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PRZEMYSt METALOWY W PLANIE 6-LETNIM

(dokoriczenie)

Przy niektérych grupach przemystu metalowego szczegdlnie ostro
wystepuje zwigzek zachodzacy miedzy rozwojem przemystu a tempem
przemian ustrojowych. Do takiej grupy nalezy produkcja maszyn rol-
niczych, ktorej rozwdj warunkuje tempo przebudowy ustrojowej wsi.
Fabryki maszyn rolniczych, przed r. 1934 na og6t bardzo mate, produ-
kowaty maszyny i narzedzia dla matych chtopskich gospodarstw, niemal
wytacznie dla napedu recznego lub konnego.

Produkcja ze szczytowego punktu 60 milj. w r. 1928 spadla do 3 milj.
w r. 1935, a w r. 1939 wynosita 18 milj. W okresie planu 3-letniego
przeprowadzono daleko idaca specjalizacje fabryk, uruchomiono pro-
dukcje ptugéw ciggnikowych, zapoczatkowano produkcje zniwiarek i du-
zych mlocarn czyszczacych.

Plan 6-letni w zwigzku z przebudowa wsi zgda podjecia nowej pro-
dukcji niezbednej dla rolnictwa socjalistycznego. Jako cel na rok 1955
postawiono osiggniecie rocznej produkcji 750 kombajnéw, 14.300 szt.
ptugéw ciggnikowych, 5 tys. siewnikéw ciggnikowych, 5,6 tys. snopo-
wigzatek, 6 tys. mlocarrn motorowych.

Wielkoseryjna produkcja zwigzana z tym asortymentem nie daje sie
ulokowa¢ racjonalnie w dotychczasowych zakitadach. W zwigzku z tym
beda wybudowane 2 nowe fabryki: fabryka maszyn zniwnych i nowa
fabryka maszyn rolniczych.

Dla umozliwienia rolnictwu wykorzystania tych urzadzenh, przemyst
motoryzacyjny podniesie produkcje ciggnikéw z 2.340 w r. 1949 do 11
tys. w r. 1955, przechodzac w wiekszej czesci na produkcje ciagnikéw
gasienicowych o znacznie wiekszym uciagu niz kotowe. Dla tego celu
plan 6-letni przewiduje rozbudowe odpowiednich zaktadéw produkcyj-
nych.

Poza ciggnikami przemyst motoryzacyjny dokona jeszcze wiekszego
skoku w zakresie produkcji samochodéw, doprowadzajgc produkcje sa-
mochodéw 3,5 tonowych do 13 tys. rocznie, uruchamiajac produkcje sa-
mochoddéw osobowych 12 tys. rocznie, budujgc fabryke samochoddéw
ciezarowych 2,5 tonowych na produkcje 12 tys. rocznie. W okresie planu
6-letniego produkcja motocykli bedzie podniesiona z 4.200 szt. w r. 1949
do 32 tys. w r. 1955, a produkcja rowerdw z 91.100 do 340.000 szt.

Dla wytwarzania silnikéw spalinowych wysokopreznych zostanie
zbudowana nowa fabryka.
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Drugi dziat transportu — przemyst taboru kolejowego osiagnat po-
tencjalnie dostateczny stopien rozwoju w okresie planu 3-letniego. Plan
6-letni przewiduje stosunkowo nieznaczny wzrost tej produkcji do 315
parowozow normalnotorowych rocznie, 18.500 szt. wagonéw towarowych
w przeliczeniu na dwuosiowe i 630 wagonoéw osobowych. Gtéwny nacisk
jest potozony na rozwo6j produkcji parowozéw waskotorowych do 250
szt. rocznie i wprowadzanie nowych produkcji: lokomotyw elektrycz-
nych, lokomotyw spalinowych, wagonéw dla kolei elektrycznych i spe-
cjalnych lokomotyw dotowych.

W przemysle stoczniowym przewiduje sie rozbudowe stoczni mor-
skich dla osiggniecia produkcji w r. 1955 — 150 tys. T. D. W., tj. 8-krot-
nie wiekszej niz w r. 1949. Stocznie rzeczne winny zapewni¢ zaopatrzenie
rosnacych potrzeb zeglugi srodlgdowej przez rozwiniecie produkcji barek
i podjecie produkcji holownikdw.

Pozostajg 3 grupy, ktére w czesci tylko wystepuja jako produkt sa-
modzielny, a przewaznie wchodzg w sklad wyrobdw produkowanych
przez uprzednio omowione grupy przemystdw. Przemystami tymi sa:
przemyst odlewniczy, precyzyjno-optyczny i wyrobéw masowych.

Wage zagadnienia odlewni obrazuje fakt, ze odlewy spotyka sie
niemal w kazdym wyrobie przemystu metalowego; przecietnie stanowig
one 60% wagi gotowego produktu. Mimo to przemyst ten stoi u nas na
stosunkowo niskim poziomie.

Trudnos$¢ Scistego ujecia tego przemystu stwarza fakt, ze istnieje
stosunkowo mata ilos¢ samodzielnych odlewni. Przewaznie sg to oddziaty
fabryk przemystu metalowego lub hutniczego.

Statystyka przedwojenna podaje 253 zaktady odlewnicze o produkcji
200 tys. ton zeliwa rocznie wartosci 97 milj. zi.

Plan 6-letni przewiduje w r. 1955 dojscie do rocznej produkcji 724
tys. ton odlewéw zeliwnych, 149 tys. ton staliwnych, 6 tys. ton metali
kolorowych, przy czym specjalny nacisk kfadzie sie na odlewy maszyno-
we, pojazdéw mechanicznych i dla potrzeb budownictwa: kotty central-
nego ogrzewania, grzejniki i armatura.

Produkcja ta ma by¢ osiggnieta gtdwnie przez oddziaty odlewnicze
zaktadéw budowy maszyn. Jako nowe fabryki, czysto odlewnicze, prze-
widuje sie budowe nowoczesnej fabryki grzejnikéw i kottéw central-
nego ogrzewania.

Przemyst precyzyjno-optyczny ma u nas wybitnie nieréwnomierny
poziom swego asortymentu. Plan 6-letni przewiduje 6-krotne podniesie-
nie wartosci produkcji przez uruchomienie szeregu nowych dziatéw. Spe-
cjalnie silny nacisk nalezy potozy¢ na produkcje tozysk tocznych, ktérej
przygotowanie rozpoczeto w okresie planu 3-letniego w r. 1950, a ktora
musi by¢ podniesiona wielokrotnie. Pomoc radziecka, ktdrg Rzad za-
pewnit sooie dla tego dziatu, daje gwarancje, ze wytworczos¢ tozysk
tocznych, bez ktérych nie ma prawdziwej niezaleznosci gospodarczej,
nie bedzie miata zahamowan.

Z innych dziatow przemystu precyzyjno-optycznego wzros$nie pro-
dukcja wodomierzy i gazomierzy, narzedzi chirurgicznych oraz aparatow
optycznych.

Plan przewiduje zakonczenie budowy fabryki tozysk kulkowych i bu-
dowy fabryki maszyn do pisania.

Wyroby masowe odziedziczyly najbardziej zaniedbany dzial prze-
mystu. Produkcjg Srub, gwozdzi, drutu, emalii, mebli itp. artykutéw
zajeta byla bardzo duza ilo$¢, prawie wigcznie matych fabryczek, kto-
rych zdolno$¢ produkcyjna przekraczata chtonnos¢ rynku polskiego. Fa-
bryki te pracowaly metodami czysto rzemieslniczymi.

W okresie planu 3-letniego przemyst ten wiozyt wiele wysitku w pod-
niesienie swojej produkcji, komasacje i lepszy podziat, jednak wobec
szeregu innych pilnych potrzeb byt inwestowany stosunkowo stabo.

Plan 6-letni przewiduje powiekszenie produkcji wyrobéw srubowych
0 15%, oku¢ budowlanych o 279%, puszek konserwowych i wyrobow
emaliowanych o 79%.



Kok XXIV MECHANIK Zeszyt %

Sumujac — przeszto 3,5 krotne podniesienie produkcji przemystu metalowego bedzie sie \
odbywato dwiema drogami. Jedna przez budowe ok. 40 nowych duzych zakladéw, nowocze$nie
zaprojektowanych i wyposazonych oraz icielkg rozbudowe przeszto 40 istniejacych zaktadow.
Budowa nowych zaktadow dokonywana gtownie w wojewodztwach  nieuprzemystowionych,
zmieni nieco dyslokacje przemystu metalowego. Poza istniejacym obecnie rejonem Slaskim po-
wstang mocne rejony przemystu: Warszawski i Zagiebie Staropolskie. Druga drogg jest
zwiekszenie produkcji przeszto 250 pozostatych zakladow przemystu metaloiuego. Praktyka
uczy na kazdym kroku, ze postep techniczny, lepsza organizacja pracy, lepsze wykorzystanie
rezerw, Swiadomy wysitek klasy robotniczej dajg moznos¢ osiggniecia ic szeregu gatezi szyb-
szego tempa produkcji przemystowej niz tempo wzrostu ilosci maszyn i sprzetu.

Konieczna jest stata praca w kierunku ujawnienia i uaktywnienia ogromnych rezeno
jakimi dysponuje gospodarka socjalistyczna. Kryja sie one przede wszystkim w mozliwosciach
postepu technicznego. Nalezy zwroci¢ uwage na wspotprace konstruktoréw z technologami, gdyz
opracowanie konstrukcyjne przesadza w duzej mierze pracochtonno$¢ produktu. Noiooczesna
technologia stosuje 4 zasadnicze sposoby otrzymania zadanych wymiar6w i jakosci czesci: od-
lewanie, kucie, obrobke skrawaniem i obrébke cieplna. Dazeniem technologa, musi by¢ mozliwe
sowania linii obrabiarkoiaych automatycznych. Stad dazenie do mozliwie szerokiego wprowa-
dzenia czeSci kutych i prasowanych, przy czym nalezy podkresli¢, ze przerébka plastyczna daje
najlepsza strukture materiatu.

Tak przy odlewach jak i przy odkuwkach, w trakcie obrébki decydujaca role grajg sto-
sowane naddatki na obrobke, zalezne od poziomu technicznego odpowiednich dziatéw. Dagze-
nie do zmniejszenia tych naddatkéw pcha tu kierunku stosoioania odlewow pod cisnieniem,
kucia matrycowego. Rozszerza sie stosowanie wyrobow lualcowanych i ciggnionych przy czym,
dla produkcji masoiuych np. w produkcji samochodowej stosuje sie tzw. walcoioanie perio-
dyczne. W zaktadach radzieckich na duza skale luprowadza sie konstrukcje spaioane z elemen-
tow tltoczonych dajace bardzo znaczne oszczednosci na materiale.

Plan podkresla konieczno$¢ mozliwie daleko idgcej mechanizacji transportu weiunetrz-
nego i robdt pomocniczych. Zmechanizowana dostawa materiatdio i czesci do miejsc pracy,
stosowanie przenosnikow dla transportu mechanicznego, lokalne urzadzenia transportowe dla
zakladania czesSci na obrabiarke oszczedzaja luysitek cztowieka i ziuiekszajg produkcje.

Szczegélnie wazna jest mechanizacja odlewni, przy czym obejmuje ona tak prace prze-
wozenia, przede wszystkim operacje skfadoiue, przygotoicania i transportu ziemi formierskiej
jak i 7-krotne zwiekszenie formowania maszynowego.

Nastepnym elementem postepu technicznego jaki wskazuje ustawa o planie 6-letnim jest
automatyzacja: stosowanie obrabiarek wielonarzedziowych (icielonozéwki, rewolwerdéwki, au-
tomaty), rownoczesna obrobka Kilku przedmiotéw (automaty wielowrzecionoiue), preselekcja,
icreszcie stosowanie obrabiarek zespotowych. Olbrzymie rezerwy tkwig w moziiiuosci zasto-
sowania linii obrabiarkoiaych automatycznych.

Duze zastosowanie ma normalizacja tak materiatéw i warunkoéw odbiorczych, jak czesci
i zespotow, co pozwala na szybkie konstruowanie nowych typéw maszyn i przechodzenie od
produkcji mato do wielkoseryjne;j.

Drugim warunkiem wykonania planu jest wzrost wydajnosci. Plan zada od przemystu
zioiekszenia wydajnosci o 55%. Rezerwy kryja sie we wiasciwych mobilizujacych normach,
W zrozumieniu, ze normy muszg by¢ systematycznie popraioiane iv oparciu nie tylko o postep
techniczny ale i o postep organizacyjny. Rezerwy luydajnosci tkiuig w lepszym wykorzystaniu
maszyn.

Wielkie rezerwy wydajnosci ujawnia racjonalizatorstwo i masowy ruch wspé&tzawodni-
ctwa, a wiec wiaczenie catej klasy robotniczej do walki o plan 6-letni.

Olbrzymie rezerwy icreszcie drzemig we latasciwej organizacji planowania loeiongtrz za-
ktadowego, prawidtowym roztozeniu elementéw produkcji w czasie, wiasciwym zaplanowaniu
i przygotowaniu produkcji oraz harmonijnym obcigzeniu stanowisk pracy.

Plan wyznacza przemystowi jako rezultat wykorzystania wzmozonych dwu Zzrédet, obni-
zenie kosztow wiasnych produkcji o 17% —stawiajgac to jako podstawowy warunek icyko-
nania planu.

Wymaga to daleko posunietej oszczednosci w rozchodowaniu surawcéw, paliwa, energii,
wydatkdéw administracyjnych i zmniejszenia remanentéw.

Wykonanie planu nie bedzie tatwg rzeczg. Plan ten to nie tylko zagadnienie budowy pew-
nej ilosci fabryk. Plan 6-letni wg stéw Prezydenta Bieruta ,to program nie tylko gospodarczy
ale rownoczesnie ideologiczny, polityczny, spoteczno-ustréjowy”, to uaktywnienie catego spote-
czenstwa. Wobec czego plan ten musi by¢ corocznie tak opracowywany, aby obejmowat kaz-
dego pracownika z kazdego zaktadu pracy, mobilizujagc go do walki o wykonanie wytyczonych
zadan. Nalezy pamieta¢ przy tym, ze od przemystu metalowego, jako od przemystu podstawo-
wego dla wszystkich przemystow, zalezy wykonanie catego planu gospodarczego.
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NIKIEL JAKO OCHRONA PRZED KOROZJA

Cel niklowania elektrolitycznego. Warunki jsikim powinny odpowia-
da¢ powtoki ochronne. Rodzaje niklowania. Korozja powodowana potem

ludzkim. Rodzaje

kapieli

dziatania w gtgb a réwnomiernosé¢

i grubosci powlok miedz— nikiel—chrom. Zdolno$¢

powtoki. Rodzaje kagpieli

i metody elektrolitycznego naktadania powtok. Metody badania odpor-
nosci warstw naktadanych galwanicznie: préoby mechaniczne i chemicz-

ne.

Niklowanie elektrolityczne ma na celu ochrone
przedmiotéw metalowych przed korozja (rdze-
wieniem, Sniedzeniem itd.) oraz nadanie tadne-
go koloru i potysku, a wiec ze wzgleddw este-
tycznych.

W praktyce spotykamy sie bardzo czesto ze
zjawiskiem, ze przedmioty niklowane rdzewiejg
bardzo szybko. Przyczyng tego jest zazwyczaj
natozenie przy niklowaniu zbyt cienkiej powloki
lub tez przepolerowanie jej w czasie nadawania
potysku.

Warstwa niklu dziata ochronnie tylko wow-
czas, gdy jest catkowicie nieprzepuszczalna dla
wptywdéw atmosferycznych, co, ze wzgledu na
porowato$¢ elektrolitycznie osadzonego metalu,
moze nastgpi¢ dopiero przy pewnej grubosci
warstwy.

O ile powloka nie jest dostatecznie nieprze-
puszczalna, to nalezy przypuszczaé, ze nikiel be-
dzie raczej sprzyjat rdzewieniu. Wyjasnienie
tego zjawiska z punktu widzenia elektroche-
micznego nie jest trudne. Jezeli dwa metale po-
zostajgce w zetknieciu zanurzymy do elektro-
litu, to tworza one ogniwo (ktérego biegunami
beda te metale) i jeden z nich bedzie sie wczes-
niej utleniat lub rozpuszczat niz drugi; ten kto-
ry sie wczesniej rozpuszcza chroni poniekad po-
zostaty. W elektrochemii metal rozpuszczajacy
sie szybciej okresla sie w stosunku do drugiego
jako elektroujemny lub mniej szlachetny. Ta-
blica | podaje zestawienie tzw. potencjatdiu nor-
malnych metali w stosunku do 1-normalnego
roztworu ich jondw, mierzone na elektrode wo-
dorowa normalng. Im wyzszy potencjat dodatni
tym bardziej szlachetny jest dany metal.

Zelazny poniklowany przedmiot mozemy trak-
towaé jako skiadajacy sie z dwdch réznych me-
tali zanurzonych w elektrolicie; role elektroli-
tu odgrywa wilgotne powietrze, Scislej biorac
para wodna, ktéra zawsze zawiera rozpuszczo-
ny dwutlenek wegla, a moze takze zawierac
S02, NaCl i inne zwigzki, ktoére sa dobrymi
przewodnikami w roztworze. W takim roztworze
zelazo jest w stosunku do niklu elektroujemne—
roztwér dziata utleniajgco i zelazo rdzewieje.

Poniewaz warstwy niklu sa rzadko wystar-
czajgco grube, a poza tym porowate lub miej-
scami poprzecierane, rozpoczyna sie korozja.
Wytwarzajace sie ogniwo ma maty biegun ujem-
ny (zelazo odstoniete), a bardzo duzy biegun
dodatni (powitoka niklu otaczajaca miejsce nie-
szczelne), co przyspiesza jeszcze korozje zelaza,

ktéra nastepnie moze sie rozprzestrzeniaé juz
i pod powtokg niklu. W wyniku cate ptatki niklu
mozna zdziera¢ z przedmiotu, a pod spodem znaj-
duje sie powierzchnia zupeinie zardzewiatal).

TABLICA 1|
Potencjaty normalne metali

Metal Jony Potencjat
normalny
Ztoto Au +++ + 0,99
Platyna Pt +++ + 0,86
Srebro Ag + + 0,80
Miedz Cu++ + 0,35
Wodor H + -0,00
Otéw Pb ++ -0,13
Cyna Sn ++ -0,15
Nikiel Ni ++ -0,20
Kobalt Co++ -0,23
Zelazo Fe ++ -0,34
Kadm Cd +b -0,42
Chrom Cr ++ -0,47
Cynk Zn ++ -0,77
Aluminium Al +++ - 1,34 ;
Sod Na + -2,72
Potas K + -2,92

Whiosek stad oczywisty, ze o ile chcemy mieé
catkowita gwarancje ochrony przed rdzewie-
niem, to niezaleznie od wilasciwego przygotowa-
nia powierzchni, przed natozeniem warstwy me-
talu chronigcego musimy da¢ powloke dosta-
tecznie gruba i nieporowatg. Jako grubosé ni-
klu wystarczajgca w zupetnosci dla ochrony
przed rdzewieniem w przecietnych warunkach
atmosferycznych uwaza sie dzi$ powszechnie
dla stali 0,025 mm i dla stopéw miedzi
0,015 mm. Sa to oczywiscie wielkosci orien-
tacyjne. Przy dobieraniu grubosci powtoki mu-

1) Wprost przeciwnie niz nikiel zachowywac¢ sie
beda na zelazie takie metale jak cynk lub kadm,
ktére w stosunku do zelaza sag elektroujemne, a wiec
chronig nie tylko jako powloka, ale takze z punktu
widzenia elektrochemicznego. Zdawato by sie wiec,
ze duzo korzystniej bylo by stosowaé zamiast ni-
klowania cynkowanie lub kadmowanie. Niestety
zaréwno kadm jak i cynk sa metalami wybitnie
miekkimi i nie dajgcymi dobrych wynikéw przy po-
lerowaniu. Kadm poleruje sie wprawdzie bardzo
tatwo i ma tadny srebrzysty kolor, ale jest miekki
oraz bardzo szybko utlenia sie po wierzchu i traci
potysk. Dlatego kadmowanie i cynkowanie stosuje
sie tylko tam, gdzie przedmioty nie podlegaja S$cie-
raniu i gdzie nie jest wymagany potysk (wzgledy
dekoracyjne).
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simy uwzglednia¢ takie okolicznosci jak ksztalt na rdzewienie tak wykonczonego przedmiotu jest

przedmiotu, rodzaj uzytkowania, warunki oto-
czenia w ktorych przedmiot ma sie znajdowac,
czy po niklowaniu ma by¢ polerowany ,na po-
tysk* itd.

Zasadniczo jednak mozna podzieli¢ przedmio-
ty niklowane na takie: a) na ktérych powloka
ma by¢ nieprzepuszczalna w znaczeniu opisa-
nym uprzednio, ma wiec chroni¢ radykalnie na
dtuzszy okres czasu — o przedmiotach takich
moéwimy, ze sg grubo niklowane i b) niklowane
cienko warstwa wynoszgca pare tysiecznych mi-
limetra.

Z rozwazanh teoretycznych wynikatoby, ze ni-
klowania cienkiego nie nalezy w ogéle stosowag;
praktyka jednak wykazuje, ze niklowanie takie
ma tez swoje uzasadnienie i zastosowanie. Prze-
de wszystkim wchodzg w gre wymiary przed-
miotow — jako przyktad wezmy produkcje ma-
szyn do pisania. Caly szereg wymiaréw jak $red-
nice otwordw i watkdéw, gwinty itd. sg tam wy-
konywane z doktadnoscig do setnych milime-
tra — gdybySmy te czesci poniklowali na gru-
bos¢ chronigca radykalnie przed rdzewieniem,
to zmontowanie ich byto by niemozliwe, pomija-
jac juz zwiekszone koszty niklowania. Jednakze
daé te czesci w ogole nie niklowane nie mozna;
wprawdzie wiekszo$¢ z nich znajduje sie we-
wnatrz maszyny i normalnie nie sg dotykane,
maszyna znajduje sie zazwyczaj w suchym po-
mieszczeniu, ale przy montazu kazda z tych
czesci przechodzi przez wiele rgk. Wiadomo zas,
ze pot ludzki zawiera szereg kwasow organicz-
nych i soli, ktére nadzwyczaj sprzyjaja rdze-
wieniu. Ze tak jest istotnie dowodza tego rdza-
we daktyloskopowe odciski palcow.

Przedmiot niczym niechroniony, wskutek do-
tykania rekami zaczyna rdzewiec i proces ten
bedzie postepowaé¢ nadal nawet w warunkach,
w ktorych przedmiot nie dotykany nie rdzewiat
by wcale.

Pot niektorych osobnikéw (a moze odgrywa
tu tylko role ilo$¢ wydzielanego potu) jest spe-
cjalnie zjadliwy i wywotuje bardzo szybko rdze-
whnienie. Przy montazu unika sie pracownikdw,
ktorym rece poca sie w ten sposob, lub tez mu-
szg oni specjalnie naciera¢ rece talkiem lub in-
nym S$rodkiem zmniejszajacym wydzielanie sie
potu.

Jako srodek ochronny stosujemy bardzo cien-
kie niklowanie (tysigczne milimetra), ktdre
chroni wystarczajaco przed tego rodzaju rdze-
wieniem, nie zmieniajac wymiaréw na tyle, aby
uniemozliwi¢ montaz i jednoczesnie nadaje czy-
sty i mity dla oka wyglad czesci. W ten sposo6b
nikluje sie drobne S$rubki, nakretki, sprezynki,
podktadki, czesci mechanizméw itd. Niklowanie
tych czesci wykonuje sie zazwyczaj w bebnach,
co ma jeszcze te dobrg strone, ze czesci wychodzg
duzo bardziej btyszczace niz przy grubym niklo-
waniu i grubos¢ powloki jest rédwnomierniejsza.
W kazdym razie nalezy pamietaé, ze odpornosé

praktycznie biorgc zadna.

W swoich doswiadczeniach nad odpornoscia
roznego rodzaju wykonczenia galwanicznego na
wpltywy atmosferyczne M. P. Jacquet okresla
minimum grubos$ci powtoki, ktére dla niklu wy-
nosi 0,008 mm.

Wraz ze wzrostem grubosci powtoki zdolnosci
ochronne rosna i to duzo szybciej, w sposéb by-
najmniej nie liniowy.

Rys. |

Rys. 1 podaje wg Pfanhausera zalezno$¢ od-
pornosci na rdzewienie od grubosci warstwy ni-
klu. Odpornos¢ na rdzewienie jest w tym przy-
padku mierzona czasem przebywania przedmiotu
we mgle stonej az do chwili powstania ognisk
korozyjnych (rdzawych plam). Wida¢ z niego,
ze zaczawszy od ok. 0,015 mm, krzywa odpor-
nosci zaczyna sie wznosi¢ stromo w gére; trzy-
krotne zgrubienie warstwy od 0,008 mm do
0,024 mm powoduje przeszto siedmiokrotne
zwiekszenie odpornosci z 12 na ok. 90 godzin.

Gdy mamy do czynienia z przedmiotami, kto-
re majg by¢ odporne w sposob trwaty na wpty-
wy atmosferyczne np. czedci samochodowe, ro-
werowe, wagonowe, to nie tylko w petni musi
by¢ zachowana zasada zupetnie nieprzepuszczal-
nej powtoki niklu, ale ponadto na catym szere-
gu przedmiotéow jak: klamki, porecze przy
drzwiach i oknach, ktére podlegajg statemu Scie-
raniu, trzeba dawaé, duze naddatki na zuzycie.

Tablica 1l podaje wymagane grubosci po-
wiok miedz - nikiel - chrom po ich catkowitym
wykonczeniu (wg GOST).

To samo dotyczy niektdrych czesci armatury
urzadzen sanitarnych, narzedzi chirurgicznych
itd.

W przedmiotach gotowych polerowanych
grubosé powtoki niklu, przecietnie biorac, rzad-
ko wynosi 0,025 mm, a przynajmniej nie wsze-
dzie. Powodem tego jest, ze w czasie polerowania
czes¢ niklu zostaje starta, zwlaszcza na partiach
wystajacych. Poza tym kagpiele elektrolityczne
nigdy nie pokrywajg catego przedmiotu zupetnie
rownomiernie — partie wystajace otrzymuja
grubsza powloke, wgtebione — cienisza lub na-
wet w niektérych przypadkach nie sg wcale po-
kryte.
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TABLICA 11
Minimalne grubosci powitok miedz—nikiel—chrom po

ich catkowitym wykonczeniu (wg GOST 3002—45).

Miedz — nikiel

Nikiel albo
Warunki  bezpo-  nijkiel — miedz — nikiel cprom
pracy srednio wierzchnia
na stali ~ taczna warstwa
grubosé niklu
lekkie 0,012 0,015 0,005 0,001
Srednie 0,024 0,030 0,010 0,001
ciezkie 0,036 0,C45 0,015 0,001
Warunki pracy okresSlone sg nastepujaco:

lekkie — wyroby pracuja w warunkach atmosfe-
rycznych, w zamknietych, stosunkowo su-
chych i ogrzewanych pomieszczeniach, nie
zanieczyszczonych zbytnio np. gazami
spalinowymi;
wyroby poddane sg dziataniu atmosfery
zewnetrznej, zanieczyszczonej zwykta
iloscia gazéw przemystowych albo opa-
rami wody morskiej luz tez uzytkowane
w pomieszczeniach zamknietych o pod-
wyzszonej wilgotnosci;
ciezkie — wyroby pracujace w atmosferze zewnetrz-
nej silnie zanieczyszczonej gazami prze-
mystowymi albo oparami wody morskiej
i oproécz tego narazone na zuzycie me-
chaniczne na skutek dziatania kurzu,
{ btota, czestego chwytania rekami itd.

Srednie —

Kazda kapiel posiada pewng okre$long zdol-
nos¢ tzw. dziatania iv glgb. Jezeli wyobrazimy
sobie 2 elementarne, réwne sobie, powierzchnie,
z ktorych jedna A potozona jest dwa razy dalej
od anody niz B, to teoretycznie powierzchnia A
otrzyma dwukrotnie mniejszg ilos¢ tadunkow
elektrycznych, a wiec i osad bedzie dwa razy
cienszy niz na B. W rzeczywistosci stosunek ten
w zaleznosci od rodzaju kapieli i ksztattu przed-
miotu bywa rézny — wiekszy lub mniejszy od
teoretycznego. Zaczynajac od kapieli do chromo-
wania z Cr03, ktére wykazujg najmniejsze dzia-
tanie w giab, bedziemy mieli po kolei: kagpiele
do niklowania, do miedziowania kwasne i wresz-
cie do miedziowania alkaliczne.

Chcac zapewni¢ przedmiotom o bardziej
skomplikowanych ksztattach powloke réwno-
miernej grubosci, stosuje sie nakladanie naprze-
mian Kilku warstw réznych metali. Metode te
stosuje sie najczesciej do niklochromowania
czesci samochodowych; jako metale na powtoki
kilkuwarstwowe znajdujg zastosowanie: miedz,
kadm (stosunkowo rzadko), nikiel i chrom.

Rys. 2 przedstawia schematy powtok ochron-
nych miedz—nikiel—chrom, najczesciej spoty-
kanych na czesciach samochodowych, ktére sa
najbardziej narazone na korozje atmosferyczna.
We wszystkich przypadkach widzimy, ze zasad-
nicza warstwe grubosci 0,025 mm ( w przypad-
ku pokrywania mosigdzu 0,015 mm) stanowi
miedz i nikiel; ta warstwa chroni tez gtéwnie
stal czy mosigdz przed korozja.

Polerowany nikiel ma jednak te wade, ze pod
wplywem dziatania atmosfery traci pierwotny
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potysk i matowieje. Przecieranie szmatka i prze-
polerowywanie jest kiopotliwe i rysuje nikiel,
ktory jest dos¢ miekki; podobnie dziata kurz
i uderzenia drobnych czasteczek piasku.

Jako ochrone stosuje sie dodatkowe pokry-
wanie polerowanego niklu cienkg warstewka
chromu wynoszacg 0,0005-1-0,001 mm, ktory jest
odporny na Scieranie, ma piekny potysk z niebie-
skawym odcieniem, zblizony do potysku polero-
wanej platyny i jest niewrazliwy na wplywy
atmosferyczne oraz pot ludzki.

Chrom -0,0003-0,001mm

b)
MiedZ[i kapieli k-ménef)-Q,012mm
Mieh > @nm
Chrom-0,0003"0, G0t

Q Nikiel -0,025mm

<P\
Rys. 2

Stosowanie jednego z trzech przytoczonych
uktadéw zalezy od metod fabrykacyjnych
i ksztaltu przedmiotéw. Rys. 2-a przedstawia
warstwe miedzi bezposrednio osadzong na zela-
zie w kapieli cjanowej, ktéra daje najbardziej
rownomierng (dziatanie w gigb) powloke. Wa-
da kapieli cjanowej jest jednak powolnos¢ dzia-
tania ; natezenie pradu nie przekracza zazwyczaj
1 A/dcm2, podczas gdy przy kagpielach miedziu-
jacych kwasnych stosuje sie 6-1-10 A/dcm2.

Z tego wzgledu czesciej stosowane sg kapiele
do miedziowania kwasne, a poniewaz miedz
z tych kapieli nie moze by¢ osadzona bezpos$red-
nio na stali, daje sie najpierw bardzo cienka
warstwe niklu wynoszcg ok. 0,001 mm (rys. 2-b).

