na
logiczny uklad oraz przystepny i jasny sposéb wyto-
zenia tematu, bedzie cenng pomocg dla robotnikow
szkolonych w przemysle metalowym w zawodzie fre-
zarskim, dla uczniéw szk6t zawodowych oraz moze
by¢ punktem wyjscia dalszych, szerzej ujetych prac
z tej dziedziny.

Na koniec wspomnieé¢ nalezy o dobrej szacie gra-
ficznej, wyraznych, poprawnych rysunkach i efektow-
nej okiadce.

Inz. K. Szopski.

NADEStANE

L,Zatrucie kadmem przez wdychanie jego par”,
dr Kazimierz Watorski ,Siarkowodér jako trucizna
przemystowa“, Mieczystaw Rzecki ,Wskazniki wypad-
kowosci“.

W zeszycie 9—10/50 zostaty opublikowane arty-
kuty:. ,Lampy fluoryzujgce do oswietlenia stanowisk
pracy“, ,Urzadzenia oczyszczajgce powietrze z pytu
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i dymu i zakres ich stosowania“, inz. Z. Zamorski
»,Ochrony osobiste drog oddechowych®, Adolf Bujok
2Zawor wydechowy maski gazowej“, ,Pyty powsta-
jace przy produkcji“ ,Gazy i pary“, ,Prowadnica do
pity tarczowej“, ,Zadania higieny pracy w przemysle
maszynowym ZSRR*, ,Obstuga dzwignic w ZSRR",

W zeszycie 11/50 czasopisma ,,GAZ, WODA | TECH-
NIKA SANITARNA® zostat ogtoszony artykut prof.
inz. Mieczystawa Rzeckiego ,Ostony ochronne dla spa-
waczy lukiem elektrycznym®.

PRZEGLAD MECHANICZNY". W zeszycie 10—
11/50 znajdujemy artykuty: ,Rozwdéj gospodarki ra-
dzieckiej“, prof. dr inz. M. T. Huber ,Mechanika w
Zwigzku Radzieckim“, mgr Stanistaw Bagk ,Inter-
ferencyjna metoda techniczna pomiaru plytek wzor-
cowych®, inz.-mech. Jan Obalski ,O doktadnosci pla-
nimetru Prytza“, ATT ,LJezykoznawstwo w S$wietle
marksizmu®, prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,W
sprawie stownictwa elementéw maszyn“, ,Uwagi do
artykutu' ,Zasady tworzenia nazw czeSci pojazdow
mechanicznych”, inz.-mech. Jerzy Lutostawski ,0d-
lewy kokilowe w Zwigzku Radzieckim*®, ,Mierzenie
i ocena lejnosci metali“, prof. dr inz. Robert Szewal-
ski ,Zagadnienie mocy granicznej turbin parowych
i nowe turbozespoly 100000 kW produkcji radziec-
kiej“, inz.-mech. Andrzej Piechota ,Zasady wywa-
zania wirnikéw oraz nowoczesny sprzet do wywaza-
nia“, J. D. ,Potaczenie turbiny gazowej z turbing pa-
rowa jako nowy rodzaj napedu okretowego“, inz.-
mech. Adam Minchejmer ,Drogi postepu technicz-
nego w radzieckim przemys$le samochodowym®, prof.
inz. Mieczystaw Debicki ,Samochodowe przektadnie
hydrokinetyczne*.

Zeszyt 12/50 zawiera artykuty: ,Pieciolecie dzia-
talnosci SIMP“, inz.-mech. Czestaw Kalata ,Odlew-
nictwo na | Kongresie Nauki“, P. K. ,Rozwdj stali
szybkotnacych w ostatnim pietnastoleciu®“, inz. Jerzy
Piaskoioski ,Zeliwo ciggliwe w przemysle motoryza-
cyjnym*“, prof. inz. Stanistaw Krol i prof. dr inz

KRO

POKOJ ZWYCIEZY WOJNE

W okresie od 16 do 21 listopada ub. roku odbyt sie
w murach goscinnej Warszawy wielki 1l Swiatowy
Kongres Obroncéw Pokoju.

W zjezdzie uczestniczylo okoto 2000 przedstawi-
cieli 82 krajow S$wiata, reprezentujagcych wszystkie
warstwy spoteczne, a wiec robotnikéw, chitopéw, in-
teligencje pracujaca, S$wiat nauki, duchowienstwo,
dziataczy spotecznych itd.

Wypowiedzi wszystkich uczestnikéw oraz atmo-
sfera obrad utwierdzita nas w przekonaniu, ze Pokdj
zwyciezy wojne!

PROF. JOLLIOT . CURIE DOKTOREM HONORIS
CAUSA UNIWERSYTETOW POLSKICH
Przewodniczacy Swiatowego Kongresu Obroncéw
Pokoju, wielki uczony, laureat nagrody Nobla za
prace w dziedzinie sztucznej promieniotworczosci
prof. P. Jolliot-Curie otrzymat doktoraty honoris cau-
sa nauk matematyczno-przyrodniczych na uniwersy-

tecie warszawskim i lubelskim.

50-LECIE PRACY ZAWODOWEJ INZ. JANA
PIOTROWSKIEGO
Piekny jubileusz 75-lecia urodzin oraz 50-lecia
pionierskiej pracy inzynierskiej w przemysle obra-
biarkowym obchodzit niedawno inz. Jan Piotrowski —
naczelny dyrektor Zjednoczenia Przemystu Urzadzen
Mechanicznych.
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Aleksy Piatkiewicz ,Zagadnienie dzwignic“, prof.
inz. Ignacy Brach ,Mechanizmy czerpania w kopar-
kach tyzkowych*, inz.-mech. Andrzej Wadjcikowski
L2Zurawie budowlane®.

W zeszycie 7—9/50 ,PRZEGLADU SAMOCHODO-
WEGO" znajdujg sie artykuty: mgr inz. Z. Poptaw-
ski ,Badanie silnika przez pomiar sprezania“, ,Ra-
dziecki motocykl 1z2-49%, ,Uktad paliwowy silnika
GAZ-51 — zmiana w konstrukcji i sposobie regula-
cji“, ,Samochoéd ciezarowy Skoda 706R".

SWIADOMOSCI PKN* zeszyt 9/50 przynosi arty-
kuty: G. Szymkiewicz ,Uniewaznianie i nowelizacja
Polskich Norm*“, inz. Z. Dobrowolski ,Rola dokumen-
tacji w normalizacji“, prof. dr J. Kamecki ,,O spo-
sobach okres$lania szybkosci korozji“, ,Normalizacja
Ssrodkéw produkcji, ,Dopuszczalne odchytki wy-
miarowe odlewéw staliwnych“, ,Ortografia tech-
niczng we Francji“. Znajdujemy roéwniez projekty
norm: ,Oprawki zaciskowe z chwytem stozkowym
7:24 do frezéw z chwytem cylindrycznym*, ,Modele
odlewnicze. Modele gumowe gtéwnych wlewéw do
przerébki plastycznej. Klasyfikacja“, ,Podktadki do
sworzni surowe i obrobione®, 1,Nakretki szesciokgtne
kotnierzowe wysokie*, ,Gniazda i rowki teowe dla
tbéw $Srub mioteczkowych®, ,Polgczenia wielokar-
bowe oraz elementéw maszyn wiokienniczych.

JWIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO“ ze-
szyt 4/50. W czesci ,Usprawnienia pracownicze znaj-
dujemy artykuty: inz. W. M. Koppel ,Zagadnienie
racjonalnego wykorzystania miatu weglowego i ko-
ksowego“, doc. S. F. Ortéw i doc. A. M. Goldberg
.,Zastosowanie drewna $wiezo Scietych drzew w gazo-
generatorach do napedu silnikéw pojazdéw mecha-
nicznych“, inz. S. E. Mietkonow i inz. M. T. Wiercho-
tomow ,Wyzarzanie zeliwa kowalnego bez materiatu
wypetniajacego”, P. P. Karoczkin i M. T. Kowalenko
~Samoczynne tadowanie w odlewniach zbiornikéw do
masy formierskiej“, inz.-mech. S. Kapitanéw ,Urzg-
dzenie do docierania zaworow". W. Gr.

NIKA

Z okazji tej, w uznaniu wybitnych zastug Jubilata
dla polskiego przemystu maszynowego, Prezydent RP
odznaczyt Go orderem ,Sztandaru Pracy“ | Kl.

Inz. J. Piotrowski, twdrca i kierownik krajowego
przemystu obrabiarkowego, cieszy sie powszechnym
szacunkiem i uznaniem wszystkich technikéw pol-
skich, jako wybitny konstruktor, organizator i wy-
chowawca catego pokolenia inzynieréw i technikéw —
obrabiarkowcéow. Totez w dniu Jego Swieta wraz
z catym polskim $wiatem technicznym, redakcja cza-
sopisma ,Mechanik* sklada Dostojnemu Jubilatowi
zyczenia dhtugich lat zycia w pelni sit i radosci dla
budowy potegi Polski Odrodzonej.