Stosowanie naprzemian dwoch kapieli mie-
dziujacej i niklujacej jest zawsze kiopotliwe,
zwieksza koszt instalacji i prawdopodobieristwo
mozliwych btedéw, ktdre w nastepstwie moga
spowodowac tuszczenie sie powtoki; dlatego caty
szereg firm stosuje pod chrom wylgacznie tylko
niklowanie, co ma swoje zalety ze wgledu nie
tylko na przyleganie powtoki, ale i szybkos¢ pro-
cesu, zwlaszcza o ile sig¢ stosuje nowoczesne ka-
piele o duzym amperazu. Gorsze dziatanie w gigb
tych kapieli staramy sie wyréwnac zwiekszong
odlegtoscig anody od przedmiotu oraz odpowied-
nim rozmieszczeniem anod i przedmiotéw niklo-
wanych.

Bardzo waznym zagadnieniem dla oceny spo-
sobu niklowania i doboru odpowiedniej gru-
bosci powioki jest posiadanie odpowiednich me-
tod badawczych.
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Metody badania odpornosci warstw
naktadanych galwanicznie

Badania dadza sie podzieli¢ na 2 grupy:

a) proéby mechaniczne majace na celu okres-

lenie jakosci przylegania powtok,

b) préby chemiczne okresSlajagce zdolnosci

ochronne powitok przeciwko korozji.

a) Proby mechaniczne nalezy
wykonywa¢ zawsze dopiero po polerowaniu
przedmiotéw na potysk, poniewaz przyleganie
niklu bywa woéwczas zazwyczaj stabsze, a wszel-
kie rysy, pekniecia i odprysniecia lepiej sie uwi-
daczniaja.

Najprostsza préba polega na przecinaniu pil-
nikiem warstwy niklu na brzegach i ostrych
krawedziach, gdzie przede wszystkim istnieje
tendencja do ztuszczania sie powlok galwanicz-
nych. Przy dobrym przygotowaniu powierzchni
(odttuszczenie i korozja wstepna) i odpowiednim
niklowaniu powtoka nie powinna sie nigdzie od-
dzielac.

Dos¢ rozpowszechniony poglad, ze uzyska-
nie dobrze przylegajacych powtok o grubosci
powyzej 0,01 mm jest niemozliwe, pochodzi stad,
ze przy dawnych procesach niklowania nie
uwzgledniano nalezycie usuwania z powierzchni
tlenkéw droga korozji wstepnej; poza tym
w stosowanych dawniej dos$¢ czesto kagpielach
z siarczanem niklowoamonowym otrzymanie
warstw grubszych przedstawiato rzeczywiscie
pewne trudnosci. Metody nowoczesne pozwalajg
otrzymywac dobrze przylegajace powitoki nawet
przy grubosciach wyrazajgcych sie w dziesiet-
nych milimetra.

Powtoki na przedmiotach cienkich np. z bla-
chy mozna prébowa¢ w ten sposoéb, ze zgina sie
je o 180° i obserwuje czy nikiel nie odpryskuje
na zgieciu.

Mozna réwniez stosowac¢ badania polegajace
na przeginaniu blachy az do ztamania; wokot
przetomu nikiel nie powinien nigdzie odpryski-
wac. Proby blach niklowanych mozna wykony-
wac rownez na maszynie Erichsena az do pek-
niecia blachy, przy czym woko6t pekniecia po-
wioka natozona powinna dobrze przylegad.

b) Proby chemiczne moga byé
dwojakie: albo dorywcze, majgce na celu wykry-
cie miejsc niepokrytych, niedostatecznie pokry-
tych lub porowatych, albo diugotrwate polega-
jace na trzymaniu przedmiotu w atmosferze
przy$pieszajacej korozje. Do tych ostatnich za-
liczy¢ tez nalezy badania polegajace na trzyma-
niu i systematycznej obserwacji okreslonych
prébek w normalnych warunkach atmosferycz-
nych, ktéra to préba jest wiasciwie najbardziej
miarodajna.

Prdéba dorywcza dla powlok na stali polega na
zanurzeniu przedmiotu, uprzednio odttuszczone-
go, do roztworu o skiadzie nastepujacym?2) :

2) Skitad ten przez roézne zrédia podawany jest
z dos$¢ znacznymi odchyleniami.
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Wody — 11

K3Fe(CN)6 (zelezicjanku potasu) — 10 g

NaCl (soli kuchennej) — 10 g

Miejsca niepokryte niklem, pokryte cienko
i porowhte zabarwiajg sie na niebiesko; przy-
czyna jest to, ze skiladniki odczynnika reaguja
z jonami zelaza pochodzacymi z miejsc niedosta-
tecznie pokrytych, w wyniku czego powstaje tzw.
btekit Turnbulla. Czas trzymania w roztworze
wynosi od kilku minut do 24 godzin, zaleznie od
jakosci powtoki i charakteru préby.

Zamiast zanurzania przedmiotu w roztworze,
co dla wiekszych przedmiotéw jest trudne, sto-
suje sie przykiadanie bibuty filtracyjnej nasy-
conej podanym roztworem.

Bibute kiadzie sie mokrg na badane miejsce;
tam gdzie brak powtoki niklu (przepolerowanie),
lub gdzie istniejg rysy czy pory siegajace do ze-
laza, wystgpig niebieskie plamy tej wielkosci co
pory lub miejsca niepokryte.

Azeby utrwali¢ obraz powstajgcych plam nie-
bieskich, ktére w roztworze rozptywajg sie, sto-
suje sie ciepty roztwér wodny z dodatkiem zela-
tyny, ktéry stygnac daje galaretowata mase
uniemozliwiajac rozptywanie sie plam. llos¢ do-
dawanej zelatyny wynosi 20 g/l

Bibuta do badania moze by¢ przygotowana
w wiekszej ilosci, po nasyceniu wysuszona
i przechowywana — przed uzyciem zwilza sie
ja tylko wodg destylowana.

W zastosowaniu do miedzi, mosigdzu i innych
stop6w miedzi, préba rdézni sie tym, ze najpierw
badane miejsce zwilza sie na kilka chwil roz-
cienczonym kwasem azotowym, a dopiero po
tym naklada nasycong roztworem bibute. Za-
miast plam niebieskich w miejscach niepokry-
tych wystapig plamy brunatne.

Najbardziej miarodajng sposrod stosowanych
w praktyce préb badania odpornosci na korozje
jest préba w mgle stonej. Polega ona na trzyma-
niu badanego przedmiotu w atmosferze mgty
powstatej przez rozpylanie 20% roztworu wod-
nego NaCl. Aparat moze mie¢ posta¢ rozmaitg—
dla mniejszych prébek bedzie to klosz szklany
z odpowiednig podstawag, dla wiekszych skrzynia
drewniana oszklona. Istotng czescia jest rozpy-
lacz rozpylajgcy znajdujacy sie na dnie 20% roz-
twor NaCl. Do uruchomienia rozpylacza moze
by¢ uzyte sprezone powietrze z sieci lub tez spe-
cjalna mata sprezarka odsrodkowa poruszana
silnikiem elektrycznym. Waznym zagadnieniem
jest ustalenie, zwlaszcza jezeli chodzi o badania
poréwnawcze, jednakowych warunkéw tempera-
tury, potozenia przedmiotu w stosunku do roz-
pylacza itd.

Mgta solna wywotuje przyspieszone rdzewie-
nie. Odpornosé na rdzewienie okres$la sie zazwy-
czaj iloscig godzin potrzebnych dla powstania
na powierzchni plam rdzawych, ktére przez lek-
kie przepolerowanie nie dajg sie usunag.
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Zazwyczaj przyjmuje sie3), ze préba 100 go-
dzinna odpowiada normalnemu dziataniu atmo-
sferycznemu 1,5 -f- 2,0 lat, a wiec okresowi przy-
najmniej 100 razy dtuzszemu od czasu proéby.

Zamiast roztworu NaCl stosowany jest réw-
niez roztwér CacCl2, specjalnie do niklochromo-
wanych czesci samochodowych. Roztwor taki
dziala intensywniej, specjalnie na chrom, ponie-
waz pod wptywem kwasu weglowego zawartego
w powietrzu rozkiada sie na weglan wapnia
i kwas solny* ktory rozpuszcza chrom. Warunki
te odpowiadajg rzeczywistej pracy niklochromo-
wych czesci samochodowych, poniewaz w zimie
czesto drogi sa posypywane mieszaning soli ku-
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chennej i chlorku wapnia. Sam proces badania
przebiega w ten sposdb, ze przedmioty pozostajg
w mgle stonej przez 8 godzin, a przez nastepne
16 leza na powietrzu poza aparatem. Te 24 go-
dziny tworzg 1 okres badawczy. llo$¢ takich
okresow daje wytrzymatos¢ powtoki. Dla orien-
tacji warto przytoczy¢, ze dobrze niklochromo-
wane czesci wytrzymujg 7 takich okreséw. Pré-
ba taka jest bardzo korzystna nie tylko z tego
wzgledu, ze jest zblizona do rzeczywistych wa-
runkéw pracy przedmiotu, ale i ze wzgledu na
to ze sie moze odby¢ w ciggu 8 godzinnego dnia
pracy; prowadzenie prob bez przerwy w ciggu
dtuzszego okresu czasu stanowi zawsze pewne
trudnosci.

WYKONYWANIE NARZYNEK OKRAGLYCH

W artykule opisany jest proces wytwarzania narzynek okragtych
do nacinania gwintow.

Jako$¢ narzynek (rys. 1) zalezy w decyduja-
cym stopniu od ich wykonania. Dotychczas nie
ma Scisle okreslonych sposobéw sprawdzenia
narzynki przed jej uzyciem, dopiero w czasie
pracy mozna ocenié jej jakosc.

Rys.

Warunki, jakim powinna odpowiadaé¢ dobrze
wykonana narzynka sg nastepujace:

1) wiolry powstajgce podczas nacinania gwin-
tu powinny wychodzi¢ jednoczes$nie na wszyst-
kich krawedziach tnacych;

2) podczas nacinania gwintu nie powinno sie
odczuwac zbyt silnego oporu;

3) gwint, wykonany narzynka, nie powinien
by¢ pozarywany.

W praktyce spotykamy sie ze zjawiskiem nad-
miernego zuzywania narzynek i mozna zaryzy-
kowa¢ twierdzenie, ze do stanu tego przyzwy-
czailismy sie. Biorgc pod uwage, ze narzynki,
mimo ich taniosci, stanowig w kazdym warszta-
cie pokazny koszt, a w skali calego kraju bedag
to sumy bardzo znaczne, nalezy do zagadnienia
tego podejs¢ z nalezytg uwaga.

Mimo pozornej prostoty, wykonanie narzynek
jest procesem dosé ztozonym.

Opisany w dalszym ciggu plan opera-
cyjny oparty jest na postawie wlasnej prak-
tyki i spostrzezen autora.

1. Narzynka okragta.

3) W. Pfanhauser ,Verchromungstechnik” str. 49.

' przejscie 5—6 —

Operacja 1 i 2

Przy wytwarzaniu wiekszej partii narzynek
(przynajmniej 50 szt.) do operacji tokarskich
wskazane jest zastosowaé¢ rewolwerowke z gio-
wicg szescio-otworowag i suportem poprzecznym,

Rys. 2. Operacja tokarska 1 przy wytwarzaniu na-
rzynek okragltych (oznaczenia wymiaréw wg rys. 1):

przejscie 1. ustawienie dtu-
gosci wysuniecia materiatu
wedtug zderzaka,

przejscie 2 — splanowanie
czota (z bocznego suportu),

przejscie 3 — nawiercenie o-
tworu i stozka wejsciowego,

przejscie 4 — wywiercenie o-
tworu,

obtoczenie
Srednicy zewnetrznej na
wymiar ostateczny lub z za-
pasem pod szlifowanie,

przejscie 7 — zatamanie kra-
wedzi,
przejscie 8 — obciecie.

dajacym mozno$¢ zamocowania 2-ch nozy: do
planowania i przeciecia. Operacje te ze wzgledu
na ich prostote (rys. 2 i 3) nie wymagaja spe-
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cjalnego oméwienia. Nalezy tu jednak podkre-
sli¢, ze wymiar otworu pod gwint (operacja 2
przejscie 3) nie powinien przekracza¢ Srednicy
teoretycznej rdzenia dx (rys. 1) lecz by¢ raczej
mniejszy o 0,03 h 0,15 mm w zaleznosci od
Srednicy gwintu.

Rys. 3. Operacja tokarska 2 przy wytwarzaniu narzy-
nek okragtych:

Nalezy zaprzeczy¢ powszechnie utartemu
mniemaniu, ze otwor podczas gwintowania ma-
leje. Poglad ten jest btedny, gdyz pozorne
zmniejszanie sie otworu gwintowanego wyste-
puje na skutek zawijania sie zadzioréw na kra-
wedziach wierzchotkéw gwintu, tworzacych
z nim nietrwate potgczenie. Zadziory te w pracy
odrywaja sie, powodujgac powiekszenie Srednicy
rdzenia.

Nalezy réwniez zwr6ci¢ szczegdlng uwage na
doktadnos$¢ wykonania Srednicy zewnetrznej na-
rzynki (operacja 1, przejscie 5—6). Polskie
Normy przewidujg, ze $rednica ta moze by¢ wy-
konana w 11 Kklasie doktadnosci (wymagana
tolerancja dli). Ze wzgledu na pézniejsze ope-
racje, doktadnos¢ wykonania zaleca sie nieco
zaciesni¢, przyjmujac klase 7 lub 8 (utrzymujac
Srednio doktadnos¢ ok. 0,03 mm).

Narzynki przeznaczone do pracy recznej mo-
ga by¢ wykonywane na wymiar ostateczny
z zachowaniem zacie$nionej tolerancji. Narzyn-
ki doktadne, przeznaczone przede wszystkim do
pracy maszynowej, powin-
ny by¢ toczone z naddat-
kiem na pézniejsze szlifo-
wanie.

Operacja 3

Po skoniczeniu operacji
tokarskich w narzynkach
frezuje sie kanalek rozwo-
dzacy. Kanalek ten stuzy
w nastepnych operacjach
jako powierzchnia oporo-
wa w celu ustalania jedna-
kowego potozenia otworow
wiorowych. Do frezowa-

Rys- 4- ustalenie na-

dzacego.
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nia wskazane jest uzycie uchwytu z wkiadka
pryzmowsg, przeznaczonego do obrébki Kilku
sztuk jednoczesnie. Zasade ustalenia narzynki
w uchwycie podaje rys. 4.
Operacja 4
Operacja ta obejmuje wiercenie otworow
widrowych. Wiercimy w przyrzadzie wiertar-
skim (rys. 5), wykonujac za jednym zamocowa-
niem cztery gniazda na obwodzie narzynki dla
zamocowania jej w pokretce oraz otwory wio-
rowe. Przy nawiercaniu gniazd, rekojes¢ wyj-
muje sie; w tym celu rekojes¢ jest do korpusu
przyrzadu dopasowana suwliwie.
Operacja 5
Wykonanie powierzchni natarcia. Operacji
tej nalezy poswieci¢ wiele uwagi i starannosci
wykonania. Od dokiadnosci wykonania, a spe-
cjalnie od utrzymania doktadnego podziata, za-
lezy bowiem jakos$¢ narzedzi. Do wykonania tej
operacji stuza specjalne szlifierki - pilnikarki
(rys. 6) o 2-ch szybkos$ciach obrotéw wrzeciona,
zmienianych za pomocg przetozenia paska nape-
dzajacego na mniejsze lub wieksze koto pasowe.
Odstep miedzy osiami wrzeciona i kota pasowego
silnika daje sie regulowac jak to jest widoczne

Rys. 5. Przyrzad wiertarski: 1 — korpus, 2 — reko-

jesé, 3 — wkiadka prowadzaca wymienna (otwory A

stuzg do prowadzenia wiertta, otwory B utatwiajg

wyjecie narzynki z przyrzadu), 4 — docisk o dziata-

niu $Srubowym, 5 — wkret ustalajacy potozenie na-

rzynki, 6 — wkret ustalajacy potozenie wkitadki pro-
wadzacej.

z rysunku. Maszyna ta po zatozeniu pilnika
obrotowego stuzy do obrobki powierzchni na-
tarcia narzynki w stanie miekkim, za$ po zasta-
pieniu pilnika tarczag szlifierskg — do szlfowa-
nia (ostrzenia) narzynki po zahartowaniu. Do
szlifierki tej przystosowany jest specjalny
uchwyt podziatowy. Uchwyt ten moze by¢ zasto-
sowany do kazdej wielkosci narzynki i normal-
nej ilosci otworéw widrowych. W zaleznosci od
konstrukcji ostrza narzynki, a mianowicie czy
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6. Szlifierka-pilnikarka do wykonywania po-
wierzchni natarcia w narzynkach okragtych.
posiada ono powierzchnie natarcia ptaska lub
wklesta, istnieja dwa typy szlifierek - pilnikarek
do narzynek. Maszyny te réznig sie jedynie
konstrukcja stolika z uchwytem, pozostate ele-
menty sg podobne.

Rys. 7 przedstawia uchwyt podziatowy do na-
rzynek z wklestg powierzchnig natarcia. Na-
rzynke o Srednicy zewnetrznej D umieszcza sie
w wytoczeniu wewnetrznej wkiadki A i zamo-
cowuje przy pomocy wkretu B. Wkiadka A, po-
siadajgca ksztait kota zebatego, umieszczona
jest w wytoczeniu tarczy podziatowej F. Z ko-
tem tym zazebia sie mate kdtko zebate osadzone
i unieruchomione na trzpieniu C. W ten sposotb
przez pokrecenie trzpienia C obracamy wkiadke
A z zamocowang w niej narzynka. Ruch ten,

Rys.

w potaczeniu z ruchem przestawczym podstawy
uchwytu H na pro-
wadnicach stolika I,

stuzy do doktadnego
wyregulowania poto-
zenia narzynki w sto-
sunku do pilnika o-
brotowego lub tarczy
szlifierskiej. Sruba K,
zabezpieczana $rubg
L, stuzy do ustalenia
wiasciwego potozenia
podstawy H w stosun-
ku do stolika 1; $ruba
E unieruchamia
wkiadke A wzgledem
tarczy podziatowej F.
Wiasciwy podziat, w
zaleznosci  od ilosci
rowkoéw  widrowych,
przeprowadzamy obracajac tarcze podziato-
wa F, w ktérej potozenie ustala dzwignia G.

W przypadkach wykonywania narzynki z pta-
ska powierzchnig natarcia uchwyt podziatowy
jest odmienny (rys. 8). Narzynke umieszcza sie
w wytoczeniu o Srednicy D tarczy podziatowej
B i zamocowuje $rubg A. Ustawienie wlasciwe-
go potozenia narzynki w stosunku do narzedzia
(patrz rys. 9) przeprowadza sie obracajgc tar-
cze podziatowg B oraz przestawiajgc podstawe
uchwytu C w stosunku do ptyty podstawowej E.
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do wykonywania narzynek

z wklesta powierzchnig
natarcia.
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Dla uzyskania tego ostatniego ruchu postuguje-
my sie srubg F; $ruba H stuzy do zamocowania
podstawy C w odpowiednim potozeniu wzgledem
ptyty E, a tym samym stolika ostrzarki, po
ustaleniu witasciwego potozenia.

Przesuw roboczy uzyskuje sie przez przesu-
wanie podstawy tarczy podziatowej G po pro-
wadnicach podstawy uchwytu C.

Rys. 8. Uchwyt pouziatlowy do wykonywania narzy-
nek z ptaska powierzchnig natarcia.

Podziat, w zaleznosci od ilosci rowkow widro-
wych, przeprowadza sie przez obrot tarczy po-
dziatlowej B o odpowiednig ilos¢ podziatek.
Dzwignia | stuzy do unieruchamiania tarczy po-
dziatowej.

Wiasciwe ustawienie na-
rzedzia wzgledem narzynki
pokazane jest schematycz-
nie na rys 9. W miare zu-
zywania sie tarczy szlifier-
skiej ustawienie poprzecz-
ne a nalezy odpowiednio
zmniejsza¢.  Maksymalna
Srednica Sciernicy lub pil-
nika ograniczona jest odle-
gtoscia miedzy ostrzami
narzynki i musi by¢ tak
dobrana, azeby narzedzie
nie stykato sie z krawedzig ostrza przeciwlegtego.

Operacja 6

Gwintowanie (rys. 10). W przedstawionym
planie operacyjnym gwintowanie odbywa sie
juz po wywierceniu otworéw wiérowych i wy-
konaniu powierzchni natarcia. Sposéb ten od-
biega od powszechnie stosowanego zwyczaju
nacinania gwintu przed wymienionymi opera-
cjami. Daje to caly szereg korzysci, a miano-
wicie :

1) praca gwintownika jest lzejsza, gdyz wior
powstaly ze skrawania nie jest ciggly oraz
mniej jest materiatu do zebrania,

2) na skutek lzejszej pracy gwintownika,
gwint uzyskuje gtadszag powierzchnie;

Rys. 9. Wiasciwe u-
stawienie narzynki z
ptaskg powierzchnig
natarcia wzgledem
narzedzia N.
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Rys. 10. Gwintowanie
otworu w narzynce.

Rys. 11. Rozktad pracy
gwintownika o gwincie
nacietym na stozku.
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zej Mb5) powstaja specjalne trudnosci w utrzy-
maniu $rednicy rdzenia, na skutek tego, ze Scie-
cie h (rys. 13) wierzchotka na nozu jest bardzo
mate i praktycznie nie osiggalne. Najmniejsza
wartos¢ h jakg mozna osiagna¢ przy bardzo sta-
rannym i dokiadnym wykonaniu ptaszczyzn
tworzacych krawedzie tngce, pozostaje w gra-
nicach 0,03 -f- 0,04 mm. Wielkos¢ te uzyskac
mozna przy uzyciu niskostopowej stali wolfra-
mowej NWV4, ktéra znana jest z tego, ze po-
zwala na utworzenie w niej najbardziej delikat-

3) nie powstaja zadziory, ktére tworza sienych krawedzi. Biorgc jednak pod uwage, ze n6z

przy innym sposobie gwintowania, a wiec od-
pada czynnos$¢ ich usuwania.

Gwintownik dla opisanego sposobu wykonania
narzynki powinien mie¢ gwint w czesci nakrojo-
wej wykonany na stozku. Roziozenie pracy ta-
kiego gwintownika (rys. 11) jest korzystniej-
sze, anizeli to ma miejsce przy stosowaniu
gwintownikéw z gwintem cylindrycznym .

Rzecz oczywista, ze gwint stozkowy nalezy
wykonywac przy pomocy liniatu, azeby unikngé
gwintu ,chwiejnego“ (t. zw. pijanego) ktéry
powstaje przy nacinaniu gwintéw stozkowych
przez przesuniecie konika tokarki.

Konstrukcje gwintownika z nakrojem nacie-

tym na stozku przedstawia schematycznie
rys. 12. Dhugosci |i 10 gwintownika mozna
. e S
M_ o
|

MA----m-mmm oo !/ _
Rys. 12. Gwintownik do nacinania gwintu w narzyn-

kach.

przyjac¢ tak jak przy innych gwintownikach do
narzynek. llos¢ kanatkéw gwintownika i ich
szerokos$¢ powinny by¢ tak dobrane, aby unie-
mozliwi¢ zaczepianie krawedzi ostrza narzynki
przez ostrza gwintownika. Gilebokos¢ kanatka
powinna by¢ wieksza od glebokosci gwintu, aze-
by powierzchnia natarcia ostrza gwintownika
tworzyta na glebokosci gwintu ptaszczyzne.
Gwintownik na dtugosci nakroju stozkowego po-
winien posiada¢ wzdtuz catego zarysu gwintu
odpowiedni kat przylozenia. Kat ten uzyskac
mozna przez szlifowanie na specjalnej szlifier-
ce do gwintéw, dziatajacej w podobny sposéb
jak zataczarka, lub wykonaé go na zataczarce.
Cze$¢ cylindryczna gwintownika powinna by¢
wykoriczona na szlifierce do gwintow, a to w ce-
lu wyeliminowania btedéw zarysu i skoku gwin-
tu, powstatych na skutek hartowania. Na gwin-
townik mozna uzy¢ stali narzedziowej weglowej
lub tez narzedziowej niskostopowej z zawarto-
Scig wolframu lub chromu. Do stali tych nalezg
gatunki NWV4, NWC, NC6, NE00090.

Jako S$rodek smarujgcy podczas nacinania
gwintu wskazane jest uzywa¢ mieszanine po-
kostu z terpentyng w stosunku 1:2.

Nalezy wspomnie¢, ze przy wykonywaniu na-
rzynek do gwintéw o matych Srednicach (poni-

do nacinania gwintownikéw pracuje w twardym
materiale, zadawalajgcag trwatos¢ zarysu noza
uzyska¢ mozna dopiero przy wartosci hj> 0,06
Odpowiada to gwintowi M6. Podobne trudnosci
wystepuja przy wykonywaniu gwintownika za
pomocg tarczy szlifierskiej.

Rys. 13. Zarys ostrza Rys. 14. Zarys noza do

noza do nacinania gwin- nacinania gwintowni-

tu na gwintowniku. kéw do matych gwin-
tow.

Przy koniecznosci naciecia gwintownikéw do
gwintéw mniejszych radzimy sobie czasami
w ten sposob, ze nacinamy najpierw gwintownik
nozem zgrubnym, a nastepnie wykanczamy no-
zem o ksztatcie wg rys. 14. Zarys uzyskanego
tym sposobem gwintownika przedstawia rys. 15.
Aby gwintownikiem tym utworzy¢ prawidtowy
zarys gwintu narzynki nalezy operacje gwinto-
wania powtérzy¢ dwukrotnie z obu stron na-
rzynki. Nalezy nadmieni¢ ze nawet przy tak,
ktopotliwym sposobie wykonania gwintownika
i samej narzynki, utrzymanie Srednicy rdzenio-
wej jest niestety mato dokladne. W narzynce ta-
kiej, przy pierwszym przejsciu podczas nacina-
nia nig gwintu na Srubie, krawedzie tworzace
Srednice rdzeniowg zostajg zwykle uszkodzone,
przez co $rednica rdzeniowa Sruby powieksza

sie. Znaczniejszg poprawe tego stanu rzeczy
mogtaby spowodowaé dopiero zmiana zarysu
'O

Rys. 15. Zarys gwintu gwintownika do nacinania na-
rzynek do matych gwintéw.

gwintu w sensie zwiekszenia Srednicy rdzenio-

wej i zwigzanego z tym zwiekszenia promienia

zaokraglenia u podstawy gwintu. Sprawa ta

jest ostatnio przedmiotem narad w Polskim Ko-

mitecie Normalizacyjnym1).

D Patrz artykut proj. W. Moszynskiego ,W spra-
wie rewizji norm gwintéw metrycznych i tolerancji
gwintowych®, ,Wiadomomosci PKN“ Nr 2/50.
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Operacja 7
Cechowanie. Cechowanie mozna wykonywac
za pomocg wyciskania stemplami, w ten sposo6b
aby na jednej stronie uwidoczni¢ wymiar na-
rzynki i gatunek stali, a na drugiej znak fa-
bryczny. Cechowanie narzynki moze odbywac sie
rowniez jako ostatnia operacja, droga trawienia

lub pisania piérem elektrycznym.

Operacja 8
Hartowanie. Ze wzgledu na odksztatcenia na-
rzynek mogace powsta¢ podczas hartowania, na-
lezy dobiera¢ taki gatunek stali, ktéry daje naj-
mniejsze odksztatcenia. Dla narzynek do gwinto-
wania recznego godng polecenia jest stal stopo-

j Doptuw cieczy chtodzacej

Rys. 16. Uchwyt do hartowania narzynek.

wa NC6. Obecnie istnieje jednak daznos¢ i po-
trzeba stosowania stali szybkotngcych dla na-
rzynek przeznaczonych do gwintowania maszy-
nowego. Stal szybkotnaca mozna stosowa¢ do na-
rzynek poczynajagc od wymiaru gwintu M6
(Whitwortha Przy wymiarach mniejszych,
narzynki ze stali szybkotnacej albo sg ,nie-
dohartowane”, lub tez majg nadtopione wierz-
chotki gwintu. Narzynka przeznaczona do
pracy recznej pracuje najkorzystniej jezeli jej
ostrza majg twardos$¢ 59 h- 60 Hrc, a czes¢
wzmacniajgca, tj. obwdd, jest mieksza i ma
twardos¢ 45 -y- 50 Hrc. Mozna to uzyskac przez
izolowanie azbestem przestrzeni miedzy otwo-
rami wioérowymi, na skutek czego nastepuje
pézniejsze chlodzenie czesci izolowanej. Drugi
sposéb polega na skierowaniu cieczy chtodzacej
bezposrednio na zeby tngce narzynki, podczas
gdy pozostata cze$¢ narzynki, chroniona przez
specjalng oprawe (rys. 16), stygnie wolniegj
osiggajac przez to mniejszga twardos¢ niz kra-
wedzie tngce. Twardos$¢ narzynek przeznaczo-
nych do pracy maszynowej winna sie wahaé
w granicach 62 64 Hrc .
Operacja 9 10, 11

Szlifowanie powierzchni zewnetrznych (rys.

17). Operacje te maja za zadanie usuniecie bte-

Rys. 17. Szlifowanie powierzchni zewnetrznych na-
rzynki: a — powierzchni czotowych i b — powierzch-
chni walcowej.
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dow niewspodtosiowosci gwintu i zewnetrznej po-
wierzchni walcowej oraz prostopadtosci osi
gwintu do powierzchni czotowej, powstate przy
gwintowaniu otworu w narzynce i podczas har-

Rys. 18. Trzpien do szlifowania powierzchni przyto-
zenia, A — Sruba ustalajgca potozenie narzynki;
B — trzpien gwintowy, dopasowany suwliwie do kor-

pusu C; D — wkret unieruchamiajgcy trzpien B.
towania. Sg one konieczne, gdyz od tego zalezy
prawidtowe wykonanie operacji 12 i 13, decydu-
jacych o jakosci narzynki. Szlifowanie nalezy
wykonywac¢ na trzpieniu gwintowym, ktéry po-
winien gwarantowaé¢ doktadnos¢ potozenia po-
wierzchni  zewnetrznych narzynki  wzgledem
jej gwintu.

Operacja 12

Szlifowanie powierzchni natarcia. Operacje te
wykonuje sie na specjalnie do tego przystoso-
wanej szlifierce z wrzecionem pionowym, 0 ru-
chu obrotowym i postepowym. Dziatanie tej

szlifierki zostalo opisane poprzednio (rys. 6,
71 8).
Operacja 13
Szlifowanie powierzchni przytozenia. Ope-

racje te mozna wykona¢ na zataczarce, stosujgc
odpowiedni przyrzad do szlifowania. Nalezy jed-
nak pamietaé, ze wrzeciono ze wzgledu na mata
Srednice tarczy, winno posiada¢ wysokie obroty.
(20000 30000 obr/min.). Do wykonania tej
operacji istniejg rowniez specjalne szlifierki.
Najwitasciwsze zamocowanie narzynki pokazuje
rys. 18. Nalezy tu podkresli¢, ze jedynie w przy-
padku poprawnego wykonania obu ostatnich
operacji tj. 12 i 13 — ostrza narzynki bedg row-
no rozmieszczone na
obwodzie i wspotsrod-
kowo z gwintem. Tyl-
ko w tym przypadku
praca skrawania be-
dzie roztozona réwno
pomiedzy wszystkie o-
strza (rys. 19); w
przeciwnym wypad-
ku nastepuje niepra-
widlowe  skrawanie
narzynka, gdyz mate-
riat skrawany zostaje
oddzielany tylko przez
jedno lub dwa ostrza,
podczas gdy pozostate
nie biorg w pracy u-
dziatu; jest to naj-
wazniejsza przyczyna nieprawidtowej pracy na-
rzynki i nadmiernie szybkiego jej zuzywania sie.

lys. 19. Prawidtowy roz-
ktad pracy skrawania w
narzynce okragtej.
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O RYSACH SZLIFIERSKICH

(dokoriczenie)

A teraz rozpatrzymy jak powstaja
rysy szlifierskie. W czasie szlifowa-
nia tepe, sptaszczone ziarno spowodowaé moze
nadmierne tarcie, a wskutek tego i nadmierne
miejscowe, powerzchniowe zagrzanie; zagrza-
nie to tatwo poznaé po widocznych woéwczas
plamkach na przedmiocie o barwach nalotu lub
przy bardzo silnym nagrzaniu o barwie ciemno-
brunatnej. Takie nagrzane miejsca sg nastep-
nie gwattownie chiodzone przez otaczajacy
chtodny metal oraz przez chiodziwo; powoduje
to nagte kurczenie i pekanie zewnetrznej war-
stwy metalu, wskutek czego powstajg bardzo
drobne, ptytkie ryski .
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Rys. 8.

Rysy szlifierskie na og6t jest tatwo odrdznic
od rys hartowniczych. Rys. 7, 8 i 9 przedstawiajg
rysy szlifierskie, za$ rys. 10 — rysy hartowni-
cze. Rysy szlifierskie sg zwykle liczniejsze, drob-
niejsze, zawsze ptytkie i rozmieszczone w pew-
nym stosunku do kierunku posuwu tarczy, za$
rysy hartownicze sg giebsze, wystepujg w mniej-
szej ilosci i zaczynaja sie zwykle od ostrych
wecieé, krawedzi, tukéw itp.

Powstate plamki o barwach nalotu szlifierz
oczywiscie moze usungt przez zeszlifowanie,
ale powstatych przez to rys nie usunie, tylko
ukryje je. Ukryte, niewidoczne rysy tatwo po-

Rys. 9.

zna¢ przez namazanie powierzchni naftg, wy-
tarcie powierzchni, po tym natarcie miatkg kre-
da i ponowne oczyszczenie powierzchni. Nafta

i kreda pozostang w rysach, a przez to beda one
widoczne.

Stal miekka nie jest wrazliwa na miejscowe
zagrzanie oraz na ogét nie tworzy rys szlifier-
skich. Natomiast stal hartowana, a szczeg6lnie
naweglana i hartowana jest bardzo czuta na za-
grzanie i fatwo tworzy rysy szlifierskie. Z tego
wynika, ze najwazniejsze czesci maszyn, a wiec
na przyktad czopy watéow, naweglane i hartowa-
ne jest trudno szlifowac¢ bez wywotania rys.

Jak szlifowaé, aby nie dopusci¢ do tworzenia
sie rys szlifierskich? Mimo trudnosci zagadnie-
nia, odpowiedz na to pytanie jest bardzo prosta:
nalezy chtodno szlifowa¢. Wszystkie Srodki
zmierzajacego do chtodnego szlifowania zmniej-
szajg mozliwos¢ tworzenia sie rys szlifierskich.
Na podstawie rozumowan przeprowadzonych na
wstepie trzeba stwierdzié, ze Srodkéw takich
szlifierz ma wiele do wyboru. Przy szlifowaniu
czopa ze stali naweglanej i hartowanej Srodki
umozliwiajace chtodne szlifowanie bedg wielo-
rakie.

Tarcze szlifierskg trzeba wybraé¢ miekka tj.
L,K nawet J, a wiec taka ktéra w danych wa-
runkach prawie zaczyna sie sypac.

Uzy¢ mniej ostrzy w pracy, mniej ziarn,
a wiec grube ziarno— nawet 46. Przez taki wy-
bor uzyska sie lepszg zdolnos¢ zagiebiania,
a wiec chtodniejsze skrawanie, a o to chodzi
w wypadkach trudnych, kiedy unikniecie po-
wstawania rys nie jest tatwe. Aby zréwnowazy¢
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Rys. 10.

malg ilos¢ ziarn nalezy uzy¢ tarcze o bardzo du-
zej Srednicy, to znaczy wybiera¢ taka szlifierke,
ktéra na to pozwala. Przy uzyciu takiej tarczy
uzyskana gtadkos¢ bedzie gorsza niz przy tarczy
drobnoziarnistej. Konieczna gtadkos¢ czopa po-
winna by¢ uzyskana przez docieranie, a nie
przez szlifowanie.

Uzyskanie koniecznej gtadkosci czopa nawe-
glanego — za pomoca szlifowania — w naszych
warunkach nie jest mozliwe oraz racjonalne.

Dalszym czynnikiem, ktérym mozna wptywac
na unikanie rys jest chtodzenie. llos¢ chtodziwa
powinna by¢ bardzo duza i ciecz powinna wyle-
wac sie na tarcze nad przedmiotem, jak to wi-
da¢ na rys. 11. Starsze, a nawet niektére wspot-
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Rys. 11.

czesne szlifierki posiadajg urzadzenia chtodnicze
dajace za mate ilosci chtodziwa. Dzi$, uwazana
za dostateczna ilos¢ chtodziwa wynosi okoto 2
litry na minute i na 1 cm2 powierzchni pracujg-
cej tarczy, a czasem i wiecej. Na przykiad dla
tarczy o Srednicy 300 mm i 30 mm szerokosci,
ktéra ma powierzchnie okoto 300 cm2— pompa
powinna dawa¢ okoto 600 litrow/min. Jest to
bardzo duza ilo$¢ chiodziwa.

U starszych maszyn, ktore zwykle majg rury
dla chiodziwa malej Srednicy, trzeba wymienic
je na rury o duzej $rednicy, aby mozna byto tak
znaczng ilo$¢ chtodziwa przepompowaé przy ma-
tym ci$nieniu. Wyptyw chtodziwa pod duzym
cisnieniem powoduje rozpryskiwanie i zte chio-
dzenie. Szlifierka przedstawiona na rys. 11
wiasnie dlatego posiada rury o znacznej Sred-
nicy.

Rys. 12.

Chiodne szlifowanie uzyskuje sie réwniez
przez stosowanie matej gtebokosci skrawania
(matego dosuwu tarczy), a woéwczas dla uzy-
skania dobrej wydajnosci — nalezy stosowaé
rownoczes$nie duzy posuw wzdtuzny. Ten spo-
s6b szlifowania jest u nas rzadko stosowany
i spotka¢ mozna nowoczesne szlifierki niewyko-
rzystane mimo, ze konstrukcja ich pozwala na
tego rodzaju prace. Ten spos6b szlifowania co-
raz szerzej musimy stosowa¢ mimo, ze stawia on
wieksze wymagania odnosnie doktadnosci ma-
szyny; przy ziym stanie obrabiarki tatwo po-
wstajg smugi jak to wskazuje rys. 12.

Docieranie po szlifowaniu fatwo taki biad
wykazuje.

Dla skrécenia czasu szlifowania po hartowa-
niu korzystne jest, rzadko stosowane u nas,
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szlifowanie zgrubne przed hartowaniem. Uzy-
skane przez to zmniejszenie naddatku na szlifo-
wanie po hartowaniu przyczynia sie réwniez do
zmniejszenie prawdopodobienstwa powstania
rys. Daleko idgce zmniejszenie naddatku uzyskaé
mozna przez wstawienie w kolejnosci operacji
szlifowania pétzgrubnego czopa przed hartowa-
niem. Spos6b ten jest godny polecenia, ponie-
waz przyczynia sie do zwiekszenia wydajnosci
i poprawy jakosci.

Szybkos¢ obwodowa przedmiotu powinna by¢
stosunkowo mata, co' takze sprzyja chtodnemu
szlifowaniu. Poniewaz zakiadamy uzycie miek-
kiej tarczy szlifierskiej — mozemy bez obawy
zeszklenia tarczy zastosowaé matg szybkos¢
przedmiotu. Natomiast szybko$¢ obwodowa tar-
czy szlifierskiej powinna by¢ mozliwie maksy-
malna. Wskutek zuzycia sie tarczy jej szybkos¢
obwodowa maleje, jednak mozna przeciwdziatac
temu zmniejszeniu nastepujacymi sposobami.
Jezeli sg w zaktadzie dwie podobne szlifierki, to
mozna jedng nastawi¢ na uzywanie tarcz no-
wych, druga za$ na szlifowanie tarczami juz

Gald. czesSciowo zuzytymi, jed-
nak przy maksymalnej
dopuszczalnej szybkosci
skrawania. Jezeli posia-
damy tylko jednag szli-
fierke trzeba odkiadaé
tarcze czeSciowo zuzyte,
a gdy zbierze sie ich Kil-
ka sztuk przestawiamy
maszyne na wieksze
obroty wrzeciona i uzy-
wamy dalej poprzednio
odtozone tarcze. Przesta-
wienie  szlifierki na

wieksze obroty tarczy odbywa sie zwykle przez
zmiane kota pasowego. Przestrzeganie, aby tar-
cza szlifierska pracowata z mozliwie maksymalng
szybkosciag obwodowa zapewni zawsze korzysci
w postaci zwiekszenia produkcji. Szlifierze, kto-
rych skionitem do tego sposobu pracy zrozumie-
li, ze jest korzystny.

Prawidlowe wywazenie tarczy ma rowniez
duze znaczenie dla uzyskania chtodnego skrawa-
nia. Tarcza nie wywazona bije, czyli ziarna nie
sg wlwczas rownomiernie obcigzone, a gtebokos¢
skrawania jest zmienna. Ciemne plamy na $ru-
bowych smugach na rys. 12 sg nastepstwem
ztego wywazenia tarczy szlifierskiej. Wspdt-
czesne tarcze posiadajg przesuwne ciezarki
dla utatwienia wywazenia (rys. 13). Wywazenie

Rys. 14.
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mozna tatwo przeprowadzi¢ wg rys. 14. Po usta-
wieniu tarczy z trzpieniem na przyrzadzie do
wywazania (rys. 15) tarcza przyjmie takie po-
tozenie, w ktérym jej najciezsza strona bedzie
na spodzie. Wowczas robimy znak kredg na gor-
nej stronie tarczy. Ciezarki wywazajgce usta-
wiamy symetrycznie wzgledem tego znaku, jak
na rys. 14-a. Nastepnie rozsuwamy te ciezarki,
jak na rys. 14-b lub 14-c dopdki nie uzyskamy
wywazenia. W potozeniu 14-d ciezarki wzajem-
nie wywazajg sie, to znaczy w takim potozeniu
powinny by¢ zamocowane, wtedy gdy tarcza nie
wymaga wywazenia.

W czasie szlifowania wykarczajgcego wszyst-
kie podane uwagi trzeba jeszcze staranniej prze-
strzega¢. Gltéwnym bledem naszych szlifierzy,
niejednokrotnie spotykanym, jest szlifowanie
wykanczajgce tarczg obciggang tepym diamen-
tem przy bardzo matym posuwie. Takie obcigga-
nie daje typowo tepe ziarno, a tarcza raczej do-
gniata powierzchnie czopa, a nie skrawa. Przy
takiej pracy i wrazliwszym materiale czopa
tatwo powstawaé mogg drobne, lecz liczne rysy

Rys. 15.

szlifierskie. Czop w ten sposéb szlifowany tatwo
jest odrozni¢ od prawidtowo szlifowanego; czop
taki moze by¢ bardzo gtadki, lecz powierzchnia
jego bedzie jasna, srebrzyscie btyszczaca. Czop
ktorego gtadkos¢ uzyskano skrawaniem, a nie
dogniataniem bedzie bardziej matowy, nie blysz-
czacy, w gleboko ciemnym tonie. Jak juz po-
przednio wspomniano uzyskanie wysokiej gtad-
kosci korzystniej jest przerzuci¢ na docieranie,
zwalniajac szlifierza z tego obowiazku.
Poniewaz méwimy tu o gtadkosci, pozwole so-
bie podnies¢ znaczenie korzysci, wynikajgcych
ze zwiekszenia gtadkosci czesci maszyn. Oczy-
wiscie chodzi tu o gladkos$¢ tylko powierzchni
wspotpracujacych ze soba, a wiec gtéwnie czo-
pow tozyskowych. Postep techniki ostatnich lat
zawdzieczamy w duzym stopniu zwiekszeniu
gtadkosci obrobki, na przyktad takich waznych

MECHANIK

Zeszyt 2

Rys. 17.

elementéw, jak czopy tozyskowe. Doktadne za-
chowanie tolerancji $rednicy — to dzi$ juz jest
za mato; trzeba jeszcze zachowa¢ minimalng
owalnos¢ czopa i wysokg gtadkos$¢ powierzchni.
Mozna $miato twierdzié, ze przecietnie zadawa-
lamy sie zbyt matg gladkoscia.
Niejednokrotnie styszymy, ze wspdtczesny
samochod przebywa bez otwierania silnika
150.000 km albo i wiecej; takie wyniki osiggane
sa przez polepszanie jakosci materiatu oraz
zwiekszenie gtadkosci. Mozna bez przesady
twierdzié, ze na przyktad okres zycia tokarki ma
w swoich rekach szlifierz. Zaleznie bowiem od
jakosci oszlifowania czopéw wrzeciona, doktad-
no$¢ tokarki moze by¢ ditugotrwata albo prze-
ciwnie — krdtkotrwata. Co pomoga dobre
checi tokarza, ktéry bedzie usitowat wprowadzic¢
szybkosSciowe toczenie, jezeli wrzeciono jego to-
karki zostato tak oszlifowane, ze przy dtugo-
trwatym zwiekszeniu ilosci obrotéw wzrastaé
bedzie nadmiernie temperatura tozysk, albo mo-
ze i wystapig nieszczesliwe rysy szlifierskie. Juz
przed wielu laty polecatem przy remoncie star-
szych tokarek z miekkimi wrzecionami, nasadzaé
na miejsca tozyskowe tuleje naweglane i harto-
wane, gtadko docierane. Po takiej zmianie sta-
ra tokarka pozwalata na bardzo znaczne zwiek-
szenie ilosci obrotéw. Na rys. 16. widzimy czop

Rys. 18.
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z miekiej stali, ,dotarty“ w pracy. Czop taki mo-
ze wprawdzie lata pracowaé¢ w obrabiarce wol-
nobieznej ; jednak dla szybkich obrotéw, a tym
bardziej dla obrébki szybkosciowej, jest on cat-
kowicie nieodpowiedni. Rys. 17 przedstawia czop
hartowany, docierany, w matowym, gteboko
ciemnym odcieniu: tak wykonany czop pozwala
na stosowanie wysokich obrotéw wrzeciona.
Jasne ryski na tym czopie wskazujg na niezu-
petnie dobre szlifowanie. Przyktadem bardzo
duzej gtadkosci uzyskanej tylko przez szlifowa-
nie jest rys. 18. Uzyskanie tak wysokiej gtad-
kosci mozliwe jest tylko przy wspélnym wysitku
wytwaorcy tarcz szlifierskich, wytwoércy szlifier-
ki oraz szlifierza.

Inz.-mech. TADEUSZ PIETRZKIEWICZ
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Musimy zda¢ egzamin gtadkos¢ obrobki, aby
przej$¢ na wyzszy poziom kultury technicznej,
aby zwiekszy¢ okres uzytkowej wartosci naszych
maszyn, aby umozliwi¢ poprawienie naszego
narodowego dobrobytu. Gdybym byt szlifierzem
rozpoczatbym wspdtzawodnictwo w zakresie
gtadkosci w przekonaniu, ze datoby ono spote-
czenistwu jaknajlepsze ustugi.

Celem pracy szlifierza nie moze by¢ tylko du-
za ilos¢ wykonanych sztuk, lecz w wielu najwaz-
niejszych wypadkach celem tym musi by¢ wyso-
ka jakos$¢ produkcji. W wypadkach takich go-
spodarcze znaczenie jakosci przewyzsza ko-
rzysci, ktore da¢ moze tylko ilosc.

AUTOMATYZACJA KONTROLI'WYMIAROW W PRODUKCIJI

(dokornczenie)

4. Pomiary w czasie obrébki przedmiotéw

Pomiary w czasie obrobki stanowig specjalny
rodzaj kontroli przedmiotéw. Zaletg ich jest
ciggly nadzor nad wymiarem wykonywanego
przedmiotu, a procz tego mozliwos¢ automaty-
zacji cyklu obrébkowego. Z tego wzgledu meto-
dy te znalazly szerokie rozpowszechnienie w
praktyce.

Urzadzenia stuzace do pomiaréw w czasie
obrébki sktadajg sie zasadniczo z dwdch czesci:
urzadzenia pomiarowego i urzadzenia sygnali-
zacyjnego lub przekaznikowego.

Konstrukcja urzadzenia pomiarowego zalezy
od rodzaju obrébki i ksztattu powierzchni przed-
miotu. Pomiar odbywa¢ sie moze albo bez-
posrednio, przez kontakt z powierzchnig przed-
miotu, albo przez pomiar przesunieé¢ elementéw
obrabiarki, wptywajacych na zmiane wymiaru
obrabianej powierzchni; w tym ostatnim przy-
padku pomiar jest posredni.

Przy pomiarze bezposrednim, aby wyniki by-
ty dostatecznie doktadne, gtadkos$¢ obrabianej
powierzchni musi by¢ dostatecznie dobra. Jako
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przykiad moze stuzy¢ czujnik, stosowany do po-
miaru $rednic szlifowanych watkéw (rys. 12).
Uchwyt czujnika opiera sie dwoma punktami
(nastawnymi  zalez-
nie od S$rednicy szli-
fowanej) na obrabia-
nej powierzchni i za-
wieszony jest przegu-
bowo w punkcie A.
Przesuwna koncéwka
B powoduje wychy-
lenie  czujnika lub
wigcza urzadzenie
sygnalizacyjne ozna-
czone na schemacie
przez C. Podobne u-
rzadzenie w zastoso-
waniu do pomiaru
Srednicy szlifowanego
otworu widzimy na rys. 13.

Do pomiaréw w czasie obrobki czesto stoso-
wane sa urzadzenia pneumatyczne. Ich zasade
dziatania ilustruje rys. 14. Powietrze doprowa-
dzone z pompki przechodzi przez zaw6r Z do re-

gulatora cisnienia,
jakim jest np. rur-
ka zanurzona na
odpowiednia  gte-
boko$¢ w zbiorniku
z cieczg o0 statym
poziomie. Dzieki
temu strumien po-
wietrza wchodzacy
do komory A znaj-
duje sie pod statym
ci$nieniem  odpo-

Rys. 14. Zasada dziatania mier-wiadajgcym wyso-

niczego urzadzenia pneuma- kosci s’rupa WOdy

tycznego. 7~. Nadmiar po-
wietrza uchodzi przez wylot rury B w atmosfe-
re. Komora A polaczona jest z gtéwka pomiaro-
wa S pozwalajacg na przeptyw strumienia po-
wietrza miedzy powierzchnig mierzonego przed-

Rys. 13. Schemat urza-

dzenia do pomiaréw

Srednicy otworu w cza-
sie szlifowania.
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Rys. 15. Schemat mechanicznego urzadzenia do regu-
lacji wyptywu.

miotu P i sprawdzianem. Przy zmianie wymiaru
przedmiotu zmienia sie wielko$¢ szczeliny mie-
dzy przedmiotem i sprawdzianem, wskutek czego
zmienia sie opor przeptywu powietrza, co wy-
wotuje zmiane ciSnienia wskazywanego wyso-
koscig stupa cieczy 2w

innego rodzaju konstrukcje wskazuje sche-
mat na rys. 15. Regulatorem cisnienia jest tu-
taj specjalny zawor Z, a odczytanie zmian ci-
$nienia zaleznego od oporu wyptywu dokonywa
sie za pomoca cisniomierza M wypetnionego ole-
jem i oddzielonego przepong R od przewodu po-
wietrza. Urzadzenie tego typu jest wygodniejsze
w obstudze od poprzednio opisanego, natomiast
drozsze w wykonaniu. Wada urzadzen pneuma-
tycznych jest koniecznos¢ wykonywania specjal-

miar $rednicy szlifowania.

ao pomiaru otwo-
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sie wielkos¢ szczeliny L miedzy sprawdzianem
i przedmiotem, wskutek czego zmienia sie opor
wyptywu. Powietrze doprowadzone z pompki
z regulatorem cisnienia powoduje rézne wychy-
lenia stupa rteci w rurce manometrycznej M
\zaleznie od oporu przeptywu przez sprawdzian S.
Konicéwki E obwodu elektrycznego stykajac sie
Z rtecig, sterujg przy pomocy automatu naped
obrabiarki. Potozenie koricowek jest regulowa-
ne zaleznie od tolerancji wykonania przed-
miotu.

Pomiar posredni przy obrobce moze by¢ sto-
sowany wtedy, gdy gtadkos¢ powierzchni przed-
miotu jest zbyt mata, lub gdy taki pomiar spet-
nia zadanie, a daje sie zrealizowa¢ prosciej od
pomiaru bezposredniego.

5. Samoczynne urzadzenia pomiarowe

Samoczynna kontrola przedmiotéw stosowana
przy produkcji masowej moze by¢ wykonywana

Rys. 18. Schemat urzadzenia do sortowania sworzni

ttokowych.

przy pomocy urzadzen roznorodnej konstrukcji,
a wiec: mechanicznych, elektrycznych, pneuma-
tycznych i hydraulicznych. Automatyzacja pole-
ga na samoczynnym podawaniu przedmiotu, po-
miarze oraz sortowaniu na zbrakowane (za du-
ze i za mate oddzielnie) i dobre. Niekiedy réw-
nocze$nie dokonywa sie rozdzial (segregacje)
na grupy wymiarowe; ma to miejsce przy ser
lekcji wymiarowej, stosowanej przy najwyz-
szych wymaganiach doktadnosci wykonania
i zachowania charakteru pasowania. Jednym
z licznych przyktadéw bedzie przyrzad, poka-
zany na rys. 18, stuzacy do pomiaru i segregacji
sworzni tlokowych. Sworzen P prowadzony jest
W pryzmie i przecina droge wigzki promieni

me pnheumatyczne

réw szlifowanych.

nych sprawdziandéw dla kazdego rodzaju i wiel-
kosci przedmiotéw mierzonych.

Na rys. 16 podano zasade pomiaru pneuma-
tycznego Srednicy otworu w czasie szlifowania.
Dzwignia D zawieszona jest bez luzu na pla-
skich sprezynach.

Na rys. 17 pokazano konstrukcje samoczyn-
nego przyrzadu pomiarowego potaczonego z u-
rzadzeniem sterujacym obrabiarke (Landis).
Zaleznie od $rednicy obrabianego walka zmienia

Rys. 19. Schemat urzadzenia do samoczynnego po-

miaru grubosci walcowanej tasmy.
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Swietlnych, padajacych na wypukie zwierciadto
Z. Zaleznie od wymiaru przedmiotu zmienia sie
obcigzenie poszczegolnych fotokomérek potaczo-
nych z przekaznikami. llo$¢ grup wymiarowych
odpowiada ilosci fotokomorek 1, 2, 3, 4... In-
nym przyktadem samoczynnej kontroli jest po-
miar grubosci walcowanej tasmy za pomoca
urzadzenia elektrycznego wskazanego na rys. 19.
Urzadzenie to steruje droga hydrauliczng prze-
suw walcéw powodujgc zmiane grubosci tasmy.
Na schemacie oznaczono przez T — tasme
mierzong, C — czujnik elektryczny, zas A —
automatyczne urzadzenie do sterowania walcow.

Automatyzacja kontroli wymaga zasadniczo
urzadzen specjalnych, dostosowanych do ksztal-
tu, konstrukcji i ilosci mierzonych przedmiotow.
Z tego wzgledu zagadnienie to winno by¢ w du-

Inz. WALENTY CZYRSKI
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zym  stopniu  rozwigzywane indywdualnie
przez poszczegélne wytwornie. Niniejszy arty-
kut ma jedynie na celu podanie w sposob sche-
matyczny kilku najbardziej typowych metod,
ktorymi wynik ten moze by¢ osiagniety. Poru-
szony temat zostanie rozwiniety w szeregu arty-

kutow, ktére ukazg sie na tamach ,,Mechanika“.
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PRODUKCJA NARZEDZI TNACYCH
NAPAWANYCH STALA SZYBKOTNACA

(ciag dalszy)

Napawanie

Zasadniczg i najtrudniejszg czynnoscig przy
produkcji omawianych narzedzi jest napawa-
nie. Stad wynika podstawowy warunek, ze na-
pawanie moga przeprowadza¢ tylko wysoko
wykwalifikowani spawacze, dokladnie zaznajo-
mieni z procesami zachodzacymi w czasie spa-
wania elektrodami ze stali szybkotnacej i zdajg-
cymi sobie sprawe z odpowiedzialno$ci za pra-
widtowe i sumienne wykonanie powierzonej im
pracy.

Do napawania uzywa sie elektrod grubopowle-
kanych o otulinie zasadowej. Ze wzgledu na to,
ze otulina ta jest wrazliwa na wilgoé, elektrody
muszg by¢ przechowywane w suchym miejscu
i w razie stwierdzenia najmniejszego zawilgoce-
nia nalezy je przesuszy¢ w temp. ok. 200°. Do
badan przeprowadzonych w kraju uzywano elek-
trod marki krajowej ES— 18W o0 nastepujagcym
sktadzie chemicznym drutu rdzeniowego i sto-
piwa.

C Mn Si Cr W \Y% Mo

Drut rdze-
niowy 0,75 040 035 425 180 12 0.65
Stopiwo 0,70 0,34 040 432 179 112 0,73

F. Danhier i S. Sagan, jak to juz wspomniano,
polecajg stosowanie elektrod ze stali o nastepu-
jacym sktadzie: 1,0°/o0 C, 18,0°/0 W, 4,0°/0 Cr,
1,0°/o V, 2,0% Mo oraz 3,0°/0 Co, zapewniaja-
cych uzyskanie lepszych wiasnosci stopiwa bez-
posrednio po napawaniu. Stosowanie drogiej
stali kolbatowej nie wydaje sie uzasadnione,
gdyz narzedzia napawane elektrodami ze stali
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bezkobaltowej i poddane po napawaniu tylko
odpuszczeniu (bez hartowania) posiadaty znacz-
nie lepsze whasnosci, anizeli narzedzia jednolite
ze stali szybkotnacej SW18. Proces odpuszczania
jest zabiegiem bardzo prostym i ma poza tym te
dodatnia strone, ze przyczynia sie do usuniecia
naprezen spawalniczych.

Stal szybkotngca jest bardzo wrazliwa na
przegrzanie, co pocigga za sobg koniecznos¢
bacznego zwrdcenia uwagi na warunki napawa-
nia, w szczegélnosci na natezenie pradu i czas
napawania. Wysokie natezenie pradu powoduje:

a) przegrzanie materiatu, co obniza trwatosé

ostrzy narzedzi napawanych,

b) powstawanie peknieé¢ w stopiwie,

c) zwiekszenie stopnia wypalanie sie skiadni-

kow stopowych oraz

d) zwiekszenie straty na rozprysk.

Zbyt niskie natezenie pradu:

a) utrudnia spawanie oraz

b) powoduie powstawanie wewnetrznych por,

gniazd zuzlowych i podobnych brakow.

Celem zbadania wpltywu natezenia pradu na
wynik napawania przeprowadzono nas+epujnca
préobe: w p~skownikach o wymiarach 500\/80X
50 mm wyfrezowano rowki o szerokosci 20 mm,
gtebokosci 15 mm i diugosci 120 mm. ktoére po
nagrzaniu ptaskownikéw do temu. 400° napa-
wano elektrodami o $rednicy 5 mm przy nate-
zeniu pradu 130 -f- 150 A oraz 180 — 200 A.
Badanie przekroiu stoniwa na catej dtugosci nie
wykazato isfotnvch réznic strukturalnych. W
spoinach utozonych przy nizszym natezeniu prg-
du, wystgpita pewna ilos¢ por (no dwie nory ga-
zowe na catej diugosci przekroju o wymiarach
120 Vv 15), natomiast w spoinych utozonych przy
wyzszym hatezeniu pradu uiawnity sie giebokie
pekniecia. Przykiad ten wymownie ilustruje
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szkodliwy wptyw zbyt duzego natezenia pradu.

Przy ustalaniu wtasciwego natezenia pradu,
poza S$rednicg elektrod, nalezy zwroci¢ uwage
na czynniki mogace wpltyna¢ na podwyzszenie
tub obnizenie koncentracji ciepta w napawanym
miejscu, jak:

a) temperature napawanej ksztattki,

b) wielko$¢ ksztattki oraz

c) potozenie napawanego miejsca pod wzgle-

dem zdolnosci odprowadzania ciepta przez
materiat narzedzia.

Poza tym ustalone natezenie pradu powinno
zapewni¢ dostateczna ptynnos¢ zuzla, szczegél-
nie w tych wypadkach, gdzie odprowadzanie
zuzla jest utrudnione. Przy napawaniu drugiej
warstwy stali szybkotngcej, natezenie pradu jest
z reguty nizsze jak to podaje tablica I.

Pory gazowe powstaja najczesciej na poczat-
kach i w kraterach spoin, a powodem ich po-
wstania — poza zbyt niskim natezeniem pra-
du — jest niemozliwos¢ wydostania sie gazdw
na powierzchnie stopionego metalu, wskutek
zbyt szybkiego jego skrzepnigcia. Dla uniknie-
cia tworzenia sie por, nalezy przy rozpoczeciu
uktadania warstwy nieco dluzej zatrzymac sie
na jej poczatku, utrzymujgc caty roztopiony me-
tal w stanie pltynnym, a nastepnie stopniowo
przesuwac elektrode wdtuz napawanego miejsca.
Rowniez w kraterze spoiny nie nalezy nagle
przerywaé luku, lecz wolno przesuwajac elek-
trode ze Srodka spoiny na jej brzeg, przeciw-
legty tnacej krawedzi narzedzia, stopniowo przy-
gasza¢ tuk. Rozpoczynajac ukladanie nastepnej
warstwy nalezy zajarzy¢ tuk w kraterze warstwy
poprzedniej i catkowicie roztopi¢ skrzepniety
metal. Zaleca sie dazy¢ do robienia jaknajmniej-
szej ilosci przerw, a wiec nie napawac krotkimi
odcinkami elektrod.

Przy napawaniu elektrodami ze stali szybko-
tnacej nie poleca sie uktada¢ warstw waskich
i cienkich. W zasadzie nalezy dazy¢ do napawa-
nia calej powierzchni za jednym przejsciem,
uktadajgc warstwy szerokie i mozliwie grube.
Poruszenia elektrody po napawanej powierzchni
powinny byé powolne. Przed natozeniem nastep-
nej warstwy nalezy powierzchnig jak réwniez
krater spoiny starannie oczysci¢ z zuzla.

Ze wzgledu na wypalanie sie skiadnikéw sto-
powych, przy napawaniu utrzymuje sie jak naj-
krétszy tuk.

W zasadzie do napawania stosuje sie prad sta-
ty, dajacy wiekszg statos¢ tuku, a przez to
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zmniejszajacy mozliwos¢é powstawania por.
Elektrode taczy sie z biegunem dodatnim.

W' celu unikniecia powstawania peknieé,
trzonki duzych nozy i ksztattki frezéw o Sredni-
cy powyzej 75 mm podgrzewa sie do temp. ok.
400°, utrzymujac je w tej temperaturze w cza-
sie napawania. O ile po natozeniu pierwszej
warstwy ksztattka ostygta, to przed rozpocze-
ciem napawania drugiej warstwy nalezy jg po-
nownie podgrzaé¢ do poprzednio podanej tempe-
ratury.