LIKWIDACJA REMANENTOW

Wiele fabryk i zakladéw pracy posiada w swych
magazynach zapasy nieuzytecznych dla siebie lub tez
mato i w niewielkiej ilosci uzywanych materiatow.
Te materialy stanowig czesto obiekt zabiegdéw i po-
zadan innych zaktadéw, dla ktérych stanowig nie-
zbedny do produkcji surowiec.

Powotane niedawno do zycia Przedsiebiorstwo
Uptynnienia Remanentéw ma na celu wyszukanie
L,drzemigcych w cieniu magazynéw"“ zbytecznych re-
manentéw i skierowanie ich tam, gdzie uzyte zostang
od razu do produkcji.

Walka z remanentami jakg toczy¢ bedzie PUR
poéjdzie w dwoéch kierunkach — wskazania drogi do
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ich uptynnienia oraz zapobiegania dalszemu tworze-
niu sie nowych zapaséw. W tej akcji udziat wzigé
musza wszyscy pracownicy, pamietajac o tym, ze li-
kwidacja remanentéw to lepsze wyzyskanie surow-
cow, zdobycie nowych odmrozonych zrddet finanso-
wych, lepsze i racjonalniejsze zaopatrywanie fabryk
oiaz lepsza gwarancja wykonania planéw produkcyj-
nych.
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WYSTAWA KSIAZKI RADZIECKIEJ

W ramach miesigca pogtebienia przyjazni polsko-
radzieckiej Dom Ksiazki zorganizowat wystawe ksiazki
radzieckiej, na ktérej bogato byt reprezentowany dziat
literatury fachowej, tak waznej dla nas w okresie
szkolenia kadr i rozbudowy przemystu. Ukoronowa-
niem wystawy byt wielki kiermasz urzadzony w nie-
dziele dnia 19 listopada.

WIADOMOSCI SIMP

KONFERENCJE FACHOWE

SIMP przystgpit obecnie do organizowania tereno-
wych konferencji fachowych w mniejszym zakresie,
ktére beda poprzedzac¢ zjazdy ogdlno-krajowe.

Poruszenie na konferencjach terenowych proble-
moéw nurtujacych poszczegolne osrodki 1 wyczerpu-
jace przedyskutowanie niektérych zagadnien, da po-
zytywne rezultaty, co potwierdzone zostato przez od-
byte terenowe konferencje wytrzymatosciowe w Ka-
towicach, Krakowie, Wroctawiu i Gdansku.

W najblizszym czasie SIMP organizuje konferen-
cje wstepne, majace na celu os$wietlenie zagadnien,
ktére bedag tematem og6lnokrajowej Konferencji Fa-
brykacyjnej przewidzianej na drugi kwartat 1951 r.

Referaty na tych konferencjach poruszg nie tylko
zagadnienia naukowo-techniczne, lecz rowniez eko-
nomiczne, wynikajace z obecnych przemian spoteczno-
politycznych naszego Kraju. W tematyce tych kon-
ferencji znajdzie swe odzwierciadlenie wptyw wspoét-
zawodnictwa i racjonalizatorstwa na usprawnienie
proceséw technologicznych.

W dniu 25 listopada 1950 r. odbyta sie w Gliwicach
Konferencja ekonomizacji obrébki skrawaniem, ktéra
zgromadzita ok. 300 os6b. Na program konferencji
ztozyly sie nastepujace referaty:

Inz. Henryk Kuroh ,Wspo6tzawodnictwo i racjona-
lizacja jako czynnik ekonomizacji produkcji“,

Inz. Andrzej Jézejik ,,Ekonomiczna gospodarka ma-
teriatami narzedziowymi*,

Inz. Jerzy Szyrajew ,Wykorzystanie obrabiarek
i ich przystosowanie do szybkos$ciowego skrawania“,

Inz. Andrzej Latour ,Obrabialno$¢ w procesie
skrawania stali i zeliwa*“,

Inz. Piotr Wrzosek ,Racjonalizacja podstawg po-
stepu technicznego w dziedzinie skrawania“,

Prof. Witold Biernawski ,Planowanie obrdébki i do-
bér warunkéw skrawania — zasadniczymi elemen-
tami ekonomizacji produkcji,

Inz. Marian Wakalski ,Ekonomiczna szybko$¢ skra-
wania w obrébce szybkosciowej“.