Aby napawanie
nozy tokarskich
byto ekonomicz-
ne, przygotowane
trzonki nalezy za-
formowaé¢ w ma-
sie formierskiej
(rys. 5) lub przy-
gotowac specjal-
ne formy mie-
dziane, ktére u-
wzgledniajac ko-
nieczne naddatki
na obrébke, po-
zwalajg na nalezyte uformowanie ptynnego me-
talu. Napawanie przeprowadza sie bez podgrze-
wania trzonka (wyjatek stanowig duze noze),
i w taki sposob, aby cata napawana warstwa by-
ta ulozona bez przerywania tuku elektrycznego.
tuk zajarza sie w poblizu $rodka gniazda rys. 6,

Rys. 5. Spos6b zaformowania
nozy tokarskich do napawa-
nia.

Rys. 6. Przebieg napawania nozy tokarskich: a — za-
jarzenie tuku, b — poczatek napawania, ¢ — koniec
napawania.
po czym elektrode przesuwa sie w kierunku kra-
wedzi tnacej i stopniowo wypetnia sie cate gniaz-
do. Do chwili ukonczenia napawania cata po-
wierzchnia napawanej warstwy powinna znaj-
dowac¢ sie w stanie ptynnym. Po dostatecznym
wypetnieniu gniazda, elektrode wolno przesuwa
sie na granice gniazda i trzonka i tu, stopniowo
gaszac tuk, koriczy sie proces napawania. Prze-

TABLICA 1

Natezenie pradu w amperach przy napawaniu elektrodami ES 18W

d) elektrody

3,25 4 5 6 7 8
warstwa -~ —
pierwsza 95-f-110 115-7-130 150-7-170 1SO-f-200 220-7-245 235-7-260
druga 85-r-100 105-7-120 140-7-160 165-P185 200-P225 210-7-235
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suwajae elektrode w kierunku trzonka nalezy
obserwowac, czy ustato wrzenie metalu, gdyz
ukonczenie napawania przy wrzagcym metalu po-
woduje powstawanie w kraterze duzych we-
wnetrznych por. Po napawaniu mniejsze i $red-
nie noze studzi sie na powietrzu, natomiast du-
ze w cieptym piasku, celem przeciwdziatania po-
wstawaniu peknied.

Wedtug danych z literatury zagranicznej do
napawania nozy poleca sie uzywaé elektrod
o0 $rednicy 5 lub 6 mm. W badaniach przeprowa-
dzonych w kraju stosowano z dodatnim wyni-
kiem elektrody o Srednicy 4 mm.

Frezy posiadajgce warstwe stali szybkotna-
cej na catej powierzchni napawa sie wdtuz ob-
wodu, ukfadajgc szerokie i grube spoiny. Np.
przy dhtugosci ksztattki 80 mm nalezy napawang
powierzchnie podzieli¢ na dwa pierscienie o sze-
rokosci 40 mm kazdy i napawac je na catej sze-
rokosci, obracajac wolno w przyrzadzie napawa-
na ksztattke. Po napawaniu pewnego odcinka
jednego pierscienia, nalezy przejs¢ do napawania
drugiego pierscienia i tak napawaé¢ na przemian
do ukoniczenia procesu. Przy matych frezach na-
pawanie drugiej warstwy moze nastgpi¢ bezpo-
Srednio po pierwszej bez podgrzewania ksztatt-
ki. Przy duzych frezach nalezy po ukonczeniu
napawania pierwszej warstwy oczysci¢ ja z zu-
zla i ponownie podgrza¢ do temp. 400° przed
rozpoczeciem naktadania drugiej warstwy. Dla
umozliwienia nalezytego uformowania warstwy
stali szybkotnacej na brzegach ksztattki, zamo-
cowuje sie z obu jej stron miedziane tarcze
o0 Srednicy réwnej Srednicy ksztattki po napawa-
niu.

Ksztattki o wyfrezowanych rowkach umiesz-
cza sie w specjalnym przyrzadzie, pozwalajgcym
na obracanie ich w czasie pracy i ustawia sie
pod katem ok. 25°, spawajgc w goére. Rowki
0 glebokosci do 6 mm wypetnia sie jedng war-
stwa; rowki o wiekszej gtebokosci napawa sie
dwukrotnie, przy czym grubo$é pierwszej war-
stwy powinna wynosi¢ ok. 60% catej spoiny.

Ksztattki natychmiast po ukonczeniu napawa-
nia wklada sie do pieca, majacego temp. ok.
400 -f- 500°, podgrzewa sie do temp. 700 -f- 800°
1 nastepnie studzi w suchym piasku.

Obrébka cieplna

Warstwa stali szybkotngcej otrzymanej przy
napawaniu elektrodami krajowymi ,ES— 18W*
szybko ostudzona po napawaniu hartuje sie.
W wyniku otrzymuje sie drobnoziarnistg
strukture, bedacg mieszaning austenitu, mar-
tenzytu i weglikéw roéznej wielkosci (rys. 7).
Twardos$é jej po napawaniu i hartowaniu wy-

nosi 60 -f- 62 HRc.Dla podwyzszenia twar-
dosci do 63 -p 65HRc nalezy doprowadzi¢ do
przemiany reszty austenitu w martenzyt, co

uzyskuje sie przez odpuszczenie napawanego na-
rzedzia w temp. 560 -f- 580°.. Catkowita prze-
miana austenitu nastepuje po trzykrotnym od-
puszczeniu w tej temperaturze, przy czasie od-
puszczania 1 godz. i nastepnym studzeniu w po-
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wietrzu. Po takiej obrobce cieplnej struktura
(rys. 8) i twardo$¢ napawanej warstwy w ni-
czym nie roézni sie od struktury i twardosci
stopiwa poddanego petnej obrobce cieplnej (to
znaczy hartowaniu i odpuszczeniu).

Rys. 7. Mikrostruktura stopiwa elektrod ES 18W
szybko chitodzonego bezposrednio po napawaniu.
Twardos$¢ 60 -r- 62 Hi?c Pow. ok. 100 X.

Skrocony proces obrobki cieplnej moze by¢
stosowany do napawanych nozy tokarskich, na-
tomiast przy produkcji frezow, ktére po napa-
waniu sg jeszcze obrabiane mechanicznie, napa-
wane ksztattki powinny by¢ przed obrébkag wy-
zarzone.

Rys. 8. Mikrostruktura stopiwa elektrod ES 18W po
ulepszeniu. Twardo$¢ 64 -f- 65 H/jc Pow. ok. 100 X.

Wyzarzenie napawanych narzedzi przeprowa-
dza sie tak samo jak stali szybkotnacej o tym
samym skitadzie chemicznym. Specjalng uwage
nalezy tu zwro6ci¢ na bardzo powolne studzenie
w zakresie temp. 750 — 600° (20° na godz.),
celem umozliwienia catkowitego rozpadu auste-
nitu.

Najwiekszy wplyw na pézniejszg prace na-
rzedzia ma proces hartowania, ktéremu z tego
wzgledu nalezy poswiecié nieco wiecej uwagi.
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Przy hartowaniu stosuje sie trzykrotne pod-
grzewanie: pierwsze do temp. 550-"-650° z wy-
trzymaniem w tej temp. w ciggu 20 -f- 40 min,
w zaleznosci od wielkosci i ksztattu podgrzewa-
nych ksztattek; drugie podgrzanie do temp.
840 860° z wytrzymaniem w tej temperatu-
rze 10 k- 25 min; ostateczne nagrzanie do temp.
1270 -f- 1290°, z wytrzymaniem 1,2 do 3 min
(w zaleznosci od grubosci napawanej warstwy)
i studzenie w oleju do temp. 150 -h 200° lub
w kapieli solnej do temp. 450 -f- 500°, a nastep-
nie w powietrzu. Po zahartowaniu narzedzie od-
puszcza sie w spos6b podany poprzednio.

Pelny proces obroébki cieplnej stosuje sie do
napawanych frezéw, uzyskujacych w ten sposéb
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twardos¢ 63 -f- 66 Hrc przy drobnoziarnistej
i rownomiernej strukturze. Mikrostruktura
warstwy napawanej rézni sie od kutej lub wal-
cowej stali szybkotngcej o tym samym skiadzie
chemicznym, gdyz w obu wypadkach zasadniczo
roznig sie sposoby wytapiania stali i wa-
runki powstawania pierwotnego ziarna. Drobno-
ziarnista struktura stali napawanej o réwno-
miernie roztozonych drobnych weglikach zapew-
nia napawanym narzedziom lepsze wtasnosci, co
znajduje potwierdzenie w wiekszej trwatosci na-
pawanych nozy i frez6w w poréwnaniu z narze-
dziami jednolitymi.

(dokonczenie nastgpi)

PRZEKLADNIE ROZNICOWE ZAPADKOWE | KRZYWKOWE

Artykut opisuje konstrukcje mechanizméw réznicowych zapadko-
wych zwyktych i zapadkowych ciernych oraz krzywkowych, zastoso-
wanych w nowych typach pojazdéw mechanicznych.

Mechanizmy réznicowe napedu kot pojazddéw
mechanicznych mozna podzieli¢ na 3 grupy:
piewsze, powszechnie znane — z kotami zebaty-
mi, drugie — zapadkowe, trzecie — krzywko-
we.

W niniejszym artykule oméwione sg typowe
rozwigzania mniej znanych ostatnich grup.

1. Mechanizmy réznicowe zapadkowe

Konieczno$¢ uzyskania w mozliwie prosty
sposdb blokowania mechanizmu réznicowego, ce-
lem umozliwienia jazdy po drogach gruntowych
lub bezdrozach (pojazdy dla celéw budowlanych,
rolnictwa, wojska) zmusita konstruktoréw do
szukania odmiennych rozwigzann mechanizméw
réznicowych od normalnie stosowanych mecha-
nizméw z kotami zebatymi. Opisane w dalszym
ciggu mechanizmy roznicowe sg oparte na zasto-
sowaniu urzadzen zapadkowych.

Mechanizmy zapadkowe cierne

Typ ,Walentine* (rys. 1). Koto talerzowe A
przynitowane jest do trdjdzielnej obudowy me-
chanizmu réznicowego zamocowanej Srubami.
Obudowa sktada sie z dwu tarcz zewnetrznych
B i wewnetrznej C, na ktdérej po obu stronach
znajdujg sie wspoétosiowo wystepy o specjalnym
ksztatcie. Konce potosi osadzone sg w wielowy-
pustowych piastach, wykonanych w wenetrz-
nych bebnach D. Pomiedzy wystepami tarczy C
a bebnami znajdujg sie po kazdej stronie cztery
rolki G i dwie podtksiezycowe szczeki — zapad-
ki cierne F.

W czasie jazdy po linii prostej wystepy tarczy
C, obrécone o pewien niewielki kat w stosunku
do szczek F, wywotujg poprzez rolki G nacisk
tych szczek na bebny D.

W czasie jazdy po tuku jeden z bebnéw obraca
sie szybciej i cofa rolki za posrednictwem szczek
F, w potozenie pierwotne. Nacisk szczek na be-

bny ustaje i nastepuje poslizg miedzy bebnem
a szczekami. Wystepy 1 ograniczajg wielkos¢ ru-
chu szczek wzgledem tarczy C, celem zabezpie-
czenia pewnosci dziatania urzadzenia. Dziatanie
mechanizmu, jak wynika z opisu, jest niezalez-
ne od kierunku obrotéw i napedu.

Typ ,Prometheus” i ,,Bendiz” (rys. 2). Kon-
strukcja ta oparta jest na identycznej zasadzie
jak i poprzednia, ale rozwigzanej w odmienny
sposob.

Koto talerzowe A zamocowano do bebna B,
ktorego wewnetrznej powierzchni nadano spe-
cjalny ksztatt. Pétosie osadzone sg w pierscie-
niach D1i D2. Pomiedzy pierscieniami a bebnem
umieszczone sg dwa rzedy rolek C, osadzonych
w koszykach E1 i E2. Wzajemne przesuniecia
koszykéw utrudnia w pewnym stopniu zatrzask
F wskakujacy w otwér G.
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Na poczatku jazdy po linii prostej oba rzedy
rolek z koszykami toczg sie przez chwile po
pierscieniach D1i D2, az do chwili, w ktdrej na-
stagpi zakleszczenie sie ich miedzy pierscieniami
i bebnem B (podobnie dziata ,wolne koto").
Przy jezdzie po luku jeden z pierScieni obraca
sie szybciej, rolki zwalniajg nacisk na tenze
pierscien, a zatrzask koszykéw uniemozliwia za-
kleszczenie tej strony mechanizmu, jakie nastg-
pi¢ by mogto przy dalszym toczeniu sie rolek.

Mechanizmy zapadkowe zwykte

Typ ,Allen* (rys. 3). Zastosowanie zwyktych
zapadek na obydwu potosiach uniemozliwito by
przenoszenie napedu w wypadku zmiany Kierun-
ku obrotéw — jazda w tyt lub hamowanie sil-
nikiem. Dlatego tez skonstruowano mechanizm
zapadkowy zmieniajgcy automatycznie Kieru-
nek dziatania w zaleznosci od kierunku napedu.
Obudowa tego mechanizmu sktada sie z dwu cze-
8ci zewnetrznych B. Srodkowy pierscien G posia-
da na powierzchni wewnetrznej dwa wyciecia.
Czesci B i pierscien G sa tacznie z kotem zebatym
talerzowym A $Sciagniete Srubami. Pdlosie osa-
dzone w piastach wielowypustowych wykonanych
w bebnach D, posiadaja naciete wewnatrz, zao-
kraglone zeby zapadkowe. Na powierzchni piast
bebnéw umieszczona jest obrotowo tarcza E,
ktorej wystepy wchodzg z pewnym dos$¢ znacz-
nym luzem w wyciecia pierscienia G. Na tarczy

Rys. 3
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zamocowane sg po obu stronach dwie pary za-
padek — jedna dla ruchu naprzod, druga dla ru-
chu wstecz. JednoczesSnie umieszczone sg obroto-
wo dwie dzwignie H wigczajace dziatanie pary
zapadek w jednym lub drugim kierunku, jedno-
czesnie po obu stronach tarczy. Ruch dzwigni
powoduje obrdt pierscieniaG wzgledem tarczy
E w granicach luzu.

Typ kiowy (rys. 4). Koto talerzowe A jest
zamocowane z obudowa, skladajgca sie z 2 cze-
Sci B i C, miedzy ktérymi umieszczony jest pier-
scien napedzajacy D. Konce potosi osadzone sa
na wielowypustach w tulejach posredniczgcych
E, na ktdérych, réwniez na wielowypustach, mo-
ga przesuwal sie tarcze F. W pierscieniu D
znajduja sie po obu stronach kulki H w koszy-
kach G; na zewnetrznej stronie pierscienia wy-
konane sg wystepy, zazebiajace sie z zebami na
tarczach F (rodzaj sprzegta kilowego), przy
czym wreby maja wiekszg szeroko$¢ od zebdw.

Rys. 4
r N

Poza tym na tarczach F znajdujg sie odpowie*-
dnio uksztattowane krzywki opierajgce sie
o kulki H. Tarcze dociskane sg do pierscienia
z niewielka sitg sprezynami / poprzez kulki. Ja-
zda po prostej nie wymaga specjalnych obja-
$nien. W czasie jazdy po luku jedna z tarcz za-
czyna sie obraca¢ szybciej, co jest mozliwe
dzieki istnieniu luzéw miedzy zebami a wreba-
mi. Réwnocze$nie krzywki na tarczy F ,naje-
zdzajac” na kulki, odsuwajg tarcze od pierscie-
nia D, co powoduje roztgczenie zebéw sprzegta
a wiec zostaje przerwane potgczenie miedzy
pétosia a obudowa.

Opisane typy mechanizméw roéznicowych po-
siadaja wspodlng zalete: przy jezdzie na dro-
gach gruntowych zapewniaja przenoszenie mo-
mentu obrotowego na obydwa kota niezaleznie
od przyczepnosci kot do drogi. W mechanizmach
réznicowych z kotami zebatymi uzyskuje sie ten
sam efekt drogim sposobem blokowania sate-
litow i koronek poétosi.
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Zasadnicza wada opisanych mechanizméw
jest to, ze przy jezdzie na lukach moment obro-
towy przenoszony jest tylko na koto wolniej o-
bracajace sie, to jest na jadgce po wewnetrz-
nym luku, a wiec odcigzone. Z tego powodu po-
jazdy zaopatrzone w mechanizmy réznicowe za-
padkowe majg duza skionnos¢ do ,zarzucania“
na zakretach.

2. Mechanizmy roéznicowe krzywkowe

Mechanizmy te usuwajg czes$ciowo wade je-
dnostronnego przenoszenia momentu obrotowe-
go tylko na wewnetrzne koto, jednocze$nie za-
chowujac zalete automatycznego blokowania
pétosi.

Typ Z. F. (rys. 5). Obudowa mechanizmu
sktada sie z 2 czesci z posrodku umieszczonym
kotem talerzowym — skreconymi Srubami. Le-
wa cze$¢ A obudowy posiada pierscien z 8-ma
wycieciami, w ktorych znajdujg sie kamienie.
Kamienie te majg moznos¢ swobodnego prze-
suwania sie w kierunku promieniowym. Lewa
pétos osadzona jest na wypuscie w tarczy B. Ze-
wnetrzna powierzchnia tarczy posiada spe-
cjalnie dobrany profil. P6to§ prawa osadzona
jest w bebnie C, ktérego wewnetrzna powierz-
chnia posiada réwniez specjalny profil. Zasade
dziatania tego mechanizmu przedstawia rys.
6. C — jest rozwinieciem liniowym bebna, A—
odpowiada pierscieniowi obudowy, B— sche-
matycznie obrazuje tarcze. Na obwodzie C znaj-
duje sie 13 wystepow, na obwodzie B — 11 wy-
stepow. Wystepy sa réwnomiernie roztozone
i posiadajg jednakowg wysokos$é h. Przyjmu-
jemy chwilowo, dla ufatwienia wyjasnienia
dziatania, ze w tarczy A znajdujg sie 24 kamie-
nie, réwniez réwnomiernie rozmieszczone. W
dolnej czesci rysunku natozono na siebie teore-
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tyczne profile wystepow, ktore przetng sie w
punktach PIt P2, P-s, itd. w jednakowych odle-
gtosciach | (niezaleznie od wzajemnych poto-
zen tamanych linii profili). Udowodni¢ to mo-
zna bardzo prosto , przedtuzajgc w dowolnym
miejscu zarys ktdrego$ z wystepow linig kres-
kowang. Widaé, ze rzut odcinka R P5 jest za-
wsze wielkoscig |, niezalezng od potozenia linii
przecinajacej dwie rownolegte. Jezeli teraz z za-
tozonej ilosci 24 kamieni usuna¢ 2 kamienie na
3 kolejne, otrzymamy schemat zgodny z rysun-
kiem 5 posiadajgcym 8 kamieni. Zatem w cza-
sie jazdy pierscien A zabiera poprzez kamienie
tarcze i beben poétosi, ale wzajemne obrotowe
przesuniecie tarczy i bebna sg mozliwe — zgo-
dnie ze schematem na rys. 6. Zauwazy¢ nalezy,
ze na 8 kamieni pracuje w jednym kierunku
tylko 3. Przesuwanie sie kamieni przy matych
szybkosciach wzglednych tarczy i bebna odby-
wa sie z tatwoscig, jednak w miare wzrastania
szybkosci wystepuja duze opory, powstate na
skutek sit tarcia, ktore powoduja prawie zu-
peine blokowanie mechanizmu.

Typ KdF (rys. 7). Typ ten nie rozni sie zasa-
da dziatania od typu Z. F. Réznica polega je-

Rys. 7

dynie na tym, ze kamienie K osadzone w tarczy
A umieszczone sg przesuwnie w kierunku row-
nolegtym do osi mechanizmu.

wykonujcgc przedterminowo plany
wzmagamy nasz wkiad w walke o PO K O J !
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TURBINY SPALINOWE MAtEJ MOCY

(dokonczenie)

Dalsze trudnosci w budowie turbin spalino-
wych matej mocy sg zwigzane z istotg silnika te-
go typu w ogélnosci. Do chwili obecnej nie ma
Srodka na usuniecie hatasu przy zasysaniu po-
wietrza do sprezarki. Ttumienie tego hatasu
jest szczegdlnie trudne do rozwigzania ze wzgle-
du na duze ilosci powietrza i konieczno$¢ uzy-
skania mozliwie najmniejszego spadku cisnie-
nia. Dalszg powazng wada jest duze zuzycie pa-
liwa, wahajace sie w granicach od 320— 700
g/KM godz. Tutaj wia- %

Snie przez rozdzielenie &soo
obu turbin uzyskano du- 1]
73 poprawe charakteru t4D
zmiennos$ci krzywej zu- Im
zycia paliwa, gdyz tur- §
bine posiadajaca jedno- ~

lity wirnik (powszech- ~ O NE with @
nie poza pojazdami spo- Rys>6 Wykres z a -
tykamy ukiad z wirm- cia paliwa przez tur-
Kiem niedzielonym x) bine ,Centrax“.

charakteryzuje silny spadek sprawnosci w mia-
re obnizania obrotéw. Rys. 6 przedstawia krzy-
wag zuzycia paliwa dla turbiny ,Centrax“ w za-
leznosci od uzyskanej mocy. Nalezy przyznaé, ze
krzywa posiada w duzym zakresie mocy ko-
rzystny charakter, przy czym najmniejsze zu-
zycie paliwa wynosi okoto 320 g/KM godz (przy
okoto 75% mocy maksymalnej).

a) b)

Rys. 7. CharaKterystyki turbiny (a) i LiuKuwych. sil-
nikéw spalinowych (b) w zaleznosci od szybkosci
obrotéw: A — moc silnika, B — zapotrzebowanie

mocy na pokonywanie przez pojazd wzniesien, C — za-

potrzebowanie mocy na przezwyciezenie przez pojazd
oporu powietrza, D — moment obrotowy silnika.

D Celem podniesienia sprawnosci w turbinach
gazowych statych i okretowych stosuje sie uklady
dwuwatowe.
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Warto tez nadmieni¢ o duzych kosztach zwia-
zanych z badaniem i budowa turbin spalinowych,
ktore wptywajg hamujgco na rozszerzenie za-
kresu ich zastosowania.

Po wyliczeniu gtéwnych wad rozpatrzymy
szereg niewatpliwych zalet turbin spalinowych
maitej mocy.

Rys. 7 obrazuje krzywag zmiennosci mocy
i momentu obrotowego, w zaleznosci od obrotéw,
turbiny spalinowej i ttokowego silnika spalino-
wego.

Poréwnujac wykresy widzimy, ze w obu wy-
padkach obcigzenia w turbinie spalinowej istnie-
je znacznie wiekszy nadmiar mocy dla przyspie-
szenia, niz w silniku ttokowym. Z krzywej mo-
mentu (jak juz bylo wspomniane) widaé, ze
turbina nie zatrzyma sie na skutek przecigzenia,
co natomiast ma miejsce w silniku tlokowym
w wypadku nadmiernego spadku obrotow.

Dalszg zaletg turbin jest ich prostota budo-
wy. W tablicy | zestawione sg ilosci czesci, z po-
minieciem czesci normalnych jak: nakretek,
podktadek uszczelniajgcych itp., turbin i silni-
kéw ttokowych.

TABLICA 1
turb. Siln. lot. siln. samochodowe
spal. ' ' '
Boei »Lyco- G ~Wau-
” 5(())?’?9 ming meray , kesha
0-435.-27 84HN-9" ¢\ ak»
1lo$¢ réznych
czesci skia-
dowych 175 590
Catkowita
ilos¢ czesci
sktadowych 220 1400
11o$¢ paso- .
wan obroto-
wych 16 100 135 100

W lotnictwie stwierdzono, ze silnik turbinowy
wymaga do obstugi wprawdzie lepiej wyszkolo-
nego, lecz mniej licznego personelu. Odpadajg tu
gtébwne Zrodia uszkodzeh w postaci skompliko-
wanej elektrycznej instalacji zaptonowej i ukia-
du chtodzacego. Réwniez zmiana oleju nastepu-
je nie tak czesto, jak w silnikach tlokowych,
gdyz produkty spalania nie zanieczyszczajg ole-
ju, ktérego poza tym turbina zuzywa o wiele
mniej, ze wzgledu na znikomg ilos$¢ czesci tra-
cych. Jedynie wtryskiwacze i pompy paliwowe
wymagaja w duzych odstepach czasu okresowe-
go przegladu przez specjalistow.
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Chociaz turbina spalinowa matej mocy w obec-
nej chwili posiada sprawnosé okoto 20°/0, moze
sie okaza¢ w pewnych wypadkach, ze koszty pa-

TABLICA 11
Wymiary !
Typ . Waga dtu- szero- Wyso-
turbiny KM kg gosé kos6 Koéé
min mm mm
Rover 100 220 910 460 500
Centrax 160 113 15301 458 458
Boeing 502 100—200 702 — — —

X z przekiadnia 2 bez osprzetu

liwa bedg mniejsze niz w silniku ttokowym,
a to ze wzgledu na mozno$¢ uzycia paliwa tan-

Rys. 8. Przekréj turbiny spalinowej ,Rover®.

Poza tym mozna poda¢ szereg innych, nie
mniej istotnych zalet turbin w pordéwnaniu
z silnikami ttokowymi jak: zupet-
ny brak elementow wykonywuja-
cych  ruch posuwisto - zwrotny,
a stad o wiele mniejsza mozli-
wos¢ drgan; szybki rozruch (np.
turbina ,Boeing 502" w 15 sek
po uruchomieniu osigga nominal-
na szybko$¢ obrotéw — 36000
obr/min; mate wymiary i ciezar
(tabl. 11).

Dla uzupetnienia podamy kroét-
ki opis konstrukcji kilku turbin
matej mocy.

Rys. 8 przedstawia turbine fir-
my ,Rover”. W tylnej czesci obu-
dowy 1 znajduje sie kanat wlotowy
2, przez ktéry powietrze wchodzi
do sprezarki 3 umieszczonej na
wale U i napedzanej turbina 5.
Rozrusznik 6 potaczony jest z wa-
tem sprezarki przez przekfadnie 7.
Powietrze ze sprezarki przechodzi
przez sktadajacy sie z dwoch czesci wymiennik
ciepta 8 do komory spalania, ztozonej z czesci
walcowej 9, palnika 10 i przewodu 11 prowadza-
cego do wienca dysz turbiny. Gazy opuszczajgce
komore spalania zasilajg dwustopniowsg turbine.
Z turbiny spaliny przechodza do wymiennika,

zarke, E

MECHANIK

Rys. 10. Przekroéj turbiny spalinowej ,,Boeing 502“:
promieniowa, B — skrzynka przekiadniowa do napedu mechanizmoéw
pomocniczych, C — komora spalania, D — turbina napedzajgca spre-
turbina robocza, F — przekiladnie, G — watl napedowy.

Zeszyt 2

MA. m
-1

Rys. 9. Turbina spalinowa ,,Centrax“: A — silnik roz-
ruchowy, B — wlot powietrza, C — sprezarka, D — ko-
mory spalania, E — $wieca zaptonowa, F — turbina,
G — zbiornik paliwa, H — pomocnicza pompka pali-
wowa.

gdzie oddajg znacznag czes¢ zawartego w nich
ciepta i uchodzg poprzez przewody 12 w korpu-
sie do ttumika iub bezposrednio w atmosfere.

Turbina robocza 13 osadzona na wale 14 na-
pedza poprzez przekitadnie wat pedzacy 15, za-
opatrzony w sprzegto kotnierzowe 16.

Rys. 9 przedstawia turbine spalinowg ,Cen-
trax®.

Rys. 10 w gdrnej swej czesci przedstawia
przekréj podtuzny turbiny ,Boeing 502“, nato-
miast w dolnej pokazane jest jej obrysie.

Poza tymi trzema turbinami typu samochodo-
wego zbudowano jeszcze kilka turbin matej mo-
cy dla zastosowania w lotnictwie. Opis ich znaj-
duje sie w ,Technice Lotniczej“, 1950, zesz. 2.

Reasumujac wszystkie podane w artykule
uwagi, mylnym byloby mniemanie, Zze turbina
spalinowa w obecnym stanie lepiej sie nadaje do

pojazdéw i innych urzadzen pobieraigcych

mate moce od silnikéw ttokowych. Jednak

juz w téj chwili niewatpliwie iej zalety
0 E F

A — sprezarka

wraz z mozliwoscig podniesienia sprawnosci,
drogg ulepszenia konstrukcji i przez zastosowa-
nie wyzszych niz dotad temperatur, co zalezy od
znalezienia odporniejszych materiatéw itp., po-
zwalajg sadzié, iz turbina spalinowa matej mo-
cy znajdzie szerokie zastosowanie w technice.
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PRASY HYDRAULICZNE
DO PRASOWANIA ODPADKOW METALOWYCH

Korzysci jakie przynosi gospodarce prasowanie odpadkéw. Opis ty-
poéw pras do prasowania odpadkow.

Bardzo czesto na placach skiadowych zakia-
déw metalowych zobaczy¢ mozna rosnagce z bie-
giem lat sterty odpadkdéw metalowych. Narazo-
ne na dziatania atmosferyczne ubozejg one ja-
kosciowo i ilosciowo, poniewaz pokrywajg sie
rdza. Zajmuja przy tym znaczne powierzchnie
placow sktadowych, a kiedy sg wreszcie wywo-
zone do hut sprawiajg znaczne klopoty przy za-
tadunku, przetadunkach w czasie transportu
i wyladunku w hucie.

- Widzimy wiec, jak
taka gospodarka od-
padkami jest nie-
rentowna i przyspa-
rza duzo trudnosci.

Jaka wiec nalezy
pojs¢ droga? Prze-
de wszystkim nalezy
dazy¢ do zmniejsze-
nia objetosci odpad-
kéw przez sprasowa-

Rys. 1. Kostka ze spra- nie ich w kOStk! (rys.

sowanych odpadkéw. 1), co wptynie na

zaoszczedzenie po-

wierzchni sktadéw oraz na zmniejszenie kosz-
téw i trudnosci transportu.

Prasowanie odpadkéw, wymagajgce wywar-
cia duzych naciskéw, wykonywane jest zazwy-
czaj na specjalnie do tego celu przystosowanych
prasach, przewaznie hydraulicznych. Prasa ta-
ka, posiada komore, ktérg napetnia sie odpadka-
mi, a nastepnie tlok przesuwajacy sie w tej ko-
morze sprasowuje zawarty w niej tadunek.

Zaleznie od kierunku przesuwu ttoka oraz od
ilosci tlokow, mozna odr6zni¢ prasy jednokie-
runkowe: pionowe i poziome, oraz wielokierun-
kowe, zaopatrzone w dwa lub wiecej tlokéw
przesuwajacych sie kazdy w innym kierunku.

Prasy jednokierunkowe pio-
nowe stosuje sie wowczas, gdy powierzchnia
miejsca przeznaczonego na ustawienie prasy
jest niewielka, a istnieje mozliwos¢ wykonania
gtebokich fundamentoéw.

Schemat dziatania prasy przedstawia rys. 2.
Przy otwartej pokrywie wypetnia sie komore
odpadkami (rys. 2a), a nastepnie po jej zamk-
nieciu nastepuje ruch tloka do géry, podczas
ktorego zawartos¢ komory zostaje sprasowana
(rys. 2b). Po otwarciu pokrywy tlok przesuwa
sie 0 pewna wielkos¢ wypychajac gotowa kost-
ke (rys. 2c¢). Ruch tioka do goéry jest wywota-
ny cisnieniem wody dostajgcej sie z pompy po-
przez rozdzielacz do cylindra roboczego. Po-
wrot tloka do dolnego wyjsciowego potozenia
nastepuje zazwyczaj pod wiasnym ciezarem tio-

74

ka przy odprowadzaniu wody z cylindra robo-
czego pakieciarki, poprzez rozdzielacz do zbior-
nika zasilajacego pompe.

Rys. 2. Schemat dziatania jednokierunkowej

pionowej.

prasy

Prasy jednokierunkowe po-
ziome stosuje sie woéwczas, gdy miejsce na
umieszczenie prasy jest duze, a nie jest mozliwe
wykonanie gtebokich fundamentdw.

Cykl pracy pras

0) poziomych jest na-

stepujacy: po napet-
nieniu komory od-
padkami (rys. 3a)
poprzez gérny otwor,
zostaje zamknieta
pokrywa; nastepuja-
cy po tym poziomy
ruch tloka powoduje
sprasowanie odpad-
kéw (rys. 3b). Przy
dalszym ruchu tioka
gotowa kostka zosta-
je wypchnieta przez
otwor boczny (rys.
3c¢).

Powrét tloka do
potozenia wyjscio-
wego odbywa  sie
badz to wskutek ci-
$nienia cieczy przy
uzyciu cylindréow powrotnych, badz tez wsku-
tek dziatania przeciwciezaréw zawieszonych na
linach lub tancuchach.

Prasy dwukierunkowe pozio-
mo-pionowe stosuje sie przewaznie do
wiekszych ilosci odpadkow.

W komorze o znacznej pojemnosci (rys. 4)
przesuwa sie tlok poziomy o duzej powierzchni,
stuzacy do wstepnego sprasowania oraz tlok
pionowy 0 mniejszej powierzchni, do ostatecz-
nego sprasowania i wypychania pakietu. Przy
otwartej pokrywie wypetnia sie komore odpad-
kami (rys. 4a). Nastepnie zostaje pokrywa

jednokierunkowej
poziomej.

prasy
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Rys. 4. Schemat dziatania dwukierunkowej
poziomo-pionowej.

prasy

zamknieta, a tlok poziomy przesuwajac sie w
lewo wstepnie sprasowuje zawarto$¢ komory
(rys. 4b). Przy nastepnym ruchu ttoka piono
wego do géry (rys. 4c) odpadki zostajg spra-
sowane ostatecznie. Woéwczas zostaje otwarta
pokrywa, a wskutek dalszego ruchu tioka pio-
nowego kostka jest wypychana z komory (rys.
4d).

Naped ruchéw roboczych tych pras jest z re-
guty hydrauliczny. Ruchy powrotne ttokéw na-
stepujag badZz to pod wiasnym ciezarem — dla
tloka pionowego, lub przy pomocy przeciwcie-
zarow — dla tloka poziomego, badZ tez hydra-
ulicznie przy pomocy cylindréw powrotnych.

Podobnie urzadzone sg prasy dwukierunkowe
0 innych Kkierunkach ruchéw ttokéw. Sa budo-
wane rowniez prasy o kilku ttokach poziomych
1 ewentualnie jednym pionowym.

Prasy mniejszych rozmiarow sg zwykle umie-
szczone tak, ze gorna krawedZz komory znajdu-
je sie w plaszczyZnie podiogi, a to celem ulat-
wienia zaladowania komory i usuwania goto-
wych kostek.

Rys. 5. Hydrauliczna prasa do odpadkéw o dwéch

pionowych ttokach.

MECHANIK
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Prasy duzych rozmiardw sg zwykle ustawiane
tak, ze ich fundament znajduje sie na poziomie
terenu. Pomosty lub budki z urzgdzeniami ste-
rujacymi sg wowczas umieszczane wyzej. Du-
ze prasy posiadajg obszerne platformy przechyl-
ne, na ktore zatadowuje sie odpadki, przezna-
czone do prasowania, za pomocg dzwigéw z
chwytakami palcowymi, elektromagnetycznymi
lub tp. Przez przechylenie platformy zsuwajg
sie one pod wlasnym ciezarem do komory pra-
sy. Pokrywy duzych pakieciarek sg zamykane
hydraulicznie, przy czym ta sama pompa hy-
drauliczna obstuguje rownoczes$nie cylindry ro-
bocze, powrotne oraz mechanizmy przechyitu
platformy.

Na rys. 5 widzimy nowoczesng prase do od-
padkéw dwukierunkowa, o dwoch poziomych tio-
kach roboczych, z napedem hydraulicznym.
Przechylanie platformy, zamykanie pokryw,
wypychanie kostki i powrét ttokéw sa napedza-
ne réwniez hydraulicznie. Dla zmniejszenia

Rys. 6. Prasa wielokierunkowa z napedem hydrau-

licznym wszystkich mechanizmoéw.

kosztow przetadunku, kostki sg wypychane bez-
posrednio z pakieciarki na podstawione na woz-
kach tyzki, stuzace do tadowania do piecéw mar-
tenowskich.

Rys. 6 przedstawia duzg prase wielokierun-
kowa z hydraulicznym napedem wszystkich ru-
chéw roboczych i mechanizmoéw pomocniczych.
Posiada ona komore o wymiarach 2200x2000x
600 mm; wydajnosé — 30 do 35 szt. kostek na
godzine o wymiarach 300x300x(600-p800)mm.
Kostka taka z odpadkéw stalowych wazy ok.
300 kg; obliczona stad godzinna wydajnosé¢ pa-
kieciarki wynosi ok. 10 ton.

Praca duzych pras musi by¢ zsynchronizowa-
na z pomocniczymi urzadzeniami transportowy-
mi stuzacymi do zatadowania odpadkéw na plat-
formy oraz odwozeniem gotowych kostek.
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Rys. 7. Jednokierunkowa prasa pionowa.

Obydwie opisane prasy posiadajg duzg wy-
dajnos¢ i znajdujg zastosowanie gtownie w hu-

MECHANIK
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tach i w wielkich zaktadach metalowo-przetwor-
czych.

Zaktady przemystu metalowego, w ktérych
powstajgce odpadki sg mniej wiecej jednako-
wego rodzaju, np. wiéry powstajace przy tocze-
niu, frezowaniu itp., zazwyczaj stosujg mniej-
sze prasy. Pionowg prase do prasowania wiérow
przedstawia rys. 7. Jest ona zaopatrzona Ww
zbiornik, z ktérego automatycznie napetniane sa
komory znajdujgce sie w obrotowym stole. Go-
towe kostki, w postaci krotkich cylindrycz-
nych watkéw, spadaja poprzez rynne do podsta-
wionego zbiornika. Wydajno$¢ takich pras do-
chodzi do 120 szt. kostek na godzine przy wadze
pakietu (z odpadkdéw stalowych) do 30 kg. Aby
zapobiec zatrzymaniom i ewentualnym uszko-
dzeniom maszyny, wielko$¢ odpadkéw powinna
by¢ mniej wiecej jednakowa. Dlatego tez prze-
puszcza sie je najpierw przez tamacz.

Problem prasowania odpadkdéw metalowych
jest szczegolnie wazny w zwigzku z koniecznos-
cig potanienia i usprawnienia transportu oraz
walkg z marnotrawstwem stali i innych metali.

TOCZENIE WYKANCZAJACE
METODA ELEKTROMECHANICZNA

Artykut niniejszy opracowano na podstawie artykutu inz. A. D. Ni~
Kitina, zamieszczonego w zeszycie nr 10/1950 radzieckiego czasopisma

.Promyszlennaja Energetika“.

Opisana metoda obroébki stanowi wy-

rézniong prace, zgtoszong przez pracownikéw Laboratorium Skrawania
Leningradzkich Zakitadow im. Kirowa na Pigty Wszechzwigzkowy Kon-

kurs Ekonomiki

Opisana nowa elektromechaniczna metoda ob-
robki metali zostata opracowana przez zespét
pracownikéw technicznych Leningradzkich Za-
ktadéw im. Kirowa i praktycznie zastosowana
w tychze Zaktadach.

Zasada elektromechanicznego skrawania po-
lega na wykorzystaniu dwoch jednoczes$nie wy-
stepujacych  przyczyn powstawania ciepla,
a mianowicie:

1) ciepta, wytwarzajgcego sie wskutek od-
ksztatlcenia materiatu i tarcia podczas tworze-
nia sie i sptywu widra,

2) dopetniajacego ciepta uzyskanego przez
doprowadzenie pradu elektrycznego do strefy
tworzenia sie wiora.

Podany sposob nagrzewania zewnetrznej war-
stwy obrabianego materialu wykazuje duzy
wplyw na zwiekszenie twardosci i gladkosci go-
towego przedmiotu.

Metoda elektromechaniczna obrébki z dodat-
kowym nagrzewaniem materiatlu w czasie skra-
wania, polega na zastosowaniu uktadu przedsta-
wionego na rys. 1. Prad o duzym natezeniu
(500 — 1000 amperéw) i niskim napieciu (kil-
ku woltéw) uzyskany z sieci pradu zmiennego o
napieciu 220/380V dzieki zastosowaniu transfor-
matora 1, przechodzi przez miejsce styku ostrza
noza 2 z wiérem i przedmiotem obrabianym 3.

Podczas toczenia wykanczajgcego dodatkowe
ciepto, powstate wskutek przeptywu pradu elek-
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Energii.

trycznego, wydziela sie w miejscu najwiekszego
oporu, a wiec w miejscu styku noza z przedmio-
tem obrabianym, podczas gdy sam noz i przed-
miot obrabiany, posiadajgce duze przekroje, a
wiec maty opér elektryczny, nie bedg podlegac
zagrzewaniu.

Prad elektryczny doprowadzany jest do
przedmiotu obrabianego poprzez specjalne urza-
dzenie przedstawione na rys. 2. Zasada kon-
strukcji tego urzadzenia, dla robét w uchwy-
tach, polega na tym, ze miedzy tarcza zabiera-
kowg 2 i wiasciwym uchwytem osadzona jest
tarcza posrednia 1, odizolowana od tarczy 2.
Ponadto odizolowane sg réwniez sruby 3 przez
tuleje i podktadki izolacyjne J.

Prad elektryczny do przedmiotu obrabiane-
go przeptywa przez przewodnik zigczony z cze-
Scig 5, szczotki 6, tarcze posrednig 1 i uchwyt.
Cze$¢ 5 jest odizolowana od korpusu obrabiarki
7 przez zastosowanie tekstolitowych zaciskow
8. Szczotki 6 sg dociskane do tarczy 1 sprezyng
9. Sruba 10 stuzy do regulowania tego nacisku.
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N6z, zaopatrzony w plytke z weglikéw spie-
kanych posiada trzonek mosiezny, lub z inne-
go stopu o duzej przewodnosci cieplnej i elek-
trycznej. Trzonek noza musi by¢ potaczony z
przewodem doprowadzajacym prad elektrycz-
ny.
yN62 posiada urza-
dzenie do chiodze-
nia  wewnetrznego.

Zastosowanie  chio-
dzenia noza zapewnia
intensywne  odpro-
wadzanie ciepta od
czesci roboczej noza,
co zwieksza trwatosc
ostrza noza oraz za-
bezpiecza przed wy-
dtuzaniem sie noza
na skutek podwyz-
szenia temperatury;
dzieki temu istnieje
mozliwos¢ uzyskania
doktadnych  wymia-
row poprzecznych przedmiotu obrabianego.

W celu doprowadzenia«ptynu chitodzacego i je-
go przeptywu, w trzonku noza wywiercono dwa
otwory (rys. 3), taczace sie mozliwie blisko
wierzchotka noza, w miejscu najwiekszego na-
grzewania sie phytki z weglikéw spiekanych.

Piytka z weglikdw spiekanych jest zamocowy-
wana mechanicznie (a nie nalutowana) na
trzonku noza. Umozliwia to szybka wymiane
phytki.

Dla zwigkszenia doktadnosci obrobki, zwiek-
szenia odpornosci ostrza na Scieranie sie w Kie-
runku promieniowym i uzyskania jaknajmniej-
szego styku ostrza z przedmiotem obrabianym,
zastosowano ksztatt ostrza jak na rys. 3.

Podczas obroébki na tokarce pociggowej, przy-
stosowanej do skrawania elektromechanicznego,
przedmiotu ze stali weglowej cieplnie ulepszanej
do twardosci 239 -f- 265 HB, uzyskano naste-
pujace wyniki: szybko$¢ skrawania 205 m/min,
posuw 0,17 mmbbr, gtebokos¢ skrawania 0,2 ~
0,5 mm, okres trwatosci ostrza narzedzia 35 -~
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50 minut czasu maszynowego; gtadkos¢ obra-
bianej powierzchni odpowiadata klasie 8-ej wg
norm radzieckich. We wszystkich wypadkach
zachodzi utwardzanie powierzchni przedmiotu
obrabianego.

Rys. 4 przedstawia wykres zaleznosci nie-
rownosci pwierzchni obrabianego przedmiotu od
posuwu. Z wykresu widaé, ze wptyw podgrze-
wania przedmiotu prgdem elektrycznym na
gtadkos$é powierzchni jest szczegolnie silny w
zakresie duzych posuwoéw; w tym bowiem za-
kresie posuwoOw zmniejszenie wysokosci nie-
rownosci Hnmax jest wiecej niz trzykrotne. W
ten sposob, stosujac noze-gtadziki o szerokiej
krawedzi tnacej przy zastosowaniu duzego po-
suwu, mozna uzyskiwa¢ wysoka gtadkosé obra-
bianej powierzchni.

Liczne doswiadczenia przeprowadzone w Le-
ningradzkich Zaktadach im. Kirowa wykazaty,
ze elektromechaniczny sposob obrobki skrawa-
niem wykazuje duzo powaznych korzysci w sto-
sunku do zwyktych sposobéw obrébki, widocz-
nych z zestawienia podanego w tablicy I.

TABLICA 1|
. Obroébka
Oronke netoda
S o)gogem elektrome-
p chaniczng
Czas maszynowy obrébki
min 7,72 2,85
Catkowity czas obroébki
min 13,6 6,00
1lo$¢ obrobionych przed-
miotéw w czasie 1
zmiany 33 80
lloé¢ energii zuzywanej
do obrobil 1 sztuki
w KWh 0,922 0,210

Uzyskane wyniki $wiadcza, ze elektromecha-
niczna obrobka metali skrawaniem zastuguje na
szerokie zastosowanie w przemysle.
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OBRONA PRZECIWPOZAROWA ZAKLADU PRZEMYStOWEGO

Gaszenie pozaru
Warunki i przyczyny powstawania pozaru. Metody gaszenia pozaru.

Sroki

gasnicze: woda i
i ich cechy charakterystyczne. Zastosowanie

para wodna, piasek, gasnice. Rodzaje gasnic
i kontrola gasnic. Prze-

prowadzanie akcji gaszenia pozaru.

Do powstania pozaru konieczne sg trzy warunki:

a) odpowiednia temperatura,

b) obecno$¢ materiatu palnego,

c) doptyw tlenu,
przy czym wszystkie te warunki muszg wystepowac
réwnoczes$nie, gdyz w braku jednego z nich pozar
w ogéle nie moze powsta¢ ani rozszerzac¢ sie. Wobec
tego akcja gaszenia pozaru musi polega¢ na usunie-
ciu bodaj jednego z wymienionych warunkoéw.

Najczesciej stosowanym sposobem gaszenia pozaru
jest obnizenie temperatury przez zlewanie woda lub
ptynem z gasnic ptynowych, gdyz wéwczas woda lub
ptyn ogrzewajac sie, odbiera ciepto, a niezaleznie od
tego para wytwarzajgca sie z wody utrudnia doptyw
tlenu i tym bardziej przyczynia sie do ugaszenia
ognia.

W razie braku materiatu palnego ogienn nie moze
powstac, ale w chwili odbywania sie procesu palenia,
czynnika tego nie mozna juz usungé. Natomiast moz-
na i trzeba zapobiec zapaleniu sie materiatu palnego
znajdujacego sie w sasiedztwie ognia przez usunigcie
go z pobliza lub przez uodpornienie przeciwko za-
paleniu sie np. za pomoca obfitego zlewania woda.
Ten sam skutek mozna uzyskaé¢ przez odsuniecie
ognia od materiatléw palnych, co jest mozliwe przy
pozarze matych przedmiotéw, ktére mozna przerzucic
w takie miejsce, gdzie moga sie spokojnie dopalié;
nalezy przy tym uwazaé¢, aby w tym nowym miejscu
nie staly sie one zarzewiem nowego ognia.

Odciecie doptywu tlenu do ognia jest moze naj-
skuteczniejszym $rodkiem gaszenia pozaru; jest to
tak zwane ttumienie ognia. Odbywa sie ono przez
szczelne pokrycie palacego sie przedmiotu ciatem sta-
tym jak ptachta, kocem, czescig ubrania, pokrywag
itp., przez zasypanie ognia ciatem sypkim jak piasek,
ziemia, so6l, soda, proszek z gasnicy proszkowej i tp.,
albo wreszcie przez otoczenie ptonacego przedmiotu
niepalnym ciatem lotnym jak para wodna, dwutlenek
wegla z gasnicy $niegowej, azot z butli gazowej itp.

Pozar, ktérego nie mozna ugasi¢ w jeden z poda-
nych sposobdéw, nalezy umiejscowié¢, t. zn. pogodzi¢
sie ze strata palgcego sie przedmiotu, a nie dopusci¢
do przerzucenia sie ognia na otoczenie; odbywa sie
to przez usuniecie z sasiedztwa wszelkich czesci pal-
nych nie wytgaczajac réznych przybudéwek, lub przez
stworzenie dla ognia odpowiedniej zapory. Przykta-
dem tego ostatniego zabiegu moze by¢ otoczenie ro-
wem ptynu palacego sie na wolnym powietrzu w ten
sposo6b, aby ptyn nie mogt sie przedosta¢ poza row.

Srodki gasnicze
Najczesciej stosowanymi $rodkami gasniczymi sa:
woda, piasek lub ziemia, oraz substancje stanowigce
tadunki réznych gasnic; wybér jednego z tych $rod-
koéw zalezy gtéwnie od rodzaju palgcego sie mate-
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riatu, a nieraz od czasu potrzebnego na zdobycie $rod-
ka gaszacego.

Woda. Woda jest najpowszechniejszym $rod-
kiem gaszenia ognia, wobec czego kazdy zaktad prze-
mystowy musi ja mie¢ do dyspozycji. W miejscowo-
Sciach posiadajacych wodociagi publiczne, lub w za-
ktadach majgcych wilasny wodociag, urzadzenia te
beda gtéwnym zZrédiem pobierania wody do gasze-
nia. Gorzej przedstawia sie sprawa w razie braku
wodociggéw. Wowczas zaktad powinien mie¢ rezerwe
wodng, ktérg moga by¢ naturalne zbiorniki jak stawy
i rzeki, Ilub zbiorniki sztuczne, a juz co najmniej
beczkowozy stale napeinione wodg tak, aby byta ona
dostepna od pierwszej chwili wybuchu pozaru.

Zaréwno zbiornik naturalny jak i sztuczny musi
by¢ zabezpieczony przed zamarznieciem. W zbiorni-
ku naturalnym uzyskuje sie to przez wsadzenie
w przereble proznej i szczelnej beczki z dnem lub
snopa stomy; w razie potrzeby czerpania wody w zi-
mie wystarczy wybi¢ bosakiem dno beczki lub wy-
ciggna¢ stome.

Chociaz woda jest doskonatym Srodkiem gasniczym,
jednak nie kazdy pozar mozna nig gasi¢. Do takich
wyjatkow nalezy karbid, ktoéry pod dziataniem wody
wytwarza acetylen i zwieksza pozar. Spirytus mozna
gasi¢ tylko duzg iloscia wody i tylko woéwczas, gdy
nie spowoduje to przelania palagcego sie ptynu. Ben-
zyny nie mozna gasi¢ woda, gdyz ta zawsze opadnie
na dno, a palgca sie benzyna moze przela¢ sie z na-
czynia i przenies¢ ogien na otoczenie itp.

Gaszenie wodg odbywa sie albo przez polewanie
ognia np. przy pomocy wiader, albo strumieniem wo-
dy z przyrzadéw gasniczych, hydrantéw, sikawek lub
hydronetek, skad woda wydostaje sie pod cisnieniem.
Taki strumien moze by¢ zwarty lub rozpylony, co
zalezy od rodzaju pradownicy, jaka jest zakonczony
waz doprowadzajacy wode.

Strumienia zwartego uzywa sie zawsze tam, gdzie
chodzi o t. zw. ,zbijanie* ognia, jak np. przy pozarze
materiatow i konstrukcji drewnianych. Nie wolno go
jednak uzywaé¢ woéwczas, gdy sita uderzenia strumie-
nia moze powodowac szkody i inne niebezpieczenstwa
jak np. w pomieszczeniu, w ktérym znajdujg sie na-
czynia szklane z ptynami zracymi, trujgcymi, lub pal-
nymi i wybuchowymi.

Szczegdélnych $rodkéw ostroznosci wymaga gasze-
nie woda urzadzen elektrycznych znajdujacych sie,
lub mogacych sie znalezé pod napieciem. Nie wolno
ich gasi¢ przez polewanie woda z wiader, gdyz woéw-
czas porazenie gaszacego jest nieuniknione.

Pozar urzadzenia elektrycznego, niedajacy sie stiu-
mi¢ gasnicg, nalezy gasi¢ rozpylonym stru-
mieniem wody z hydrantu lub z sikawki. Gaszacy po-
winien trzymac¢ pradownice oburacz i kierowac stru-
mien z jak najwigkszej odlegtosci wprost na czes¢ pa-
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laca sie i pomatu zbliza¢ sie do ognia; z chwilg jed-
nak gdy odczuje w rekach uktucia, powinien z powro-
tem cofnaé sie nieco nie przerywajac gaszenia. Uzy-
wanie przy tym jakichkolwiek $rodkéw izolujacych,
majacych zabezpieczy¢ przed porazeniem, jak np. bu-
tow i rekawic gumowych lub podktadek pod nogi, jest
niedozwolone, gdyz uniemozliwia odczucie lekkiego
dziatania pradu i naraza gaszacego na niebezpieczen-
stwo raptownego znalezienia sie pod dziataniem pra-
du o wysokim napieciu, gdy zastosowane zabezpiecze-
nie przestanie izolowa¢ np. wskutek zalania woda.

Do tej samej kategorii srodkéw gasniczych co woda
nalezy para wodna, ktéra bardzo skutecznie
gasi pozar wewnatrz pomieszczen, o ile jest do dy-
spozycji w odpowiedniej ilosci. Uzycie pary do ga-
szenia jest obowiazkowe przy pozarze kottowni, a po-
winno by¢ przewidziane w zaktadach przerabiajacych
lub uzywajgcych do produkcji ptynoéw tatwopalnych
lub wybuchowych, jak np. w gorzelniach, w olejar-
niach ekstrakcyjnych, uzywajacych benzyny itp. Wa-
runkiem skutecznego dziatania pary jest odciecie do-
ptywu do pomieszczenia dostepu wiekszej ilosci Swie-
zego powietrza przez okna i drzwi, ktére w zwigzku
z tym powinny by¢ szczelnie pozamykane.

Piasek. Plyny palace sie cienka warstwg na
ziemi lub gesty ttuszcz w naczyniu mozna gasi¢ sku-
tecznie przez zasypanie ognia piaskiem, ktéry odcina
dostep powietrza. Sposobu tego jednak nie mozna
uzywac¢ do gaszenia ptynu w naczyniach, gdyz piasek
opadajac natychmiast na dno, powoduje wylanie sie
ptynu na ziemie i ewentualne przeniesienie ognia na
otoczenie.

Odpowiedni zapas piasku nalezy przechowywac
w magazynach, malarniach — zwlaszcza natrysko-
wych, w garazach itp.,, pamietajagc o tym, aby obok
piasku byta topata do zasypywania, W pomieszcze-
niach o duzej powierzchni piasek powinien by¢ prze-
chowywany w ten sposéb, aby go mozna byto tatwo
dostarczy¢ na miejsce pozaru, a wiec w wiadrach
tatwych do przenoszenia, w skrzyniach na koétkach,
na wozkach itp. Zamiast piasku mozna uzywacé ziemi,
o ile jest odpowiednio sypka.

Gasnice. Najwazniejszym zadaniem przy ga-
szeniu ognia jest stlumienie go w zarodku zanim
przybierze grozne rozmiary. Do tego celu nadaja sie
gasnice, ktdére uzyte natychmiast najskuteczniej za-
pobiegaja rozszerzeniu sie ognia.

Gasnica jest to przyrzad, z ktérego $rodek gasni-
czy jest wyrzucany pod ci$nieniem na znaczng od-
legto$¢, dochodzacg do 12 m w dal i do 8 m w gobre.
Najczesciej stosowane gasnice otrzymuja swe nazwy
od zastosowanych $srodkéw gasniczych, skad pochodza
nazwy: gasnica pitynowa, pianowa, proszkowa, $nie-
gowa i tetrowa.

Nabo6j (tadunek) gasnicy ptynowej sktada sie z roz-
czynu soli alkalicznych, oraz zatopionej rurki szkla-
nej wypetnionej stezonym kwasem siarkowym.

W chwili uruchomienia gasnicy przez rozbicie rurki
z kwasem, rozczyn miesza sie z kwasem tworzac
znaczng ilos¢ dwutlenku wegla, ktdérego cisnienie

wyrzuca ptyn w postaci silnego strumienia.
Dziatanie tej gasnicy polega nie tylko na zlewaniu

ognia woda: pod dziataniem gorgca woda wyparowuje

z rozczynu, a sole osiadajac w postaci krysztatkow
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w szczelinach i porach palacego sie przedmiotu, izo-
luja go od ognia i utrudniaja ponowne zajecie sie
ptomieniem ugaszonych powierzchni.

tadunek gasnicy pianowej sktada sie¢ z rozczynu
specjalnych weglanéw i $Srodka pianotwoérczego, np.
saponiny, bedacej wyciagiem z korzeni mydlika, oraz
z osobnego naczynka szklanego wypetnionego kwa-
sem siarkowym; kwas w chwili uruchomienia
gasnicy miesza sie z ptynem i wytwarza dwutlenek
wegla, a ten mieszajac sie ze $rodkiem pianotwor-
czym wytwarza gesta piane. Wydobywajaca sie
z gasnicy piana, pokrywajac palaca sie powierzch-
nig, odcina dostep powietrza do ognia.

Zamiast gasnicy bywaja stosowane specjalne
mieszalniki stuzace do wytwarzania duzej ilosci
piany w celu gaszenia wiekszych powierzchni pto-

nacych.

Gasnica proszkowa charakteryzuje sie tym, ze na-
bojem jej jest proszek w ilosci okoto 5 kg, w skiad
ktérego wchodzi kilka substancji jak dwuweglan
sodu, boraks, sdél glauberska, salmiak itp., oraz do-
mieszki majace zapobiega¢ zbijaniu sie proszku
w bryiki, jak talk, tlenek zelaza, mielona cegta itp.

Dziatanie tej gasnicy polega na tym, ze jedne
zwiazki zawarte w proszku topig sie w ogniu po-
krywajac szkliwem palaca sie powierzchnie, inne za$
wydzielaja w zarze gaz niepalny, ciezszy od powie-
trza i thumigcy ogien. Proszek jest wyrzucany
z gasnicy sprezonym dwutlenkiem wegla, ktéry
niezaleznie od gazéw tworzacych sie z proszku przy-
czynia sie do stlumienia ognia. Warunkiem skutecz-
nego dziatania tej gasnicy jest miatkos¢ i sypkosé
proszku.

Nabojem gasnicy $niegowej jest dwutlenek wegla
w butli stalowej, skroplony pod cisnieniem okoto
60 at, ktory w chwili wytrysku przechodzi wskutek
nagtego spadku cisnienia w stan staly i przybiera
posta¢ ptatkéw podobnych do ptatkéw $niegu, skad
pochodzi nazwa gasnicy. Piatki te, posiadajac tem-
perature okoto — 78°, ochtadzajg bardzo silnie palaca
sie powierzchnig, a parujac szybko wytwarzajag du-
za ilos¢ lotnego dwutlenku wegla, ktory gasi pto-
mien.

Gasnice $niegowe, ze wzgledu na ciezar butli sta-
lowej, sa wyrabiane w dwoéch wielkosciach: reczne
z zawartoscig 0,75 -r- 2 kg dwutlenku wegla i jako
gasnice stojagce o zawartosci okoto 6 kg CO2 Gasni-
ce stojace, ktérych ciezar utrudnia przenoszenie, sg
ustawiane pod $cianag, zabezpieczone przed przewro6-
ceniem sie i wyposazone w gietki przewdéd zakon-
czony rurg wylotowg. Gasnice tego typu nie moga
by¢ narazone na dziatanie gorgca, gdyz wzrost cis$nie-
nia w butli wskutek ogrzania moze spowodowac ro-
zerwanie butli.

tadunek gasnicy tetrowej zawiera (zaleznie od
wielkosci) 1 10 litréw czterochlorku wegla czyli
t. zw. tetry, wyrzucanej przez dwutlenek wegla pod
ciSnieniem. Tetra przy zetknieciu sie z ogniem za-
czyna gwattownie parowac¢ i zamienia sie w gaz
znacznie ciezszy od powietrza, niezawierajgcy tlenu
i odcinajacy doptyw powietrza do ognia.

Charakterystyczng cecha tej gasnicy jest to, ze
ptyn stanowiacy jej nabdj nie przewodzi elektrycz-
noéci, wobec czego moze ona by¢ ze skutkiem uzy-
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wana do gaszenia urzadzen elektrycznych znajduja-
cych sie pod napieciem, przy czym gaszone przed-
mioty, nie sg narazone na zawilgocenie i prawie nie
ulegaja zanieczyszczeniu. Gasnica ta, na og6t bardzo
skuteczna, ma jednak pewna wiasciwos$é, ogranicza-
jaca znacznie jej stosowanie, mianowicie gaz wy-
twarzajacy sie z tetry jest trujacy. W zwiazku z tym
mozna jej uzywac tylko na otwartym powietrzu lub
w pomieszczeniach przestronnych i intensywnie
przewietrzanych.

Cennag zaleta gasnicy tetrowej jest réwniez to, ze
mozna jej uzywac¢ do gaszenia matej ilosci karbidu

(acetylenu), gdyz pary tetry natychmiast tlumia
ogien. Natomiast stosowanie jej do gaszenia przy
wiekszej ilosci karbidu nie jest wskazane, gdyz nie-

umiejetne uzycie gasnicy lub dostanie sie ptynu do
karbidu nieobjetego ogniem moze spowodowac silne
wytwarzanie sie acetylenu i doprowadzi¢ do jego
wybuchu.

Kontrola gasnic.
udzielajg wprawdzie diuzszych lub krétszych gwa-
rancji ich skutecznego dziatania, jednak ryzyko po-
legania wylacznie na gwarancji jest zbyt duze, aby
mozna sie bylto obejs¢ bez okresowego sprawdzania
stanu sprzetu gasniczego. Kontrole gasnic (z wyjat-
kiem proszkowych) nalezy przeprowadza¢ przynaj-
mniej raz w roku.

Gasnice ptynowe i pianowe bada sie przez spraw-
dzenie czy pityn reaguje odpowiednio na dziatanie
kwasu i czy zbiorniki ptynu i kwasu sa dostatecznie
napetnione .Gasnice tetrowe, przy ktérych otwiera-
nie zbiornika nie jest wskazane ze wzgledu na tru-
jace witasciwosci ptynu, oraz $niegowe, w ktérych gaz
znajduje sie¢ pod wysokim cisnienim, nalezy badac
przez zwazenie zbiornika i poréwnanie z pierwotnym
ciezarem; w razie stwierdzenia jakiegogolwiek ubytku
nalezy nabdj wymieni¢ na nowy.

Wytwoércy gasnic

TABLICA 1|

Typ gasnicy Zastosowanie do gaszenia

Ptynowa Drewno, koks, wegiel, tkaniny, papier,
papa, stoma, zDoze, skéra i tp.