Licznie biorgcy udziat w dyskusji — racjonaliza-
torzy i przodownicy pracy — dali wyraz przekonania
0 mozliwosci szybszej realizacji Planu Szesciolet-
niego.

Wytonione w dyskusji postulaty, zobowiazujg per-
sonel naukowo-techniczny do nastepujgcych prac:
opracowania popularnej broszury o szybkos$ciowym
skrawaniu, broszury omawiajgcej wytyczne dla in-
struktoréw opracowujacych procesy technologiczne,
utworzenia wytwaorni specjalizujacej sie w produkcji
narzedzi do obrobki skrawaniem, ujednolicenia ja-
kosci materiatéw narzedziowych, powotania do zycia
popularnego czasopisma dla metalowcow, omawia-
Jacego w formie przystepnej zdobycze techniki, racjo-
nalizatorstwo, oraz wymiane doswiadczen.

Uczestnicy konferencji uchwalili rezolucje, w kté-
rej podkreslili swe dgzenia pokojowe przez wytezong
prace dla zwiekszenia ilosci i jakosci produkcji, jak
1 pogtebienia wiedzy technicznej.

W Warszawie odbyta sie w grudniu 1950 roku,
Konferencja, na ktdérej tematem byta réwniez ekono-
mizacja obrébki metali skrawaniem.

W ramach Konferencji zostaly wyswietlone filmy

techniczne ilustrujgce doktadnos¢ produkcji i obrob-
ke na automatach.

Petne wykorzystanie mocy obrabiarek, usuniecie
przestojow, podniesienie wydajnosci narzedzi, oszczed-
nos¢ materiatdw, racjonalizatorstwo i wspotzawodni-
ctwo, to zagadnienia, ktorych nalezyte rozwigzanie
stanowi o koszcie produkowanych maszyn i urzadzen,
a wiec rowniez o rozwoju gospodarki narodowej
i wzroscie dobrobytu. E. M

KONFERENCJA WYTRZYMALOSCIOWA

Zarzad Giéwny SIMP w porozumieniu z Departa-
mentem Produkcji i Techniki Ministerstwa Przemy-
stu Ciezkiego przystapit do organizowania Ogdlno-
krajowej Konferencji Wytrzymatosciowej, ktora pro-
jektowana jest w Warszawie w m-cu lutym 1951 r.

Konferencje og6lno-krajowa poprzedzity narady
terenowe, ktore sie odbyty w Katowicach dn. 16. X.
50 r,, w Krakowie dn. 18. X. 50 r., we Wroctawiu dn.
23. X. 50 r., oraz w Gdansku dnia 30. X. 50 r.

Uczestnikami konferencji terenowych byli pra-
cownicy biur konstrukcyjnych, przedstawiciele dy-
rekcji technicznych, wyzszych szkét technicznych
i instytutow naukowo-badawczych.

W ramach tych konferencji zostaty wygtoszone na-
stepujgce referaty:

1) Prof. Bronistaw Bochenek (Politechnika Wro-
ctawska i Warszawska) — ,Zagadnienia wybrane z
dziedziny mechanizmu metali“,

2) Prof. Stefan Zukowski (Szkota Inzynierska im.
Wawelberga) — ,Stan obecny zagadnienia fiaprezen
dopuszczalnych®,

3) Inz. Jerzy Pindera (Glowny Instytut Lotnictwa)
— ,Doswiadczalne metody wyznaczania naprezen.
Zastosowanie elastooptyki*,

4) Inz. Marek Zakrzewski (Politechnika Wroctaw-
ska, GIM) — , O tensometrii“,

5) Inz. Jan Wozniacki (Instytut Odlewnictwa) —
,O Scieralnosci®,

6) Inz. Marian Misigg (Akademia Goé6rn.-Hutn.) —
»,O prébach udarnosci“,

7) Inz. Jan Wozniacki — ,0 maszynach wytrzy-
matosciowych® (ref. inz. Wk Kurcin z GIM),
8) Inz. Wiestaw Krzy$ — ,Budowa i zastosowanie

tensometrow”,

9) Inz. Stefek — (Politechnika Gdanska) — ,Kon-
strukcja maszyn wytrzymatosciowych®.