Pianowa Asfalt, benzyna, farby, oleje, smota,
tluszcze, wosk, zywica i tp

Proszkowa Acetylen, urzadzenia elektryczne, potas
séd i tp.

Sniegoma Aceton, acetylen, alkohol, aparaty
precyzyjne, benzyna, bibliotoki, ce-
luloid, chemikalia, dzieta sztuki,
urzadzenia elektryczne, eter, fosfor,
potas, sod i tp.

Tetrowa Benzyna, celuloid, urzadzenia elekt-

ryczne i tp.

Inaczej musi by¢ kontrolowana gasnica proszkowa.
Poniewaz, tutaj warunkiem dobrego dziatania jest
sypkos$¢ proszku, ktéry pod dziataniem wilgoci zbija
sie w grudki, nalezy co 3 miesigce proszek wysuszyc¢

i przesiac.
Zastosowanie poszczeg6dlnych typéw gas-
n i c. Poniewaz niewtasciwie uzyty typ gasnicy nie

tylko nie pozwoli na ugaszenie ognia, ale moze by¢
przyczyng jego rozszerzenia, nalezy przy instalowaniu
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gasnic dostosowac¢ typ gasnicy do materiatéw jakie
majg by¢ gaszone. Tablica | daje wskazéwki jakie

materiaty nalezy gasi¢ poszczegélnymi typami
gasnic.
Nie wolno uzywac¢: gasnicy ptynowej

ani pianowej do gaszenia karbidu (acetylenu) i urza-
dzen elektrycznych; gasnicy tetrowej: w miejscach
ciasnych, nieprzewietrzanych, ani do gaszenia ubra-
nia na cztowieku.

Aby gasnica mogta spetnia¢ swe zadanie tlumienia
ognia w zarodku, musi by¢ zawsze tatwo dostepna
i tak umieszczona, aby dostep do niej w razie po-
zaru nie byt odciety. Jako zasade nalezy przyjaé, ze
gasnica powinna sie znajdowa¢ w odlegtosci okoto
5 m od przewidywanego Zrédia pozaru, a w zadnym
razie nie wiekszej niz 25 m. Gasnica nie powinna by¢
wystawiona na dziatanie promieni stonecznych ani
cieplnych.

Przy instalowaniu gasnic nalezy sie trzymac¢ wska-
zoéwki, ze ilo$¢ gasnic w pomieszczeniu musi by¢ do-
stosowana do ilosci nagromadzonych materiatow
palnych, a w pomieszczeniach niezawierajagcych ma-
teriatbw o duzym stopniu zapalnosci przynajmniej
jedna gasnica na 100 m2 podtogi.

Wszyscy pracdwnicy zaktadu powinni by¢ zawczasu
pouczeni o0 sposobie uzywania gasnic, bo chociaz na
kazdej gasnicy jest podana instrukcja jej stosowania,
ale czas stracony na studiowanie instrukcji w chwili
wybuchu ognia moze znacznie op6zni¢ zastosowanie
gasnicy.

Straz pozarna. Najwieksze wysitki pra-
cownikéw zaktadu nie wystarczajg zwykle do ugasze-
szenia pozaru, ktory juz przybrat wieksze rozmiary.
Zadanie to musi speini¢ straz pozarna (zaktadowa,
miejska, gminna), nalezycie wyszkolona i wyposazo-
na w potrzebny sprzet jak sikawki, weze itp., a prze-
de wszystkim majaca do dyspozycji dostateczna ilos¢
wody. /

Akcja strazy pozarnej jest tym skuteczniejsza, im
predzej bedzie podjeta, dlatego duzy nacisk nalezy
potozy¢ na wczesne zaalarmowanie strazy. W miej-
scowosciach posiadajagcych sie¢ telefoniczng sygnat
alarmowy jest zwykle podawany przez telefon.
W razie braku telefonu nalezy sie postugiwac syreng
zakltadowa po oméwieniu z komenda najblizszej stra-
zy pozarnej sposobu sygnalizowania.

Do zaalarmowania zakladowej strazy pozarnej
stuza: syrena, dzwonki elektryczne, telefony lokalne
oraz specjalne urzadzenia alarmowe t. zw. czujki, kt6-
re uruchamiajac dzwonki automatycznie sygnalizuja
powstanie pozaru. Te ostatnie urzadzenia bywaja
czesto potaczone z tak zwanymi tryskaczami, tj.
z systemem dziurkowanych rur umieszczonych pod
sufitem i potaczonych z wodociggiem, z ktérego wo-
da w chwili uruchomienia czujki dostaje sie do rur
skad wytryska dziurkami i zalewa pomieszczenie.

W duzych zakiadach przemystowych kazdy od-
dziat fabryczny powinien posiada¢ swoéj wiasny syg-
nat alarmowy np. dzwon wzywajgcy zatoge oddziatu
do opuszczenia zagrozonego pomieszczenia. Z chwilg
gdy dzwon sie odezwie, zaloga musi natychmiast
wyjs¢, unikajac jednak tioku, ktéry niestychanie
utrudnia i opdznia wyjscie.
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Akcja gaszenia pozaru musi by¢ przez zaklad za-
wczasu doktadnie opracowana w najdrobniejszych
szczegbtach ze szczeg6lnym uwzglednieniem dostar-
czania wody na miejsce pozaru. W kazdym oddziale,
a nawet w kazdym pomieszczeniu powinien by¢ wy-
znaczony komendant akcji gaszenia, ktéry sprawuje
te komende do chwili przybycia na miejsce strazy
pozarnej. Jego zadaniem jest decydowanie jakiego
Srodka gasniczego nalezy uzyé, on musi zarzadzi¢
usuniecie z sasiedztwa ognia wszelkich materiatéow
palnych i wybuchowych, zarzadzi¢ zamkniecie do-
ptywu do pomieszczenia gazu Swietlnego i acetylenu,
usuniecie z pomieszczenia butli z gazami sprezonymi
i zadecydowaé¢, czy nalezy uruchomi¢ oddziatowy
sygnat alarmowy. On bedzie réwniez odpowiedzialny
za to, aby na jego odcinku wszystkie drogi komuni-
kacyjne byty wolne, a dojazd wozéw strazy pozarnej
zawsze mozliwy.
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Gaszenie ubrania na cztowieku.
W razie zapalenia si¢ ubrania na kim$ nie wolno do-
pusci¢ do tego, aby palacy sie biegat, gdyz to pod-
syca ogien i grozi wypaleniem oczu i zajeciem sie
wiloséw. Palacego sie cziowieka nalezy natychmiast
potozy¢ (przewréci¢), a zanim nie bedzie pod reka
wody, ogien gasi¢ przez szczelne owinigcie kocem,
ptachta, czescig ubrania itp., aby powietrze nie miato
dostepu do ognia.

Uzywanie gasnic do gaszenia ubrania palacego sie
na cztowieku nie jest wskazane, a uzycie do tego ce-
lu gasnicy tetrowej jest wzbronione ze wzgledu na
niebezpieczenstwo zatrucia. W braku jednak wody
lub przedmiotu nadajacego sie do stlumienia ognia
nalezy uzy¢ jakiejkolwiek gasnicy (nie tetrowej!).

Cztowiek, na ktérym zapalito sie ubranie, powi-
nien w razie braku pomocy z zewnatrz tarza¢ sie po
ziemi gdyz to przyttumia ogien.

WARSZTATY SZKOLNE KSZTALCA NOWE KADRY?*)

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego powo-
tany do zycia w potowie 1949 r., a wiec u progu
Planu 6-letniego, ma do spetnienia bardzo powazne
zadania, miedzy innymi zadanie wytyczenia wiasci-
wej linii rozwoju szkolnictwa zawodowego.

Najwazniejszym odcinkiem szkolenia zawodowego
jest przygotowanie wykwalifikowanych robotnikéw
i technikéw dla nowopowstajacych i rozbudowuja-
cych sie zaktadéw przemystowych. Aby wiec szkol-
nictwo zawodowe spetnito swoja role musi by¢ Scisle
powigzane z zyciem gospodarczym, czego dotychczas
w calej rozciggtosci nie praktykowano.

Na szkolnictwie zawodowym cigzy obowigazek wy-
chowania nowego cztowieka, tylko bowiem cztowiek
catkowicie wyzwolony z naleciatosci i nawykoéw u-
stroju kapitalistycznego bedzie mdégt i umiat powiag-
za¢ teorie marksizmu z zyciem. Dlatego na czoto za-
gadnien w szkolnictwie zawodowym wysuwa sige wy-
chowanie. Wychowanie to oparte musi by¢ o wiasciwe
nauczanie. W tym celu trzeba zmieni¢ metody i pro-
gramy, podreczniki, ujednolici¢ cato$¢ zagadnien w
szkoleniu.

Realizacje tych zadan zaczeto od zmiany ustroju
szkolnictwa.

Nowy ustréj, wprowadzony z dniem 1 wrze$nia
1950 roku przewiduje dwa typy szkét zawodowych:
zasadnicze szkoty zawodowe i technika.

Z wprowadzeniem nowego ustroju wigze sie pro-
blem ustalenia wyraznych specjalizacji w dostosowa-
niu do potrzeb zycia gospodarczego. Dokonano w tym
zakresie wielu zasadniczych posunieé, ktére sg obec-
nie w stadium realizacji. Jednym 2z podstawowych
zagadnien szkolnictwa zawodowego jest réznorodno$é
szkolenia praktycznego. Réznorodnos$¢ ta polega za-
rowno na metodzie, jak réwniez na przynaleznosci
organizacyjnej warsztatéw szkolnych. Szkoly zawo-

dowe dysponuja bowiem witasnymi warsztatami,
warsztatami wydzielonymi przy zaktadach przemy-
*) Wyjatki z artykutu inz. Wactawa Torbusa —
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stowych oraz warsztatmi dzierzawionymi. Szkolenie
praktyczne odbywa sie réwniez bezposrednio w za-
ktadach przemystowych.

O ile ujednolicenie zagadnien ustrojowych dato sie
rozwigza¢ w stosunkowo kroétkim czasie, o tyle opra-
cowanie reformy szkolenia praktycznego wymaga
znacznie diuzszego okresu. Zasadniczym dazeniem w
tym zakresie jest szkolenie praktyczne miodziezy
niepracujacej — we wilasnych warsztatach szkolnych
— lub co najmniej w warsztatach wydzielonych.
W naszych warunkach wigkszo$¢ szkoét zawodowych
opiera nauke zawodu o wiasny warsztat szkolny.

W chwili obecnej ponad 66% szkd6t posiada wiasne
warsztaty, w Kktorych odbywa sie szkolenie prak-
tyczne. llo$¢ ta w ciagu realizacji Planu 6-letniego

wzro$nie do petnych 80%. Warsztaty te stang sie baza
szkolenia praktycznego.

Szkolenie praktyczne podobnie jak teoretyczne,
oparte jest o pewien S$cisle okreslony pod wzgledem
kierunku szkolenia program dla danego warsztatu.

Przede wszystkim postawiono zasade nauki przy
produkcji. Nastepnie zaplanowano produkcje maszyn
(obrabiarek do metali i drzewa), urzadzen i sprzetu
szkolnego oraz pomocy naukowych dla uzupelnienia
wyposazenia istniejacych i powstajacych szkét i war-
sztatow.

Ogolna wartos¢ masy towarowej, wyprodukowanej
w warsztatach szkolnych w roku szkolnym 1950 wy-
nosita okoto 2 mld zt natomiast planowana w r. 1951
przekracza tgcznie z odptatnymi pracami ustugowymi
w wysokosci 1,5 mld, kwote 6,5 mld zt co stanowi
réownowartos¢ 195 milionéw zt w nowym pienigdzu.

Produkcja ta obejmuje 800 obrabiarek do metali
i drzewa, Kkilkadziesiat maszyn dla innych branz,
okoto 30 tys. szt. narzedzi czarnych, w tym okoto
3.000 tnacych, 30 tys. szt. mebli szkolnych i wyrobéw
z drzewa dla pracowni szkolnych, powazne ilosci
odziezy, materiatéw wildkienniczych, wyrobéw sko-
rzanych i galanteryjnych. Ponadto okoto 14 tys. po-
zycji pomocy naukowych dla pracowni fizycznych,
chemicznych, elektrycznych itp.
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Szkolnictwo zawodowe jako cato$¢, a w szczegol-
nosci warsztaty szkolne weszty w okres planowej go-
spodarki.

Wytyczne zostaly opracowane i przekazane do szkoét
w formie instrukcji, ktére omoéwiono na naradach
warsztatowych i na wakacyjnych kursach nauczy-
cielskich. W wytycznych ujednolicono metody naucza-
nia, opierajac sie na metodach stosowanych w prze-
mys$le. Przyjeto, jako zasade, metode operacyjng przy
seryjnej produkcji, w oparciu o rysunek techniczny,
kalkulacje, wi#asciwa gospodarke materiatowg itd.
Wprowadzono kontrole miedzyoperacyjnga i koncowa
gotowego wyrobu. Warsztat szkolny bedzie organizo-
wat narady wytwoércze, przy udziale przodownikéw
pracy przedsiebiorstw przemystowych; ponadto po-
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wotane zostang komisje racjonalizatorskie oraz kluby
racj onalizatoréw.

W warsztatach wprowadzone zostana plany pracy,
normy czasu i wydajnosci. W ten sposéb warsztat
szkolny upodobni sie do zaktadu przemystowego, przy
catkowitym pozostawieniu jego charakteru, jako
szkolnego warsztatu nauczania.

Przy tych zatozeniach warsztat szkolny musi by¢
coraz lepiej wyposazony w maszyny i narzedzia. Ob-
rébka reczna musi coraz bardziej ustepowac¢ miejsca
obrébce mechanicznej. Przy warsztatach powstawacé
beda odpowiednie pracownie i biura warsztatowe.
Warsztat szkolny, z cechowego warsztatu rzemiesini-
czego, zmieni sie w szkolny warsztat przemystowy,
a Wyniki pracy tych warsztatéow beda powaznym
wktadem w produkcje ogdélnonarodows.

O PLANOWANIU

Planowanie jest jedng z podstawowych funkcyj
gospodarczych panstwa. Planowanie — jest to naj-
wazniejsze prawo rozwoju ekonomiki socjalistycznej.

Plan narodowo-gospodarczy powinien obejmowac
zadania produkcyjne kazdej gatezi gospodarki naro-
dowej oraz techniczno-ekonomiczne normy wykorzy-
stania maszyn i urzadzen, normy zuzycia sSurowcow,
materiatéw, paliwa, pracy, jak réwniez wskazniki fi-
nansowe i kosztéw wiasnych produkciji.

Plan przewiduje roéwniez okreslony zakres inwe-
stycji oraz rozdziat produktu spotecznego (dla bu-
dowy i odbudowy $rodkéw produkcji, dla powieksze-
nia produkcji, dla stworzenia rezerw, dla pokrycia
potrzeb spotecznych, dla spozycia itp.). Najwazniej-
szg czescig planu jest plan zatrudnienia — rozdziat
sity roboczej, poziom wydajnosci pracy, fundusz ptac
itp.

W dazeniu do pogtebienia planowania w najbardziej
zaawansowanych gateziach przemystu — PKPG wpro-
wadzita na rok 1951 planowanie wewnatrz-z~ktado-
we dla przodujacych przedsiebiorstw przemystu wiel-
kiego i Sredniego.

Planowanie wewnatrz-zaktadowe stanowi orga-
niczna cze$¢ planowania; stwarza ono warunki, umoz-
liwiajagce najszersze podstawy dla naukowego opraco-
wania i praktycznego zastosowania przodujacych
metod pracy i produkcji.

Plan wewnatrz-zaktadowy stanowi¢ bedzie silny
czynnik mobilizujacy i utatwi rozszerzanie sie ruchu
wspoétzawodnictwa przez jasne zakreslenie zadan po-
szczegblnych zespotéw pracowniczych.

Zakres planowania wewnatrz-zaktadowego powi-
nien obejmowac:

opracowanie planéw perspektywicznych
nych na diuzsze okresy czasu);

opracowanie planéw operatywnych (obliczonych na
krétsze okresy czasu);

zorganizowanie wykonania planu, tj. operatywne
przygotowanie produkcji i bezposrednia dziatalnos¢
operatywna w procesie wykonania planu;

planowe Kkierownictwo i kontrole, majace na celu
wykonanie i przekroczenie planéw.
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Plan przedsiebiorstwa jest sktadowa czescia planu
narodowo-gospodarczego i obrazuje zadania zlecone
przez panstwo. Ustalone dla przedsiebiorstwa zadania
planowe (wielko$¢ produkcji, plan wzrostu wydajno-
Sci pracy i obnizenia kosztéw wiasnych, normatywy
Srodkéw obrotowych itp). powinny by¢ doprowadzone
do wszystkich komérek produkcyjnych przedsiebior-
stwa, a nawet do kazdego robotnika, przy czym po-
winny by¢ rozwiniete na mozliwie najkrotsze okresy
kalendarzowe oraz uzasadnione wskaznikami tech-
niczno-ekonomicznymi.

Wszystkie wskazniki i obliczenia planowe powinny
opiera¢ sie o zamierzone usprawnienia organizacyj-
no-techniczne, ktérych realizacja umozliwi wykorzy-
stanie istniejacych zasobéw i rezerw oraz pozwoli na
wykonanie i przekroczenie planu.

Pierwszym z etapéw prac zwigzanych z planowa-
niem jest planowanie techniczno-ekonomiczne, ktére
polega na:

1) opracowaniu projektu planu pracy przedsie-
biorstwa na rok nastepny, wedtug wszystkich wskaz-
nikéw i przedstawieniu go czynnikom nadrzednym do
zatwierdzenia;

2) ujawnieniu
nych;

3) opracowaniu techniczno-przemystowo-finanso-
wego planu zaktadu;

4) zorganizowaniu wewnatrz-zaktadowego
chunku gospodarczego;

5) kontroli i analizie wykonania planu.

Jako uzasadnienie dla planowania techniczno-eko-
nomicznego wykorzystuje sie przodujgce techniczne
normy wykorzystania maszyn i urzadzen, zuzycia ma-
teriatdw, surowcow, paliwa, energii, osiggniete przez
najlepsze zespoty robotnikéw.

...Planowanie techniczno-ekonomiczne ma na celu
rozwiagzanie nastepujacych powazniejszych zadan:

1) dokonanie obliczeri techniczno-ekonomicznych
i opracowanie zamierzendorganizacyjnych, zapewnia-
jacych wykonanie i przekroczenie planu;

2) systematyczne ujawnianie i wykorzystywanie
wszystkich rezerw wzrostu produkcji, podniesienia

dodatkowych rezerw wewnetrz-

rozra-
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wydajnosci
wych;

3) przyswajanie przodujacych metod organizacji
produkcji i osiagnie¢ przodownikéw i racjonalizato-
réw, wykorzystanie doswiadczenia przodujgacych ro-
botnikéw, inzynieréw i technikéw oraz mobilizowa-
nie catlej zatogi do walki z marnotrawstwem;

4) usunigcie strat przy wykorzystaniu sity roboczej,
urzadzen i $rodkéw materialnych; celowe wykorzy-
stanie $srodkéw obrotowych przedsiebiorstwa, przy-
Spieszenie ich obiegu przez skrécenie cykléw produk-
eyjnych, zmniejszenie rob6t w toku i zapaséw ma-
teriatowych;

5) wiasciwe wykorzystanie takich dzwigni ekono-
micznych jak: cena, pieniadz, kredyt, dochéd, premia,
przez co zapewnia sie rentownos$¢ zaktadu i zwieksze-
nie akumulacji.

Jedna z podstawowych zasad socjalistycznego pla-
nowania jest jednolito$¢ opracowania planéw i orga-
nizacji ich wykonania. Wykonywanie planéw powin-
no by¢ systematycznie kontrolowane. ,,Zgodnie z wy-
nikami rzeczywistego wykonywania planu — powie-
dziat Mototow na XVIIl Zjezdzie WKP(b) — ko-
nieczne jest wnoszenie poprawek, dotyczacych po-
szczeg6lnych gatezi, okregéw i terminéw wykonania
planéw. Plany potrzebne nam sg do tego, aby kontro-
lowa¢ jak prowadzona jest nasza dziatalno$¢ gospo-
darcza. Jesli plan nie jest zwigzany ze sprawdzeniem
jego wykonania, przeksztalca sie on w papierek,
w pusty dzwiek. Dotyczy to wszystkich naszych je-
dnostek gospodarczych, calej naszej pracy gospodar-
czej. Odnoszac sie powaznie do kontroli wykonania
planéw, poprawimy zaréwno nasza dziatalno$s¢ gospo-
darcza, jak i opracowanie samych planéw*.

Systematyczna kontrola wykonania planu pozwala
na ujawnienie rezerw produkcyjnych i nowych zaso-
béw, umozliwiajacych jego przekroczenie. Planowa-
nie nie skonczy sie na sporzadzeniu planu. ,Tylko
biurokraci moga mysle¢, ze planowanie konczy sie na
sporzadzeniu planu. Sporzadzenie planu jest dopiero
poczatkiem planowania. Prawdziwe Kkierownictwo
planowaniem rozpoczyna sie dopiero po sporzadzeniu
planu, po sprawdzeniu go na miejscu w trakcie wy-
konywania, po poprawieniu i sprecyzowaniu planu* *)

O sukcesie wykonania planu decydujg ludzie. Dla-
tego tez w pracy nad sporzadzaniem planu powinna
wzigé¢ réwniez udziatl najbardziej uswiadomiona czes$c¢
zatogi: przodownicy pracy, racjonalizatorzy, nowa-
torzy itp. Najszerszy bowiem udziat klasy robotniczej
zaréwno przy ocenie opracowanych plandéw, jak tez
i przy ich korekcie w toku wykonania, stanowi gwa-
rancje prawidtowosci i realnosci planu.

Plan przedsiebiorstwa powinien sta¢ sie zyciowa
sprawg catej zalogi. Dlatego tez plan powinien by¢
referowany na zebraniach zatogi, gdzie wspdélnym
wysitkiem, w drodze zdrowej i rzeczowej krytyki i sa-
mokrytyki nalezy wykrywac¢ ukryte rezerwy, mobili-
zowac¢ wszystkich pracownikéw do walki o plan, do
walki o osiggniegcie i przekroczenie wskaznikoéw planu.

Dla wzmocnienia planowania wielkie znaczenie
posiada opracowywanie planéw perspektywicznych,

pracy, poprawy wskaznikéw jakoscio-

1) Jo6zef Stalin
str. 413.
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przewidujacych zakres postepu technicznego na diuz-
szy (kilkoletni) okres czasu. Rozwdj techniki i tech-
nologii produkcji jest jednym z podstawowych wa-
runkéw dla opracowania techniczno-przemystowo-
finansowego planu, gdyz od rozwoju tego uzaleznione
sg wskazniki ekonomiczne pracy zakladu. Do pracy
nad opracowaniem tych wskaznikéw, wptywajacych
na obnizenie kosztéw wiasnych produkcji, nalezy
przyciagna¢ pracownikéw pionu technicznego.

Wyrazem zaplanowania rozwoju i postepu technicz-
nego jest plan usprawnienn organizacyjno-technicz-
nych, ktéry przewiduje state podnoszenie poziomu
technicznego zaktadu oraz umozliwienie maksymal-
nego wykorzystania zdolnosci produkcyjnych, droga
likwidacji waskich przekrojéw zdolnosci produkcyj-
nych.

Polityka techniczna powinna roztrzygaé¢ problemy
techniczne, z ktérych najwazniejsze sa: wzrost wy-
dajnosci pracy; wprowadzenie norm progresywnych
i wskaznikéw ekonomicznych przodujacych zaktadow,
majace na celu zwiekszenie wykorzystania urzadzen
oraz zmniejszenie zuzycia materiatdéw, paliwa, energii
i czasu pracy; opracowanie i wprowadzenie nowych

konstrukcji; roztrzygniecie okreslonych probleméw
naukowych i badawczych; opanowanie nowej tech-
niki; przejscie na ciagte metody produkcji; me-

chanizacja i automatyzacja produkcji;
potencjatu produkcyjnego; podniesienie kwalifikacji
kadr; poprawa jakosci produkcji; specjalizacja za-
ktadu; wymiana materiatéw deficytowych; zmniej-
szenie zuzycia materiatdw, surowcow, paliwa, energii;
wprowadzenie progresywnych norm ich zuzycia.

zwigkszenie

W kazdym najlepiej nawet zorganizowanym przed-
siebiorstwie istniejg mozliwosci dalszych usprawnien
organizacyjno-technicznych. Od szczegétowej analizy
konkretnych warunkéw pracy zaktadu, od pomysto-
woséci i twoérczej inicjatywy pracownikéw sporzadza-
jacych plan, robotnikéw i pracownikéw inzyniersko-
technicznych zalezy warto$¢ opracowanego planu.

...Planowane usprawnienia powinny:

a) zapewni¢ redukcje kosztéw, czasu pracy, Ssu-
rowcow, materialéw i energii, poprawe jakosci, skro-
cenie cykléw produkcyjnych itp.;

b) wykaza¢ w jakim zakresie bedzie miata miejsce
oszczedno$¢ na jednostke produkcji zarébwno w uje-
ciu. naturalnym jak i wartosciowym;

c) przewidzie¢ terminy wykonania zamierzonych
usprawnien (dla kontroli wykonania i dla wyjasnie-
nia stopnia ich wptywu na plan);

d) przewidzie¢ wyznaczenie wykonawcéw odpo-
wiedzialnych za ich wykonanie;

e) przewidzie¢ koszty ich przeprowadzenia i zrédia
pokrycia tych kosztéw ($rodki inwestycyjne, srodki
obrotowe, wydatki okreséw przysztych itp.);

f) wykazac¢ efektywnos$¢ realizacji usprawnien w
postaci wskaznikow, ktére moga byc¢ osiagniete wsku-
tek wprowadzenia tych usprawnien.

Przy roztrzyganiu zagadnienia o wigczeniu zamie-
rzonych usprawnien do planu organizacyjno-technicz-
nego nalezy nie tylko mie¢ na wzgledzie interesy da-
nego przedsiebiorstwa i osiggniete przez nie wyniki,
lecz réwniez celowos$¢ w stosunku do catej gospodarki
narodowej.
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Planowanie techniczno-ekonomiczne jest u nas za-
gadnieniem nowym i dlatego z braku doswiadczenia
i niedostatecznych kwalifikacji pracownikéw sporza-
dzajacych plany mozliwe jest popetnienie szeregu
btedéw i uchybien, ktérych nalezatoby uniknaé.

Najpowazniejszym niedociggnieciem planowania
techniczno-ekonomicznego jest fakt, ze czesto poszcze-
g6lne przedsiebiorstwa ukrywaja swdj potencjat pro-
dukcyjny i nie wykorzystuja posiadanych rezerw
produkcyjnych, wzrostu wydajnosci pracy, obnizenia
kosztéw wiasnych i podniesienia rentownosci, a to
w tym celu, aby méc bez wysitku wykonaé¢, a nawet
przekroczy¢ plan i w ten sposob zyska¢ dobra opinie
i premie za wykonanie planu. Niektérzy kierownicy

JOZEF BOHDANOWICZ

MECHANIK

Rok XXI1V

przedsiebiorstw daza jedynie do wykonania planu
ilosciowo, nie starajac sie o jednoczesne wykonanie
go wedtug jakosci i asortymentu. Doprowadza to do
tego, ze takie zakiady produkuja wyroby, ktore sa
najtatwiejsze do wykonania — niezaleznie od tego,
ze gospodarka narodowa potrzebuje réwniez wyrobéw
innego asortymentu, ktérych produkcja jest trud-
niejsza i wymaga specjalnego wysitku ze strony Kkie-
rownictwa i zatogi. Dazenie do wykonania planu ,za
wszelkg cene“, chociazby tylko ilosciowo, prowadzi
do niewitasciwego traktowania ekonomiki produkcji.

Wyjatki z artykutu ,Elementy techniczno-ekono-

miczne w planowaniu“, zamieszczonego w zeszycie
21/50 ,Zycia Gospodarczego“.

LICZYMY ELEKTRYCZNIE

1. Uwagi ogo6lne

Uwagi zamieszczone w niniejszym artykule rzucag
nieco Swiatlta na technike liczenia za pomocg t. zw.
maszyn ,Hollerith*, przy zastosowaniu kart dziur-
kowanych i odczytywanych elektrycznie.

Dziatania, jakie moga dzis by¢ wykonywane w ten
sposO6b to: dodawanie, odejmowanie, mnozenie a na-
wet dzielenie. Metoda liczenia przy zastosowaniu kart
dziurkowanych jest dzi§ powszechnie stosowana do
celéw statystycznych, do rozwigzywania masowych
zagadnien rachunkowych zycia praktycznego jak ob-
liczenia list ptac, rachunkowosci materiatowej, ra-
chunkowos$ci bankowej, ubezpieczeniowej itd.

Wspomniana nazwa ,Hollerith“ pochodzi od nazwi-
ska autora pomystu karty dziurkowanej, zastosowanej

Rys. 1

przez niego praktycznie po raz pierwszy w ostatnim
dziesiecioleciu ubiegtego stulecia.

2. Karta dziurkowana

Podstawg systemu jest karta dziurkowana, mowiac
Scislej — karta do wydziurkowania (rys. 1). Jest to
karton grubosci 0,165 + 0,170 mm, z Scistego i wyso-
kogatunkowego papieru o statych wymiarach 82,55
(wysokos$é) X 187,33 mm (diugo$é). Kazdy z wspom-
nianych wymiaréw speinia swa scisle okreslong role:
grubos$¢ zapobiega przebiciu do 500 woltéw, ditugosé
— jak potem zobaczymy — ustala maksymalnag po-
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jemnos¢ cyfrowag karty. Wysokos¢, wzdiuz ktoérej sa
umieszczone cyfry od 0 do 9, umozliwia odczytywa-
nie przez maszyne cyfry, na miejscu ktorej karta jest
dziurkowana (perforowana) i na jej napisanie i po-
liczenie przez licznik, bedacy skitadowa czescig ma-
szyny do liczenia.

3. Zasada konstrukcji i dziatania tabulatora

Odczytywanie karty i liczenie odbywa sie podczas
ruchu karty przez maszyne.

Zatézmy, ze karte posiadajgaca perforacje na miej-
scu jednej z cyfr oparliSmy podstawa o rowek wy-
niklty z bezposredniego zetknigcia sig¢ walca metalo-
wego z szeregiem odizolowanych od siebie szczo-
tekl). Szczotki te ustawione obok siebie zajmuja calg
dtugosc¢ karty, a tym samym walca. Karta dostawszy

sie miedzy szczotki i walec
odizolowuje wszystkie szczot-
ki od bezposredniego styku
z walcem. Gdy walec pod-
damy napieciu elektrycznemu

i karte przeciaggniemy ru-
chem jednostajnym pomiedzy
walcem i szeregiem szczotek

(rys. 2) to w chwili gdy jedna

ze szczotek napotyka na swym

torze perforacje, zostanie zam-

kniety na krotka chwile ob-

wod pradu. Gdy szczotka mi-

nie perforacje nastgpi przerwa

pradu wskutek ponownego od-

izolowania jej od walca masa

izolacyjna kartonu. Okres cza-

su poczawszy od chwili rozpo-

czecia ruchu karty do chwili napotkania perforacji

jest proporcjonalny do wysokosci, na ktérej znaj-

duje sie perforacja, a wiec tym jest on diuzszy im

wyzej (liczac od podstawy karty) znajduje sie na
karcie perforacja.

Na kazdym pionie karty, obejmujacym cyfry od

0 do 9 i przynaleznym do jednej szczotki moze by¢

X) Przez szczotke nalezy rozumieé¢ S$ciety pod ka-
tem, przylutowany do kabla, peczek kilkunastu dru-
cikéw stalowych 0 0,2 mm, skrepowanych metalo-
wym uchwytem.
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tylko jedna perforacja. Perforacja znajdujgca sie
u podstawy karty oznacza¢ bedzie umownie 9, per-
foracja znajdujgca sie o jeden punkt wyzej — 8 itd.
az do perforacji 0, ktéra bedzie znajdowac sie nie-
omal na szczycie karty. Kratka w ksiedze buchalte-
ryjnej jest miejscem przeznaczonym dla napisania
jednej dowolnej cyfry. Odpowiednikiem tej kratki
w omawianym systemie rachunkowym jest wymiar
wysokosci karty.

Szczotki zamykajg obwody pradu w réznych cza-
sach, liczagc od momentu ruszenia karty, a czas ten za-
lezy od wysokosci na jakich znajduja sie perforacje w
karcie. Na przyktad liczba 19 musi by¢ wydziurko-
wana na dwéch torach (pionach — kolumnach) karty
obok siebie potozonych. Szczotka wyczuwajgca jed-
nostki zamknie obwdéd pradu bezposrednio po rusze-
niu karty, natomiast szczotka wyczuwajgca dzie-
sigtki — po6zniej, mianowicie doktadnie 9 punktéw
(0,23 sek ) potem.

Zadaniem szczotki jest m. in. przekazywanie im-
pulséw elektrycznych do cewki przekaznika dla wy-
wotania ruchu kotwicy, powodujacej mechaniczne
sprzezenie kot zebatych licznika z zebami pierscieni
liczacych A (rys. 2). PiersScienie te sa zamocowane
na gtébwnej osi maszyny i obracajg sie synchronicznie
z ruchem karty w opisanym aparacie odczytujgcym.
Karta w aparacie odczytujagcym i 0$ sa jednoczes$nie
wprawiane w ruch. Gdy karta znajduje sie w apa-
racie odczytujagcym na punkcie 9, zab 9 pierscienia A
jest przygotowany do sprzezenia z kotem zebatym
licznika B za posrednictwem kotka C; jezeli jednak
karta w punkcie 9 nie miata perforacji woéwczas
sprzezenie nie nastgpi. Gdy karta w dalszym ruchu
przesuneta sie na punkt 8 — zab 8 moze rozpoczac
sprzezenie. Innymi stowy, kazdemu punktowi posuwu
karty na szczotkach odpowiada ten sam kat obrotu
osi maszyny. Peiny obrét osi o 360 stopni nazywamy
cyklem. Cykl trwa 1/150 minuty (0,4 sek) i w tym
czasie karta przechodzi droge 9525 mm. Cykl dzieli
sig¢ na 15 czesci czyli punktéw (w czym 10 wspom-
inanych wyzej punktéw roboczych). Punkt wyrazony
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miarg czasu odpowiada 0,027 sekundy, miarg dtu-
gosci 6,35 mm, wreszcie miarg kata — 24 stopni.
Pierscienie liczace A obracaja sie stale podczas ruchu
maszyny, natomiast kota zebate licznikébw moga
w tym samym czasie zachowaé stan spoczynku, lecz
tylko woéwczas o ile w karcie nie bedzie perforacji,
powodujacej ich sprzeganie. Zakonczenie kazdego
cyklu jest zawsze momentem ustania ewentualnego
sprzezenia dla przyjecia wartosci z nastepnej karty.

Gdy karta znajduje sie w aparacie odczytujagcym
na punkcie 9 kazde koto liczace B moze obroéci¢ sie
0o 9 zeboéw, o ile jego przekaznik otrzyma w tym
punkcie impuls poprzez perforacje w karcie; gdy
punkt ten przejdzie bez sprzezenia (w razie braku
perforacji) licznik moze sie jeszcze obréci¢ o 8 ze-
boéw o ile naturalnie bedzie perforacja 8 itd. Prze-
suwanie sie karty o kazdy punkt w aparacie odczy-
tujgcym zmniejsza zdolno$¢ przesuniecia sie kota
zebatego B o jeden zeb. Brak perforacji w karcie
spowoduje obroét pierscienia liczacego A bez sprzeze-
nia z kotem liczacym B.

Kazdg cyfre dziurkujemy w jednej kolumnie;
liczba kilkucyfrowa zajmuje pewne pole karty, sta-
nowigc pionowy pas, ztozony z kilku lub kilkunastu
kolumn obok siebie potozonych. Np. warto$¢ 2965 be-
dziemy dziurkowac¢ w polu sktadajagcym sie z czterech
dowolnie obranych i, obok siebie potozonych kolum
np. w kolumnach 34, 35, 36 i 37. W kolumnie 37 (jed-
nostki) wydziurkujemy 5, w kolumnie 36 (dziesiatki)
— 6, w kolumnie 35 (setki) — 9, wreszcie w kolum-
nie 34 (tysiagce) — 2. Gdy tak wydziurkowang karte
witozymy do maszyny do liczenia, zwanej w tym sy-
stemie tabulatorem, kazda szczotka odczyta swoja
warto$¢ i przekaze jg w odpowiednim czasie (czyn-
nos$¢ te uczyni oczywiscie najwczesniej szczotka 35-ta)
do przekaznika swego jednomiejscowego elementu
liczacego. Elementy te potaczone razem beda stano-
wity jeden licznik czteromiejscowy o maksymalnym
obrazie liczenia 9999.

4. Dalsze uwagi o kartach dziurkowanych

Do dziatania tabulatora powrécimy w dalszym
ciggu artykutu, obecnie za$ zajmiemy sie podstawo-
wymi maszynami dla przygotowania i uporzadkowa-
nia kart do procesu liczenia.

Karta jest zasadniczym elementem w porusza-
nym tu systemie liczenia. Wymaga tez ona jeszcze
dalszych wyjasnien dla doktadnego zrozumienia roli,
jaka spetnia. Karta jest fundamentem systemu. Ma-
szyna bez wzgledu na swa konstrukcje — tylko na-
rzedziem mniej lub wiecej udanym dla wykorzysta-
nia mozliwosci, jakie stwarza karta dziurkowana, be-
daca, jak juz wiemy, Zrédiem powstawania kon-
trolowanych i wykorzystywanych impulséw elektry-
cznych dla celéw rachunkowych. Skad biorg sie per-
foracje na karcie, w jaki sposéb wykonuje sie je?

Zrédiem jest dokument oryginalny w postaci do-
wolnego formularza zapetnionego cyframi pismem
recznym lub maszynowym. Dokumentem tym moze
by¢ kwit materiatlowy, rachunek dostawcy, polisa
ubezpieczeniowa, raport inkasenta elektrowni lub ga-
zowni, karta robocza, karta inwentarzowa, list prze-
wozowy, raport dziennej sprzedazy sklepu, czek ka-
sowy, formularz personalny itd.
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Tabulator nie moze przyja¢ bezposrednio tych do-
kumentéw w celu ich automatycznego opracowania
dla nastepujacych powodéw: a) nie posiadajg per-
foracji, b) wymiar przeréznych formularzy nie odpo-
wiada wymiarom Kkarty, jakie podalisSmy wyzej, c¢)
jakos¢ papieru, z jakiego zrobiono formularze, nie
odpowiada technologicznym wymaganiom stawianym
karcie maszynowej. Stad powstaje koniecznos$¢ prze-
niesienia danych cyfrowych z kazdego dokumentu

oryginalnego na karte dziurkowana w postaci zna-
nych nam juz perforaciji.

Podkreslamy doniostos¢ obowigzujacej tu zasady:
jedna karta odpowiada zawsze jed-

nemu dokumentowi oryginalnemu, ( Ba

jednemu zapisowi. Jesli zakiad wy-
twérczy wydatl z magazynu w ciagu
miesigca materiatlbw na zasadzie
27 000 kwitéw materiatowych, woéw-
czas o ile pragniemy obliczy¢ war-
to$¢ rozchodéw przy pomocy karty
dziurkowanej, musimy uprzednio wy-
dziurkowa¢ 27 000 kart. Dziurkowa-
nie odbywa sie przy pomocy maszyny
zwanej dziurkarka, do ktérej po-
wrécimy. Narazie zajmiemy sie za-
gadnieniem organizacyjnym, jakie
sie wywigze z przeniesieniem danych
cyfrowych z kwitéw materiatowych
na karty dziurkowane.

Jak bedziemy dziurkowaé? OdpowiedZ na pytanie
zalezna jest od kata widzenia pod jakim bedziemy
chcieli analizowac¢ rozchody, co bedziemy chcieli wy-
dosta¢ z maszyny.

Dla ustalenia przez tabulator ogdélnej wartosci roz-
chodu na podstawie wspomnianych 2700 kwitéw
mozna byto by poprzesta¢ na wdziurkowaniu do kart
poszczegdlnych wartosci z kazdego kwitu i przepusci¢
karty przez tabulator. Po trzech godzinach (szybkos¢
pracy tabulatora wynosi 9000 kart na godzine) ra-
chunek bytby zakonczony, a z nim razem dalsza moz-
no$¢ maszynowej analizy wydziurkowanych wartosci.
Lecz system ten przynosi znacznie wieksze korzysci
od przytoczonego przykiadu, dzieki mozliwosciom
maszyn i wielkiej pojemnosci karty. O wydobyciu
z karty maksymalnych korzysci praktycznych decy-
duje organizacyjne przygotowanie pracy, oparte na
tej zasadzie, ze w kazdej karcie mozemy zamieszczac
nie tylko dane ilosciowe lub wartosciowe, lecz réw-
niez dane wskaznikowe w postaci symboli cyfrowych
poje¢ mogacych nas interesowa¢. Na zasadzie wy-
dziurkowanego kwitu materiatowego ksiegowos$¢ moze
szybko ustali¢ wartos¢ miesiecznego rozchodu po-
szczeg6lnych materiatbw dla obliczenia wartosci
stanu magazynowego na koniec okresu obrachunko-
wego, wydziat kosztéw wiasnych oblicza wartos¢ ma-
teriatdbw zuzytych na poszczegdélne zamodwienia, sta-
tystyka moze obliczy¢ ilos¢ i wartos¢ zuzytych ma-
teriatow dla poréwnania z cyframi planowanymi.

Dla maszynowego opracowania kwitéw i dokona-
nia wszechstronnej analizy nalezy uprzednio ustali¢
dla danego typu pracy niezmienny wzér karty (rys. 3)
t. zn. podzieli¢ potrzebng ilo$¢ kolumn na pola, by
nastepnie w juz ustalonych polach dziurkowaé zawsze
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te same pojecia. Stad widzimy, ze karta jest peltnym
odpowiednikiem jednego zapisu w ksiedze buchal-
teryjnej, gdzie réwniez ustalono kolejny porzadek za-
pisywanej tresci.

Na kwicie materiatlowym moga by¢ zawarte np. na-
stepujace dane:

1) data wystawienia kwitu,

2) data realizacji kwitu,

3) numer kolejny kwitu (bloczka),

4) symbol magazynu,

5) numer zamoéwienia (polecenia),

6) numer materiatu,

Wliftos¢
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Rys. 3
7) symbol jednostki ilosciowej (kg, tona, metr,
sztuka, tuzin, para, itd.),
8) ilosé,

9) cena jednostkowa,

10) warto$¢ pobranego materiatu.

Ustalajac wzor karty materiatowej nalezy przewi-
dzie¢ pola dla kazdego wyzej wymienionego pojecia
by nastepnie, spogladajac na dokument, zapetnia¢
karte perforacjami (rys. 3).

5. Dziurkarka
Materiat do dziurkowania w postaci stosu kwitow
rozchodowych rozdzielamy pomiedzy dziurkarki,
ktére beda dziurkowaty kolejno karta po karcie.

Rys. 4

Maszyna zwana dziurkarka (rys. 4) posiada karetke
(wozek) z tozyskiem, na ktdére kiadziemy karte nie-
wydziurkowang (strona z nadrukiem ku goérze), a na-
stepnie przesuwamy reka woézek w strone prawag az
do oporu. Po dokonaniu tej czynnosci pierwsza po
lewej stronie kolumna karty, znajdzie sie pod ma-
tryca, w ktérej ustawiono pionowo 10 stempli (nozy)
odpowiadajgcych roboczej czesci karty oraz 2 stemple’
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Zestawienie pobranych materiatow wg ilosci

bata Magazyn Materiat ~Zamowienie
pobrania
1 2 3 4

15 n 4 00116 495149

1 1n 4 00116 304509
25 1 4 00116 495159

2 1 4 00117 115600
16 n 4 00117 340905
29 1 4 00117 115601

1 1 4 00117 264152

odpowiadajgce gérnemu marginesowi karty. Stempel
kranncowy dolny odpowiada 9-ce, stempel trzeci od
gory 0 (zeru). Na zewnetrznej Srodkowej czesci ma-
szyny znajduje sie 12 klawiszy z oznaczeniami cy-
frowymi od 9 do 0 (oraz 11 i 12), ktére obstugujacy
dziurkarke kolejno naciska w miare przenoszenia
réznych wartosci z kwitu na karte. Nacis$niecie kla-
wisza wyzwala odpowiadajgcy mu stempel, ktory
dziurkuje karte. Dla wydziurkowania liczby 2965 na-
lezy nacisng¢ kolejno cztery klawisze w nastepuja-
cym porzadku: 2 — 9 — 6 — 5. Naci$nigcie klawisza
powoduje roéwniez przesuniecie sie karetki o jednag
kolumne w lewo, podobnie jak to czyni karetka ma-
szyny do pisania.

Wydziurkowane karty stanowig materiat do auto-
matycznych opracowan maszynowych, lecz przed ich
wilozeniem do tabulatora trzeba karty utozyé¢, wzgled-
nie dobra¢ kolejno w takim porzadku, by méc wyko-
na¢ zamierzone zestawienie.

6. Sortowanie kart

Zatozmy, ze w pierwszej kolejnosci opracowujemy
z naszej karty materiatowej zestawienie dla ksiego-
wosci finansowej wg wzoru podanego w tablicy I.
Z zestawienia tego wynika, ze zanim zaczniemy opra-
cowywac¢ karty na tabulatorze nalezy je posegrego-
waé¢ na magazyny, a nastepnie kazdy magazyn na
kolejny numer materiatu. Segregacja odbywa sie au-
tomatycznie na specjnalnej maszynie sortujacej
(rys. 5). Zawiera ona magazyn podajacy, mieszczacy
okoto 900 kart, aparat odczytujacy perforacje i wresz-
cie 13 poziomo utozonych przegréd opatrzonych nu-
merami: R, 12, 11, 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 1, 8, 9. Aparat od-
czytujacy zawiera tylko jednag szczotke przywarta do
walca metalowego. Szczotka ma mozno$¢ poziomego
przesuwania sie po szynie zamocowanej nad walcem
i mozna ja doprowadzi¢ do dowolnego miejsca na
walcu i tam ja unieruchomié. Karta przechodzi w
czasie sortowania pomiedzy szczotkag a walcem
i szczotka odczytuje perforacje tylko jednej (z gory
obranej) kolumny kart podazajacych jedna za druga
odpowiednio do symbolu wg ktérego chcemy karty
rozsegregowac¢. Karty wpadaja do przegrdod, odpo-
wiadajacych swa. wartosciag odczytanej perforacji.
Przegroda R przyjmuje karty nie posiadajgce perfo-
racji Karty wktada sie do
maszyny drukowang strong do dotu i dziewigtkami
w kierunku szczeliny wejsciowej.

w kolumnie sortowanej.

Zeszyt 2
i wartosci w listopadzie 1949 z podziatem na magazyny
Cena Symbol s iy Ogodtem
jednost. jednost. llos¢ Wartos¢ Hos¢ Wartosé
5 6 7 8 9 10
10 1 12 120
10 1 40 400
10 1 16 160 63 60
2 1 12 24
2 1 144 268
2 1 1000 2000
3 1 500 1500 1656 3012

Pierwsza czynnoscig przygotowawczg przed wypet-
nieniem przez tabulator zestawienia bedzie sortowa-
nie kart ,na kolumne 19 — tj. numer magazynu,
ktérych zaktad produkcyjny posiada dajmy na to 5.
Wktadamy karty do magazynu podajacego, nasta-
wiamy szczotke na wyczuwanie kolumny 19 i uru-
chamiamy 'maszyne przez nacisniecie przycisku.

Rys. 5
Karty przechodza teraz przez aparat odczytujgcy
z szybkoscig 400 sztuk na minute i wpadaja odpo-
wiednio, zaleznie od wartosci perforacji jaka szczotka
napotka na swym torze (zawsze kolumna 19 we
wszystkich kartach), do przegréd 1, 2,3,4 i 5. Z chwilg
zakonczenia segregacji w przegrodzie 1 znajduja sie
karty odpowiadajagce kwitom magazynowym zreali-
zowanym przez magazyn Nr 1, w przegrodzie 2 —
kwity zrealizowane przez magazyn Nr 2 itd. Tym
sposobem zakonczyliSmy pierwsza przygotowawczg
operacje sortowania do zestawienia pokazanego na
tablicy 1. Musimy obecnie oddzielnie utozy¢ karty
kazdego magazynu wg kolejnych numeréw artyku-
téw wydanych na warsztaty. Widzimy z naszkicowa-
nej karty materiatowej (rys. 3), ze pole nr 6 prze-
widziano na karcie dla dziurkowania pieciocyfrowego
numeru artykutu i dlatego to pole skiada sie z pieciu
kolumn. To sortowanie bedzie wymagato pieciokrot-
nego przepuszczenia kart przez maszyne, w nastepu-
jacej kolejnosci: kolumna jednostek, dziesigtek, setek,
tysiecy i dziesigtek tysiecy. Po zakonczeniu sortowa-
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nia i po wyjeciu kart kolejno z przegrod R, 0, 1, 2,
itd., karty beda utozone wg porzadkowych numeréw
artykutow, czyli karty odpowiadajace doktadnie tym
samym artykutom beda dobrane razem, co byto ce-
lem drugiego sortowania.

TABLICA 111

19

19 67 75

16 26 59 61 75 99
4 15 24 35 48 55 61 70 93

Zamieszczamy przyktad sortowania dwucyfrowej
liczby i ukladania sie¢ kart w przegrodach maszyny.
Sortujemy karty z perforacjami w kolumnach 21 i 22
przedstawionymi w tablicy II.

Po pierwszym przepuszczeniu kart przy nastawie-
niu maszyny sortujacej na kolumne 22 (jednostki)
otrzymamy w poszczegllnych przegréodkach sortera
karty zgodnie z tablicg III.

Po wyjeciu z maszyny karty sg utozone w porzad-
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TABLICA 11 TABLICA IV TABLICA VI
kol. 21 kol. 22

98 5|9 12
55 99 16
59 19
61 L9 19
75 98 19
99 48 24
16 67 26
70 16 35
1o 26 48
24 55 22
35 75
67 35 %11
19 15
1e 75 67
26 24 75
61 4

61 75
75 61 98

4

48 70 o9

lumne 21 (dziesiatki) otrzymamy rozktad kart w prze-
grodkach sortera jak pokazuje tablica V.

Karty po zakonczeniu drugiego przepustu i po wy-
jeciu ich z maszyny beda juz ostatecznie uporzadko-
wane wedtug wzrastajacych liczb (tablica VI).

Korzystajac z licznych danych wskaznikowych za-
wartych w naszej karcie mozemy karty ponownie se-
gregowaé¢ np. na nr zamoéwien dla opracowania ze-
stawien dla potrzeb wydziatu kosztéw wiasnych, lub
tez wedtug numeréw artykutéw z pominieciem po-

ku przedstawionym w tablicy 1V. Po ponownym
przepuszczeniu kart przy nastawieniu szczotki na ko-

jecia magazynu dla potrzeb wydziatu statystyki i pla-
nowania. (c. d. n)

DRODZY CZYTELNICY!

W najblizszych zeszytach ,Mechanika“
niczna“.

Chcielibysmy, aby ,Skrzynka“ stata sie wiezig taczacg wszystkich czytelnikéw z re-
dakcjg czasopisma. ChcielibySmy, aby kazdy z Was znalazt w niej w miare moznosci odpo-
wiedZ na postawione pytanie i uzyskat porade utatwiajgca rozwigzanie opracowywanego za-
gadnienia zawodowego z dziedziny przemystu metalowego i mechaniki.

Napewno iv swej codziennej pracy zawodowej napotykacie na jakie$ trudnosci, ktérych
nie mozecie sami rozwigza¢, nasuwajg sie Wam pytania na ktére nie zawsze umiecie odpo-
wiedzie¢ samodzielnie lub znalez¢ kogo$, ktoby doradzit i wyjasnit. Piszcie do ,,Skrzynki“!
Postaramy sie, aby na kazdy z Waszych listow odpowiedzie¢ wyczerpujgco.

Piszcie do ,Skrzynki“ Wy, ktdrzy chcecie zdoby¢ chlubny tytut racjonalizatora. Posta-
ramy sie dopomdéc Wam w realizacji Waszych pomystdio.

Piszcie do ,Skrzynki“ Mistrzowie, majac jakiekohoiek watpliwosci
wodowej na warsztacie.

Piszcie do ,Skrzynki“ uczniowie szkot zawodowych; napewno bedziecie mieli iviele py-
tan. Kazdy Wasz list bedzie jak najmilej potraktowany, bo ,Wyscie przysztoscia Narodu*.

Zapraszamy Was icszyscy drodzy Czytelnicy do nadsytania listéiu zawierajacych pytania
i wszelkiego rodzaju uwagi. Dadzg nam one boiuiem wskazéwki, czym sie interesujecie, ja-
kie zagadnienia sg w danej chiuili bolgczka wigkszosci pracoiunikéw przemystu metalowe-
go. Listy Wasze pozwola nam na odpowiedni dobdr tematéw artykutdiu, na latasciwe podej-
écie do pewnych zagadnien. Napewno na niejedno Wasze pytanie dotyczgace problemu, kto-
ry interesowaé moze wiekszo$¢ czytelnikéw, odpowiemy nie w dziale ,Skrzynki“ Technicz-
nej* lecz w obszernym artykule.

Nadsytajac listy do redakcji starajcie sie pisaé wyraznie. Nie zapominajcie przy tym
podac¢ imie, nazwisko, zawod, wykonywang funkcje (lub rodzaj szkoty i kierunek nauki) i do-
ktadny adres (na zadanie tylko do wiadomosci redakcji). Adresy Wasze mogg nam by¢ po-
trzebne dla udzielenia ewentualnej listownej odpowiedzi.

Wierzymy, ze wprowadzenie ,Skrzynki“ stworzy szeroki pomost miedzy Czytelnikami
i redakcjg, co niewatpliwie przyczyni sie do uaktualnienia i ozywienia czasopisma, a Wam,
Drodzy Czytelnicy — mamy nadzieje — pomoze pokonywa¢ trudnosci w pracy zawodowej
i utatwi rozwigzywanie zagadnien, przyczyniajacych sie do przys$pieszenia postepu technicz-
nego w naszym przemysle. m Redakcja

otwieramy nowy dziat pn. ,Skrzynka Tech-

W swej pracy za-



Rok XXI1V

MECHANIK

RACJONALIZACJIA

Zeszyt 2

| USPRAWNIENIA

PIEC LAT POLSKIEJ WYNALAZCZOSCI PRACOWNICZEJ

Przyczyn szybkiej odbudowy Polski, zniszczonej
wskutek dziatann wojennych jest wiele — ale jedng
z zasadniczych jest zrozumienie koniecznosci rzetel-
nej pracy. Wktadajac maksimum wysitku, aby gospo-
darowac mozliwie najekonomiczniej, skromnymi
jeszcze Srodkami materialnymi osiagneliSmy szybkie
tempo odbudowy gospodarczej kraju.

Bez wahania dzi$§ stwierdzi¢ mozemy, ze lata
1945 i 1946 byty latami wielkiej powszechnej impro-
wizacji w kazdej dziedzinie naszego zycia. Lata te
byty okresem, w ktéorym twdércza mys$l techniczna,
mimo trudnosci powodowanych brakiem planéw,
$rodkéw materialnych i wykwalifikowanych kadr
doprowadzita do postawienia ogromnego kroku w od-
budowie przemystu, komunikacji i w innych dzie-
dzinach.

Tysiace zaktadéw pracy, dzieki twoérczej inwencji
naszych robotnikéw, mistrzéw, technikéw i inzynie-
row, zostato uruchomionych w warunkach tak trud-
nych, ze dzi$ patrzac na ogrom dokonanej pracy, mu-
simy wyrazi¢ podziw dla tych pionieréw polskiego
przemystu. Ogromna ilo$¢ pracownikéw we witasnym
zakresie, niemal gotymi rekoma, stwarzata sobie
w latach 1945— 1946 narzedzia pracy i oddawata je do
uzytku zaktadéw gospodarki uspotecznionej. Wypro-
dukowanie jakiegokolwiek narzedzia, maszyny, czy
urzadzenia wymagato pokonania niezwykle wielu
trudnosci zwilaszcza, ze wiele elementéw sprowadza-
nych przed wojna z zagranicy, wykonywano w pry-
mitywnych warunkach, nie dysponujac czesto nawet
podstawowymi narzedziami i urzadzeniami produk-
cyjnymi.

Ten okres improwizacji technicznej, to okres na-
rodzin polskiej masowej wynalazczosci. Nalezy jed-
nak stwierdzi¢, ze mimo znacznych wynikéw ruch
racjonalizatorski miat charakter dziatania nieskoordy-
nowanego, musiatl wiec rzecz prosta z biegiem czasu
zosta¢ ujety w pewne ramy, ktére nadaty temu ru-
chowi witasciwy kierunek i umozliwity szybki rozwdj.

W takim stanie polska wynalazczo$¢ wchodzita
w 3-letni Plan Odbudowy Gospodarczej obejmujacy
lata 1947— 1949. Faktem jest, Zze ten pierwszy nasz
plan wykonaliSmy z nadwyzka. Gdybysmy zanalizo-
wali, co pozwolito nam osiggna¢ wzrost produkcji
przemystowej, przypadajgcej na jednego mieszkanca
dwa i p6t raza wiekszy niz w okresie przedwojen-
nym, to zauwazylibySmy, ze osiggniecie tak powaz-
nych wynikéw zawdzieczamy w duzym stopniu na-

ULEPSZENIE SKRZYN ZAWOROW KULOWYCH
POMP PAROWYCH

Pompy z zaworami kulowymi stuzg do przettacza-
nia goracych pozostatosci podestylacyjnych (gudronu,
asfaltu itp.). W czasie pracy pompy kula (wskutek
cisnienia wywotanego przez ciecz przeptywajaca)
podnosi sie do gory i uderza w zderzak umieszczony

szym wynalazcom i racjonalizatorom. To oni zapa-
trzeni w wielkie zalozenia Planu 3-letniego podjeli
inicjatywe walki o nowa technike, oni zrozumieli ko-
nieczno$¢ rewolucyjnych zmian starych nieekono-
micznych proceséw technologicznych, im zawdzie-
czamy nowe narzedzia i maszyny — dzieki nim obec-
nie szybko przebiegaja procesy produkcyjne, skro-
cono drogi transportu, zlikwidowano zbedne przesto-
je, zmniejszono ilo$¢ brakéw, polepszono jakos$é wy-
robow i ich wyglad, zmniejszono ilosci uciazliwych
prac, poprawiono warunki pracy. Te czynniki pozwo-
lity na poczynienie ogromnych oszczednosci.

Oto Kkilka cyfr ilustrujacych rozwdéj wynazczosci
pracowniczej.

Pierwszym rokiem catkowitego zorganizowania
akcji wynalazczosci pracowniczej byt rok 1948.
W tymze roku zgtoszono ogdétem 2.230 pomystoéw, za
ktére wyptacono 82 miliony ztotych premii. Pomysty
te przyniosty oszczedno$¢ w wysokosci 1,5 miliarda
ztotych. W roku 1949 widzimy ogromny wzrost ilosci
zgtoszonych pomystéw dochodzacy do 17.000, za
ktore wyptacono 180 milionéw premii. Pomysty te
pozwolity naszej gospodarce uspotecznionej zaoszcze-
dzi¢ 6 miliardéw siedmset milionéw ztotych. Wszyst-
kie te liczby zostaly kapitalnie przekroczone w roku
1950.

Dzi§ stoimy u progu nowego etapu, jakim jest
plan budowy podstaw socjalizmu w Polsce — 6-let-
niego Planu Rozwoju Gospodarczego. Podstawowym
zadaniem tego planu bedzie uprzemystowienie kraju.
Polski przemyst pod koniec Planu 6-letniego bedzie
postugiwal sie nowa technikg, ktéra definitywnie
wyprze z naszych zaktadow pracy przezytki technicz-
ne, przestarzate metody produkcji i wprowadzi moz-
liwie szeroko automatyzacje i mechanizacje pracy.
Nowa technika Planu 6-letniego powstawaé¢ bedzie
w oparciu o pomoc Zwigazku Radzieckiego, w efekcie
nowej polskiej mysli konstrukcyjnej, tysiecy nowych
wynalazkéw, udoskonalen technicznych i usprawnien.

Polscy robotnicy, technicy i inzynierowie trzyma-
jac w swych rekach tak skuteczne narzedzie, jakim

jest wynalazczo$¢ pracownicza, bedg mogli oddac¢
wielkie przystugi uprzemystowieniu naszego Kraju,
jezeli tylko wykorzystajg te wszystkie mozliwosci,

jakie tkwig w masach pracujacych.

Zb. M.

naprzeciw swego gniazda. Przez silne uderzenie kuli
zderzak czesto ulega rozbiciu i kula wylatuje z gnia-
zda tj. ze swojego normalnego potozenia.

Wszystkie te czesci tj. rozbity zderzak, kula i gnia-
zdo, przeszkadzaja w pracy pozostatym zaworom, po-
wodujac ich uszkodzenia, utrudniaja pompowanie
i zmniejszaja w rezultacie wydajno$¢ pomp. Czesto
réwniez zostajag one porywane przez strumien prze-
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ttaczanej cieczy i w nastepstwie tego powodujg za-
tykanie przewodow.

W celu likwidowania powstajacych awarii trzeba
byto niejednokrotnie (dwa do trzech razy w mie-
sigcu) zdejmowaé goérne pokrywy komdér zaworo-
wych, aby dokonaé¢ napraw.

Usprawnienie, ktére usuwa wszystkie te niedoma-
gania, polega na zastosowaniu tzw. latarni, ktoéra:

1 nie pozwala na wyskocznie kuli z gniazda,

2. nie dopuszcza do rozluznienia sie zderzaka.

Rys. 1. Skrzynia zaworu: a — przed i b — po ulepsze-
niu.

Latarnia ma ksztatt cylindryczny i spoczywa na
kotnierzu gniazda dociskanego do ptyty. Latarnia za-
opatrzona jest z boku w otwory na przeptyw pro-
duktu, przy czym przekréj tych otworéw w sumie
jest tak dobrany, aby nie zachodzito diawienie prze-
ptywu. Latarnia z goéry dociskana jest pokrywa, aby
nie dopusci¢ do obsuniecia sie jej w czasie ruchu
pompy. Catos¢ umocowana jest $rubag, ktérag zakreca
sie od zewnatrz pompy.

Regulowanie $ruby, a tym samym i latarni, moze
by¢ dokonane w kazdej chwili, bez przerw w ruchu
pompy.

Usprawnienie Michata Furczyka,
$lusarza maszynowego.