Konferencje terenowe mialy za zadanie zaznajo-
mienie naukowcéw z potrzebami przemystu, a z dru-
giej strony zaznajomienie $wiata technicznego z
aktualnym stanem nauki w dziedzinie wytrzymatosci
materiatébw, oraz z praktycznym zastosowaniem w
produkcji najnowszych metod badania wytrzymatosci.
Cel zainteresowania tym zagadnieniem szerokiego
og6tu pracownikéw przemystu zostat osiggniety, przez
pobudzenie terenu, jak i przez poznanie zaintereso-
wan poszczeg6lnych osrodkéw przemystowych.

Poszczeg6lne osrodki wykazaty réznice co do za-
interesowan i poruszanych problemoéw, np.:

Katowice — Zagadnienie maszyn wytrzymatoscio-
wych z punktu widzenia uzytkownika, sprawa ich
remontéw i cechowania, typowe wyposazenia labora-
toridw. Zagadnienie budowy kottow, odksztatcen pla-
stycznych, petzania. Poruszono zagadnienie zorgani-
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zowania okregowych zakladéw doswiadczalnych —
obstugujacych dany rejon lub gatez przemystu.

Krakéw — Catos¢ zainteresowan nosita raczej
charakter doswiadczalno-naukowy. Temat elastoop-
tyki wywotat duze zainteresowanie i bogatg dysku-
sje. Zagadnienia hipotezy wytrzymatosciowej jak
i naprezen wilasnych. W konferencji brat udziat prof.
M. T. Huber zywo interesujacy sie dyskusjg i tema-
tyka konferencji ogdlno-krajowe;j.

Wroctaw — Liczni uczestnicy konferencji poru-
szali zagadnienia konstrukcji mostéw, regeneracji ma-
teriatu, konstrukcji mostowych, wlasnosci wytrzyma-
tosciowych zeliwa, metod obliczeniowych z uwzgled-
nieniem problemoéw zmeczeniowych. Poruszano spra-
we wskaznikéw bezpieczenstwa projektowanych kon-
strukcji, jak i stopnia jakosci wykonania przez za-
ktady produkcyjne.

Gdansk — Poruszono sprawe konstrukcji dzwigo-
wych i innych spawanych, sprawdzanie potaczen
spawanych, zasady obliczania naprezenn dopuszczal-
nych w elementach spawanych, oraz problemy zme-
czeniowe materiatow konstrukcyjnych.

Zagadnienie elastooptyki cieszyto sie bardzo du-
zym zainteresowaniem. We wszystkich o$rodkach
konstruktorzy sag zainteresowani w praktycznych, do-
Swiadczalnych metodach, dajacych mozliwos¢ ana-
lizy naprezen.

W zwigzku z rozwojem elastooptyki zachodzi ko-
nieczno$¢ powotania osrodka, ktéry by miat za zada-
nie przeprowadzenie w tej dziedzinie badan, opra-
cowanie odpowiednich przyrzadéw oraz pomagat za-
ktadom przemystowym w wprowadzeniu do praktyki
elastooptycznych metod badania wytrzymatosci ma-
teriatow.

W dyskusji poruszono rowniez sprawe przestrze-
gania przez huty witasnosci dostarczanych materiatow,
zgodnie z ich oznaczeniami, co wigze sie z odpowied-
nim doborem materiatu i poprawnym Kkonstruowa-
niem przy zrewidowanych wspoétczynnikach bezpie-
czenstwa. Jest to zagadnienie niezwykle wazne dla
oszczednego gospodarowania materiatami konstruk-
cyjnymi.

Plan 6-letni realizuje niespotykane u nas do tej
pory nakiady inwestycyjne. Musimy nadgzy¢ za po-
stepem technicznym, tworzy¢ jednolite metody obli-
czen dla wszystkich biur konstrukcyjnych, wprowa-
dzajac jednolite wskazniki bezpieczenstwa.

Plan 6-letni przewiduje ogromny postep w meto-
dach wytwarzania i konstrukcjach maszyn, urzadzen,
budowli. Dla realizacji tych zadan konieczne jest za-
stosowanie w laboratoriach, biurach konstrukcyjnych
i zaktadach przemystowych najnowszych metod do-
konywania obliczen wytrzymatosciowych i zastosowa-
nia nowoczesnych metod badania wytrzymatosci.

KOLA JUNIOROW SIMP

W zwiagzku z programem prac SIMP na rok 1950/51
oraz wnioskiem Oddziatu Krakowskiego, zgtoszonym
na Walnym Zjezdzie Delegatéw w dn. 24 marca 1950 r.
dotyczacym utworzenia Két Junioréw SIMP, Prezy-
dium Zarzadu Giéwnego postanowito jeszcze przed
opracowaniem przez Komisje Organizacyjng szczego-
towego regulaminu Kot, poda¢ projekt ogélnych wy-
tycznych, na mocy ktérych Oddzialty mogtyby przy-
stq%ié do tworzenia Kot Junioréw na swych tere-
nach.

MECHANIK

Rok XXI1V

Projekt ten brzmi:

1. Do K6t Junioréw przy Zarzadzie Gtéwnym SIMP
oraz przy Oddziatach terenowych moga naleze¢: stu-
denci Wydziatdbw Mechanicznych Politechniki i Szkoét
Inzynierskich po uzyskaniu poét-dyplomu oraz stu-
chacze licebw mechanicznych ostatniego roku stu-
diébw, na prawach cztonkow wspierajacych, tj. bez
czynnego i biernego prawa wyborczego do Wiadz Od-
dziatbw Terenowych.

2. Kota Juniorow wybierajg corocznie swdj Zarzad,
w skiad ktérego wchodza: przewodniczacy, zastepca,
sekretarz, skarbnik, 4 cztonkéw zarzadu.

Zarzad w podanym skitadzie zatatwia wszelkie we-
wnetrzne sprawy i wysuwa swoje dezyderaty pod
adresem Patrona Kota, ktérym jest Prezes lub jeden
z Vice-prezeséw Zarzadu Oddziatu terenowego SIMP.
Patron Kota Junioréw jest mianowany przez Zarzad
Oddziatu. Reprezentuje on Koto na zewnatrz i wy-
stepuje w jego sprawach na zebraniach Zarzadu Od-
dziatu.

3. Przyjecia w poczet cztonkéw Kota dokonuje Pa-
tron na wniosek Zarzadu Kota oraz na podstawie pi-
semnego stwierdzenia uczelni o zaawansowaniu stu-
diow.

4. Sktadka cztonkowska miesieczna wynosi zt 3—,
za$ wpisowe zt 1,50. Skiadki wpisowe zbiera skarb-
nik Kota, wptacajac je nastepnie skarbnikowi Gtow-
nego Oddziatu. Zarzad Oddziatu na wniosek Patrona
Kota ma prawo w wyjagtkowych wypadkach na pod-
stawie pisemnego zgtoszenia cztonka Kota potwier-
dzonego przez Zarzad Kota, zwolni¢ go od ptacenia
sktadki cztonkowskiej na okreslony przecigg czasu,
czeSciowo lub catkowicie.

5. Prawa czionka Kota Juniorow:

Cztonek Kota ma prawo:

a) bra¢ czynny udziat w pracach wszystkich sekcji
i kot fachowych istniejgcych na terenie Oddziatu lub
przy Zarzadzie Gt¥dwnym Stowarzyszenia,

b) bra¢ udziat, z prawem wygtaszania referatéw
oraz zabierania gtosu w dyskusjach w ramach od-
czytow, prelekcji i zebran dyskusyjnych;

c) otrzymywaé¢ po cenach ulgowych czasopisma
fachowe;

d) nosi¢ znaczek NOT,;

e) korzysta¢ ze wszystkich urzadzen i $Swiadczen
Stowarzyszenia.

6. Obowiagzki cztonka Kota Junioréw.

Do obowigzkéw cztonka nalezy:

a) w pracy swej kierowaé sie zasadami, wyrazo-
nymi w dewizie Stowarzyszenia i przyczyniac¢ sie
do ich rozpowszechniania oraz stosowa¢ sie do regu-
laminéw obowiazujgcych w Stowarzyszeniu;

b) bra¢ czynny udziat w pracach Kota Junioréw,
zwihaszcza wypetnia¢ wszystkie obowigzki wobec Sto-
warzyszenia;

c) wptacac¢ bez wzywania, regularnie obowigzujace
sktadki na rzecz Stowarzyszenia.

7. Utrata praw cztonkowskich moze nastapic:

a) "na skutek dobrowolnego zgtoszenia cztonka o
wystapieniu ze Stowarzyszenia, ztozonego przez "Wia-
dze Kota na rece Patrona na 1 miesiagc przed termi-
nem zamierzonego wystapienia;

b) na skutek skresSlenia przez Zarzad Kola, przy
aprobacie Patrona, w razie zalegania w optacaniu
sktadek, ponad 3 miesigce. Cztonek ma w tym wy-
padku prawo odwota¢ sie do Zarzadu Oddziatu.
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