SUCHY BEZPIECZNIK ACETYLENOWY
W celu zapobiezenia cofaniu sie ptomienia w gtab
przewodu acetylenowego przy pracach spawalni-
czych prowadzanych podczas mrozéw, mozna zasto-
sowacé suchy bezpiecznik (rys. 1).
Podczas pracy cisnienie acetylenu, dziatajace na
grzybek 4, naciskany sprezyng 6, utrzymuje zawor

Rys. 1. Suchy bezpiecznik: 1 — korpus z oznaczong
na zewnetrznej powierzchni strzatka, oznaczajaca kie-
runek przeptywu acetylenu; 2 — gniazdo; 3 — tulej-
ka prowadzaca grzybek zaworu i posiadajgca otwory
przeptywowe dla acetylenu; 4 — grzybek z trzonem

prowadniczym; 5 — uszczelka gumowa; 6 — sprezyna,;

7 — koncoéwki do dotaczania przewodéw; 8 — na-

kretka z gwintem lewym; 9 — nakretka z gwintem

prawym; 10 — siatka druciana (mosiadz); 11 — spla-
tany drut mosiezny o O 0,2 mm.

w potozeniu otwartym umozliwiajacym przeptyw
acetylenu. W przypadku cofania sie ptomienia, pto-
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mien napotyka na siatke oraz splatany drut i zostaje
przez nie zatrzymany, zwiekszone za$ ci$nienie po-
wstate wskutek spalania sie gazu w przewodzie po-
konuje wspblnie ze sprezynag 6 ci$nienie doptywaja-
cego acetylenu i zawdr zostaje zamkniety. Zabezpie-
cza to niezawodnie przed przedostaniem sie ptomie-
nia poza bezpiecznik.

Usprawnienie Antoniego Szulca,

mistrza spawalniczego w Stoczni

Gdanskiej.

MATRYCE DO REGENEROWANIA SRUB
DO MLYNOW WEGLOWYCH

W miynach weglowych stosowanych przy kottach
La Monta, na kole wirnikowym znajduja sie miotki.
Kazdy mitotek jest przymocowany dwoma $rubami,
ktéorych by posiadaja specjalny ksztatt. W czasie
pracy miyna miotki wraz ze s$Srubami zuzywajg sie
wskutek tarcia, przy czym $ciera sie tylko teb Sruby.
Z tego powodu kom-
piet miotkéw wraz
ze Srubami nalezy
wymienia¢ na nowe
co kilka, wzglednie
kilkanascie dni. by
tych $rub mozna re-
generowac.

Do regeneracji zu-
zytych $rub stuzg fo-
remniki z otworami
o ksztalcie tba $ru-
by. Jeden z foremni-

a) w

SR

kéw jest miedziany
Rys. 1. Foremniki: a — mie- (rys. la), drugi za$
dziany, b — stalowy. stalowy (rys. Ib).

Do miedzianego foremnika wktada sie zuzytg Srube
i przez napawanie elektryczne, wypetnia otwor fo-

Cze# nadspawana $ruba po reaenerac/i

Rys. 2. Przebieg regeneracji,
remnika, a wiec nanosi brakujaca warstwe tba. Na-
stepnie goraca jeszcze Srube wyjmuje sie z forem-
nika miedzianego i wktada do foremnika stalowego,
a przez uderzenie miotem nadaje sie ostateczny
ksztatt tba Sruby. Po zahartowaniu teb $ruby szlifuje
sie.

Usprawnienie Waltera Grzywocza,
asystenta ruchu kopalni ,Siemianowice®.

PLACE MATERIALOWE

W przemysle metalowym magazynowanie i utrzy-
manie porzadku na placach materialowych (chodzi
tu o place wzglednie magazyny przeznaczone do ma-
gazynowania ksztattownikéw walcowanych) nalezy
do wazniejszych zagadnien.

Niewatpliwie nalezatoby dazy¢ do magazynowania
materiatbw walcowanych w pomieszczeniach zamk-
nietych (magazynach) lub przynajmniej na skiado-
wiskach zabezpieczonych dachem od deszczu i $niegu.
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Otwarte place materiatlowe sa szczegdlnie niedogodne
w zimie, kiedy gruba warstwa sSniegu utrudnia wy-
szukiwanie i pobranie potrzebnego materiatu.

Otwarte place materialowe sa niekorzystne réw-
niez z uwagi na korozje oraz te okoliczno$¢, ze ma-
terial skorodowany wymaga zawsze wiekszej, a cza-
sami nawet dwukrotnie wiekszej, ilosci farby do
gruntowania (minig otowiang na pokoscie Inianym)
i malowania (farbg kryjaca) gotowej konstrukcji sta-
lowej. Korozja jest szczeg6lnie szkodliwg dla cien-
kich i drobnych ksztattownikéw, zwiaszcza ze stali
stopowych, ktére powinny by¢é stanowczo magazyno-
wane pod dachem.

Do utrzymania porzadku na skitadowisku ksztat-
townikéw walcowanych okazaty sie bardzo prakty-
czne stojaki przenosne, ktdére majag te zalete, ze po-
zwalaja na tatwe i szybkie dostosowanie ich do zmien-
nej ilosci i diugosci poszczegdlnych ksztattownikow
walcowanych, gwarantujac przejrzystos¢, utrzymanie

porzadku i dobre
wykorzystanie po-
wierzchni uzytko-
wej skiadowiska.

Na rys. 1 poka-
zana jest kon-
strukcja  takiego
stojaka przenos-
nego. Stojak skta-
da sie ze stupa o
przekroju ruro-
wym diugosci ok.
1,5 m wykonane-
go z 2-ch katow-
nikéw zespawa-
nych na catej dtu-
gosci dwoma spo-

inami ciagtymi.
Stupek zamkniety
jest przyspawa-

nym wiekiem z

kawatka blachy, a

u dotu przyspawa-

ny do podstawy

Rys. 1 wykonanej z ceow-

nika. W ten sposdb przekrdj rurowy stupka jest
zamkniety z obu koncéw i zabezpieczony od korozji
na powierzchniach wewnetrznych. Podstawa stojaka
sktada sie z ceownika o diugosci 1 m oraz trzech
ceownikéw podporowych utozonych na ptask pét-
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kami na dét. Ceownik pionowy stuzy do zamocowania
stupka w podstawie i rozkiada obcigzenie na ceow-
niki podporowe. Ceowniki podporowe wypetnione sg
betonem, ktéry stwarza powierzchnie oparcia na
gruncie, nie dopuszczajac do wgniecenia podstawy
w grunt pod obcigzeniem magazynowanego materiatu
oraz zabezpiecza dolne powierzchnie ceownikéw pod-
porowych od korozji. Nalezyte zlgczenie betonu z ce-
ownikiem podporowym uzyskano za pomoeg przy-
spawanych poprzecznych i podituznych pretéw okra-
gtych.

Poniewaz skladowe elementy stojaka sg krotkie,
przeto moga by¢ wykonane z odpadkéw. Wielkosci
ksztattownikéw podane na rys. 1 sa orientacyjne
i moga by¢ dowolnie zmieniane w zaleznosci od tego,
jakie odpadki stojg do dyspozycji.

Stojaki nalezy ustawia¢ na placu w ten sposoéb,
aby ceownik wigzacy podstawe zajmowat potozenie
prostopadte do ukitadanych ksztattownikéw walcowa-
nych. Ksztattowniki ukladane na ceowniku piono-
wym obcigzajg podstawe, a przez to nawet przy jed-
nostronnym ich utozeniu stupek stojaka przejmuje
parcie boczne wywierane przez ksztattowniki, zabez-
pieczajac je od zsunigcia si¢ na bok. Jezeli odlegtos¢

Rys. 2

miedzy stojakami wynosi wiecej niz 1 m, nalezy pod
uktadane ksztattowniki podiozy¢é kawatki starych
szyn, celem zabezpieczenia ich od bezposredniego
zetkniecia sie z ziemig. Ma to na celu miedzy innymi
utatwienie pobierania materiatu.

Na rys. 2 pokazany jest widok otwartego placu ma-
terialowego, na ktérym zastosowano opisane stojaki.

Inz. Wtadystaw Wachniewski.

Centralna Rada Zwiazkéw Zawodowych wydata szereg plakatéow i tablic instrukcyjnych
z zakresu bezpieczenstwa i higieny pracy. Dystrybucjg plakatéw zajmuje sie Centrala Obrotu
Ksiegarskiego ,,Dom Ksiazki“, Dziat Artykutow Pismiennych:

Biatystok — ul. 1 Maja 24
Bydgoszcz — Zbozowy Rynek Mag. 2
Gdansk — Plac Drzewny 3/7

Kielce — ul. Sienkiewicza 65
Katowice — ul. Warszawska 11
Krakéw — ul. Wislana 3

Lublin — ul. Stalingradzka 14

NOoO OO WDNpR

8. to6dz — ul. Piotrkowska 149
9. Olsztyn — ul. Mazurska 7

10. Poznan GIl. — ul. Roosevelta 19
11. Rzeszéw — ul. 3 Maja 12
12. Szczecin (Turzyn) — Al. W. Polskiego 41

Warszawa — ul. Mazowiecka 9
Wroctaw — ul. Rynek 60 Mag. 4

13.
14.
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T. Totczenow ~TECHNICZNE NORMOWANIE
CZASOW OBROBKI SKRAWANIEM | ROBOT
SLUSARSKO-MONTAZOWYCH®. Z rosyjskiego ttu-
maczyt L. Ter-Oganian. Format B5, str. XVI + 239,
rys. 86, tablic 90 + 10 zatacznikéw tablicowych. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1950 r.

Prawidlowa kalkulacja odgrywa w gospodarce za-
ktadéw pracy olbrzymia role. Umozliwia ona wia-
Sciwe planowanie robdét, obliczanie wykorzystania
maszyn, ustalanie optacalnosci zastosowania przyrza-
déw i uchwytéw itd. Nalezy wiec powita¢ z radosciag
wydanie kazdego dzieta z tej dziedziny.

Ksigzka T. Totczenowa dzieli sig¢ na 3 gtéwne czesci.
Pierwsza cze$¢ omawia podstawy technicznego nor-
mowania czasu, a wiec: cele i zadania normowania,
okres$lenie normy czasowej i zasada chronometrazu.
Druga — podaje techniczne normowanie czasu robét
tokarskich, wiertarskich, frezarskich, obrébki kot ze-
batych, szlifierskich; poszcze-
go6lne zagadnienia sa poparte przykiadami
wymi. W czesci trzeciej zawarte sg dane dotyczace
technicznego normowania czasu robo6t $lusarskich
i montazowych oraz ogo6lne zasady organizacji stano-
wiska roboczego.

robot strugarskich i
liczbo-

Omawiajac tres¢ ksigzki nalezy na wstepie zazna-
czy¢, ze zamieszczone w niej dane liczbowe, dotyczace
czasbw przygotowania oraz czasObw pomochiczych,
wskazujg na to, ze obowigzuja one przy produkcji
wielko-seryjnej oraz przy doskonatej organizacji
warsztatu (np. w tych wypadkach gdy przyrzady,
uchwyty, narzedzia, sprawdziany i materiat na przed-
mioty sa dostarczane na stanowiska robocze, prace
za$ sa wykonywane przez przodownikow).

Poréwnujac poszczegélne czesci
ze cze$¢ pierwsza przedstawia najwieksza wartosé,
porzadkujac w sposéb przejrzysty i dobitny podsta-
wowe pojecia zwigzane z normowaniem czasu pracy.
Z dydaktycznego punktu widzenia musimy zwrécic
uwage, ze autor nie wspomina o takich metodach kal-
kulacyjnych jak metoda oceny ,na oko“, oraz me-
tody: analityczna i wyposrodkowania. Ta ostatnia
metoda znajduje czesto zastosowanie przy produkcji
narzedzi w narzedziowniach fabrycznych, to znaczy,
wowczas, gdy wytwarzanie jest mato-seryjne.

nalezy stwierdzic,

Czes$¢ druga nie wyczerpuje catosci tematu, gdyz
nie ma podanych wartosci norm czaséw robdét na re-
wolwerdwkach, tokarkach wielonozowych, frezarko-
wiertarkach, strugarkach wzdtuznych, przeciggar-
kach, diutownicach do koét zebatych typu Maaga
i Sunderlanda, szlifierkach do ko6t zebatych, docie-
raczkach i skrobaczkach zebéw (maszynach do t. zw.
szewingowania), frezarkach do stozkowych ko6t zeba-
tych, szlifierkach bezkiowych itp.

Nalezy roéwniez podkresli¢, ze w ksigzce brak jest
danych z szybkosciowa obrébkag, tak

92— —

zwigzanych

NADEStEANE

wazng obecnie. Umieszczenie tych dodatkowych da-
nych zwiekszytoby oczywiscie znacznie i tak duza
objetos¢ ksigzki.

Przy okazji nalezy wyrazi¢ zal, ze autor zamiast
ztozonych wzordéw do ustalania wielkosci i posuwoéw,
w ktérych wystepuja czynniki
ktadnikami potegowymi, nie podat tablic i wykreséw
uzytkowych, ktéreby utatwity i przyspieszyty wybor
wiasciwej predkosci
dla praktykoéw.

z utamkowymi wy-

czyniac ksigzke przydatniejszg

Uwagi powyzsze nie zmniejsza zupeilnie wielkiej
wartosci ksiazki, ktéra stanowi dzigki nowoczesnemu
ujeciu tematu cenny przyczynek w dziedzinie normo-
wania czasOw roboczych, lecz podkres$laja jak mato
mamy publikacji naswietlajacych ten tak wazny w
naszym zyciu gospodarczym odcinek.

Na zakoniczenie nalezy wypowiedzie¢ réwniez pare
uwag o polskim wydaniu tej ksigzki. Przektad zostat
wykonany bardzo starannie, zaréwno pod wzgledem
doktadnosci oddania tresci oryginatu jak réwniez po-
i stylu, a rysunki zastuguja
na szczegd6lne wyrdznienie. Jest to niewatpliwie wiel-

prawnosci terminologii

ka zastugag ttumacza, redaktora naukowego i kresla-
rza. Jednakze szata graficzna na pozér bez zarzutu,
budzi pewne zastrzezenie. Tytuly bowiem poszczeg6l-
nych rozdziatéw i ustepéw niedostatecznie wyraznie
odcinajg sie od zwyktego tekstu, razg zwiaszcza ty-
tuty ustepéw wydrukowane kursywa zamiast dru-
kiem poétttustym. Te usterki natury graficznej utrud-
niaja w pewnym stopniu w wyrywkowym Kkorzysta-
niu z ksigzki, zwtaszcza ze nie posiada ona skorowi-
dza rzeczowego.

Reasumujac, ksigzka jest bardzo wartosciowa po-
zycja wydawnicza, odda ogromne ustugi polskiemu
przemystowi i stanie sie bodZzcem dla powstania ory-
ginalnych polskich prac z tej dziedziny. J. T.

W. Gerst i P. Poporu ,SZYBKOSCIOWA OBROBKA
METALI W ZAKLADACH BUDOWY MASZYN®“,
przetozyt z rosyjskiego inz. K. Ukielski, str. 94, ry-
sunkéw 63, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,

Warszawa, 1950 r.

W ksigzce zebrane sg doswiadczenia jednego z za-
ktadéw budowy maszyn w ZSRR zdobyte przy wpro-
wadzaniu szybkos$ciowej obrobki metali jak: szyb-
kosciowe frezowanie, toczenie i wirowe nacinanie
gwintow.

Zagadnienia poruszane w ksigzce ujete sg w spo-
séb bardzo przystepny.

Obszerna recenzje o tresci i wartosci
daliSmy w zeszycie 4— 6/50.

ksiazki po-

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw tech-
nicznych i robotnikéw przemystu budowy maszyn;
wydana zostata starannie i estetycznie.

K. S.
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LHORYZONTY TECHNIKI“ zeszyty 11 i 12/50
przynoszg artykuty: Czestaw Mijakowski ,Cukrow-
nictwo dawniej i dzi$“, mgr inz. Leon Gosztowtt ,Wy-
sokoci$nieniowe urzadzenia hydrauliczne®, Wwitold,
Rychter ,Zabezpieczenie ruchu pociggéw*, Jan Kacz-
marek ,Powierzchnia szorstka czy gtadka“, dr Wto-
dzimierz Zonn ,Fizyka na codzien. O barwach ciat
Swiecacych“, Alicja Dmuchowska ,Zastosowanie mi-
krofilméw do dokumentacji“, prof. dr Witold Wierz-
bicki ,,Badanie wytrzymatosci materiatéw konstruk-
cyjnych®, mgr J. K. Janowski ,Kacik Konstruktora.
Aparat kinematograficzny*.

W zeszycie 0—10/50 czasopisma ,,HUTNIK" znajdu-
jemy artykuty: inz. Ignacy Borejdo ,,Hutnictwo w Pla-
nie 6-letnim*“, mgr Wtadystaw Sadowski ,Zagadnienie
szkolenia kadr w Planie 6-letnim*“, dr inz. Roman
Skorski ,Tytanowanie i azototytanowanie stali“, inz.
Andrzej Zalewski ,Wykreslne ujecie strat oczekiwa-
nia w hutnictwie”, inz. Adam Stupnicki ,Wytyczne
oszczednosciowe w gospodarce stalg“, dr inz. Michat
Smiatowski ,Walka z korozja i jej znaczenie gospo-
darcze“, dr inz. Zygmunt Wusatowski ,Mozliwosci
oszczednego wykorzystania wyrobdéw walcowanych®,
inz. J. Pilarczyk ,Spawalnos¢ stali K 52“, w. Nowa-
kowski ,Walcowanie wiertniczych profilow pustych®,
Z. Wusatowski ,Niemieckie walce stalowe“, ,Nie-
mieckie walce zespolone®, K. Pilinski ,Stosowanie
podgrzanego powietrza sprezonego w kuzniach®,
J. Chodorowski ,Kruchos$¢ odpuszczania w stopowych
stalach konstrukcyjnych®, W. Kowalski ,Podwyzsze-
nie ciagliwosci zmiekczonej stali szybkotnagcej“.

W zeszycie 11— 12/50 zostaty ogloszone artykuty:
inz. Stefan Ptuczewski ,,Z przesztosci hut uralskich”,
inz. Bolestaw Chudzio ,Metale niezelazne w Planie
6-.letnim*“, dr inz. Zygmunt Wusatowski ,Czynniki
wptywajace na odchyitki grubosci przy walcowaniu
blach i tasm“, inz. Leonid Andrejew i inz. Zbigniew
Sobczyk ,Nowe materiaty tozyskowe”, inz. Karol Kot-
larczyk ,Redukcja rud cynku w pionowych retor-
tach“, inz. Eugeniusz Sledziewski ,Racjonalne kon-
strukcje spawane jako droga do oszczednosci“, ,,Bu-
dowa i wiasnosci stali nieuspokojonej z podwyzszong
zawartoscia chromu®, ,,Postepy w dziedzinie zimnego
walcowania tasmy stalowej w ostatnim dziesiecio-
leciu“, ,Wielko$¢ ziarna w stali na osie“, ,Norma we-
wnetrzna CZPH ,Préba przetomu stali w stanie
cieplnie obrobionym*.

~PRZEGLAD BUDOWLANY*“ zeszyt 12/50 przynosi
artykuty: Ernest Hora ,Wspo6tczesne metody badania
wydajnosci koparek jednotyzkowych*, Rafael Rucki
~Wyciagi linowe*.

W zeszycie 12/50 ,PRZEGLADU MECHANICZNE-
GO*“ ukazaty sie artykuty: ,Pieciolecie dziatalnosci
SIMP*, inz.-mech. Czestaw Kalata ,Odlewnictwo na
I kongresie nauki“, ,Rozwdj stali szybkotnacej w
ostatnim 15-leciu®, inz. Jerzy Piaskowski ,Zeliwo cig-
gliwe w przemys$le motoryzacyjnym*“, prof. inz. Sta-
nistaw Krol i prof. dr inz. Aleksy Piatkiewicz ,Za-
gadnienie dzwignic“, prof. inz. Ignacy Brach ,Mecha-
nizmy czerpania w koparkach tyzkowych*“, inz.-mech.
Andrzej Wojcikowski ,Zurawie budowlane®.

W zeszycie 10— 11/50 ,PRZEGLADU SAMOCHO-
DOWEGO*" ukazaty sie artykutly: Andrzej Zymirski
,Ogrzewanie pomieszczen garazowych®, por. inz. Si-
korski ,Akumulatory, ich obstugiwanie i przechowy-
wanie“, pptk. inz. Solski ,Przechowywanie samocho-
déw w warunkach bezgarazowych®, kpt. Fopp ,Teoria
silnika spalinowego®, gen. bryg. Matwijewski ,Samo-
chéd ZI1S-151“, ptk. Horoszkiewicz i pptk. Serwach
»Ciagnik gasienicowy ,JA-12“ Andrzej Zymirski
~Problemy olejenia silnikéw*, ,Samochéd parowy
NAMI-012%, ,Silnik pracujacy z samozaptonem mie-
szanki gaznikowej“, ,Gaznik K-80“, ,Motocykle cze-
chostowackie®.

+PRZEGLAD SPAWALNICTWA*"“ w zeszycie 11— 12
publikuje artykuty: ,Uchwata Prezydium Rzadu
w sprawie upowszechnienia i rozwoju spawalnictwa“,
~Topniki lotne do spawania, lutospawania i lutowa-
nia“, ,Urzadzenia do metalizowania natryskowego*,
prof. inz. Mieczystaw Rzecki ,Wymagania bezpieczen-
stwa i ochrony pracy przy metalizowaniu natrysko-
wym®“, inz. Witadystaw Pac ,Nowoczesna kontrola
spawania“, ,,Radzieckie przepisy egzaminowania spa-
waczy tukowych i gazowych przy dopuszczaniu ich
do waznych roboét spawalniczych®, ,Plan prac Komisji
Spawalnictwa Polskiego Komitetu Normalizacyjnego
na rok 1950/51“, Eugeniusz Sledziewski ,Zagadnienie
doboru grubosci spoin-przy projektowaniu konstruk-
cji zelaznych®, ,Spawane korby i watly korbowe*“.

L~TECHNIKA LOTNICZA" zeszyt 4/50 przynosi ar-
tykuty: ,,Po roku planu®“, mgr inz. Bohdan Krajewski
~Przeptyw cieczy niescisliwej przez stopien maszyny
wirnikowej osiowej w Swietle réwnan aero i hydro-
dynamicznych®, mgr inz. Stanistaw Witkowski ,Nie-
ktére mozliwosci ulepszen lotniczych silnikéw ttoko-
wych®, kpt. inz. A. Zwieriew ,Przeptywomierze tale-
rzykowe“, mgr inz. E. Ortowski ,Stateczno$¢ piyt
w konstrukcjach cienkos$ciennych*.

W zeszycie 10/50 ,WIADOMOSCI PKN*“ zostalty
ogtoszone artykuty: inz. Z. Bochonek ,,Zuzyte tozyska
kulkowe w zastosowaniu do produkcji narzedzi
i sprawdzianéw", prof. dr inz. W. Moszynski ,,W spra-
wie normalizacji stownictwa tozysk tocznych®, prof.
dr inz. M. T. Huber ,,Z powodu artykutu inz. F. Ja-
nika ,,O uporzadkowanie pewnych definicji w me-
chanice“, mgr inz. F. Janik ,Dodatkowe uwagi do za-
gadnienia uporzadkowania pewnych definicji w me-
chanice“, W. Koztowski ,Normalizacja zaktadow prze-
mystowych*, SSrodki i metody kontroli otworéw
0 S$rednicach do 1 mm*, ,Kolor jako przedmiot nor-
malizacji“, ,,System metryczny w Wielkiej Brytanii“,
~Postanowienia Moskiewskiej Konferencji poswieco-
nej szybkosciowym metodom obrébki metali“. Wsréd
projektow norm znajdujemy: ,Stal na tancuchy tech-
niczne. Warunki techniczne*, ,,Stal nierdzewna. Kla-
syfikacja“, ,Stal kwasoodporna. Klasyfikacja“, , Ttocz-
niki. Prostokatne korpusy ttocznikéw z bocznymi pro-
wadnicami stupowymi®, , Ttoczniki. Prostokatne pod-
stawy tlocznikéw z bocznymi prowadnicami stupo-
wymi“. ,Ttoczniki. Prostokatne ptyty gtowicowe tto-
cznikéw z bocznymi prowadnicami stupowymi“, ,Tto-
czniki. Prostokatne korpusy ttocznikéw z przeciw-
legtymi prowadnicami stupowymi®, , Ttoczniki. OKkra-
gte korpusy ttocznikébw z bocznymi prowadnicami
stupowymi“, , Ttoczniki. Okragte podstawy ttocznikéw
z bocznymi prowadnicami stupowymi®, ,Ttoczniki.
Okragte ptyty gtowicowe ttocznikéw z bocznymi pro-
wadnicami stupowymi“. W zeszycie tym sg réwniez
opublikowane normy elementéw maszyn wiokien-
niczych, narzedzi rolniczych, narzedzi lekarskich
1 mebli szpitalnych.

W zeszycie 11— 12/50 zostaty ogtoszone artykuty:
inz. Z. Starowicz ,,Planowanie prac normalizacyjnych
w PKN oraz ich koordynacja“, inz. A. Szklarzewicz
~Klasyfikacja w pracach normalizacyjnych*, inz.
K. Osinski ,Normalizacja przepuszczalnosci wodomie-
rzy na tle nowych przepiséw legalizacyjnych*, A. L.
»Niskostopowa stal o zwiekszonej wytrzymatosci“,
.Graniczne szybkosci tozysk tocznych®, ,Odlewy ko-
kilowe ze stopéw cynku“, ,Nowy wzorzec diugosci“.

WsSréd projektow norm znajduja sie: ,Manometry
przemystowe. taczniki redukcyjne”, ,Manometry
przemystowe. Podktadki uszczelniajace ptaskie”,

»Klucze dwustronne samochodowe“, projekty norm
z dziedziny armatur, elementéw maszyn widkienni-
czych, wytworéw, papierniczych, szkiet okularowych
i narzedzi lekarskich.



Zeszyt 2

MECHANIK

Rok XXI1V

PROFESOR MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

Dnia 9 grudnia 1950 r. zmart w Krakowie wielki
uczony polski, leureat Panstwowej Nagrody Nauko-
wej profesor Maksymilian Tytus Huber.

Maksymilian Tytus Huber urodzit sie dnia 4 stycz-
nia 1872 r. w Kroscienku nad Dunajcem, ukoniczyt IV
kl. gimnazjum we Lwowie w 1889 r., po czym uczesz-
czal na Wydziat Inzynierski Szkoty Politechnicznej
we Lwowie. W 1895 r. otrzymat dyplom inzyniera ze
stopniem ,znamienicie uzdolniony*“. Uzupetniwszy
i pogtebiwszy swe wyksztatcenie przez studia mate-
matyczno-przyrodnicze na Uniwer-
sytecie Berlinskim, pracuje przez
inzynier adiunkt w
Biurze Melioracyjnym we Lwowie,
petniac réwnoczesnie

dwa lata jako

obowigzki
asystenta Katedry Matematyki w
Lwowskiej Szkole Politechnicznej.
W rok pézniej obejmuje stanowisko
profesora mechaniki
i budowniczej

teoretycznej
w Wyzszej Szkole
Przemystowej w Krakowie; na tym
stanowisku pracuje przez lat siedem.

W 1904 roku uzyskuje w Lwow-
skiej Szkole Politechnicznej stopien
Doktora Nauk Technicznych na
podstawie pracy ,Z teorii stykania
sie sprezystych ciat statych®.

W 1906 r. obejmuje wyktady me-
chaniki ogélnej w Politechnice Lwowskiej, a z dniem
1 pazdziernika 1908 r. otrzymuje Katedre Mechaniki
Technicznej.

W czerwcu 1914 r. zostat wybrany Rektorem Poli-
techniki Lwowskiej na rok naukowy 1914/15; wybuch
Pierwszej Wojny Swiatowej udaremnit objecie tej
godnosci.

W 1920 r. zostaje cztonkiem czynnym Lwowskiego
Towarzystwa Naukowego i czltonkiem-zatozycielem
Akademii Nauk Technicznych w Warszawie.

W latach od 1921 do 1928 prowadzi na Politechnice
Lwowskiej Katedre Mechaniki Technicznej, biorgc
réwnoczes$nie zywy udziat w ruchu naukowym pol-
skich towarzystw naukowych oraz w miedzynarodo-
wych zjazdach i kongresach naukowych.

W 1928 r. przenosi sie na Politechnike Warszaw-
ska. W okresie 1928— 1939 pracuje gtéwnie nad za-
gadnieniami wytrzymatosciowymi lotnictwa i bierze
udziat w pracach Polskiego Komitetu Normalizacyj-
nego, Warszawskiego Towarzystwa Politechnicznego
i Akademii Nauk Technicznych w Warszawie.

W czasie okupacji niemieckiej pracuje goraczkowo
nad ukorniczeniem szeregu prac i podrecznikéw poli-
technicznych, wyktadajac roéwnoczesnie na tajnych
kursach politechnicznych.

Po wypedzeniu Niemcéw obejmuje Katedre i In-
stut wytrzymatosci na Politechnice Gdanskiej, ktorag
opuszcza w 1949 r., przenoszac sie do Krakowa, gdzie
w tamtejszej Akademii Gorniczo-Hutniczej obejmuje
Katedre Wyzszych Zagadnien Mechaniki, utworzonag
dla Niego ad personam przez Ministerstwo OSwiaty.

Na tym stanowisku prowadzi wyktady i
dla pracownikéw naukowych AG.

seminaria

Dziatalno$¢ profesora Hubera na polu naukowym
obejmuje ponad 200 pozycji bibliograficznych, z kté-
rych pierwsza nosi date 1895 roku. W spisie prac
prof. Hubera znajdujemy obok rozpraw naukowych,
gltoszacych nowe teorie i hipotezy, skromne przy-
czynki do nauki, obok zwieztych broszur i artykutéw,

obszerne i wyczerpujace podreczniki politechniczne.
Bogactwo zainteresowan naukowych Autora idzie
w parze ze S$wiezoscig i oryginal-

noscig ujecia tematu, umiar rzetel-
nego badacza ustepuje miejsca nie-
zwyktemu temperamentowi pole-
micznemu w tych wszystkich wy-
padkach, gdy potrzeba
pietnowania btedéw i powierzchow-
nosci w ujeciu zagadnien nauko-

zachodzi

wych.

Odrebnag grupe tworza prace,
zwigzane z zagadnieniami wytrzy-
matosciowymi

czych.

konstrukcji  lotni-

Rozlegta dziedzina mechaniki nie
wyczerpuje zakresu zainteresowan

Zmartego. Prof. Huber byt gtebo-
kim znawcag i mitosnikiem jezyka
polskiego. Jako staty i wieloletni

cztonek Komisji Stownictwa Technicznego Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego bralt czynny udziat
w opracowywaniu stownika z mechaniki ogé6lnej
i stereomechaniki, a artykuty Jego z dziedziny stow-
nictwa technicznego, rozrzucone po polskich czaso-
pismach technicznych swiadcza o Jego giebokiej kul-
turze lingwistycznej i umitowaniu jezyka ojczystego.

Prof. Huber byt gtebokim myslicielem, rzetelnym
badaczem w najpetniejszym tego stowa znaczeniu.
Gorgca mitoscig kochat nauke, ktérej oddat swe zy-
cie. -

Dnia 12 grudnia 1950 r. $miertelne szczatki zmar-
tego Profesora spoczety na Cmentarzu Rakowickim
w Krakowie. Ze wzgledu na wielkie zastugi, poto-
zone przez Niego dla Nauki Polskiej, pogrzeb odbyt
sie na koszt Panstwa. Nad trumng Zmartego przemo-
wienia pozegnalne wygtosili: Minister Szkot Wyz-
szych i Nauki oraz przedstawiciele
Polskiej Akademii Umiejetnosci, Warszawskiego To-
warzystwa Naukowego, Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie, Gdarnskiej
i Slaskiej, Polskiego Komitetu Nomalizacyjnego oraz
przedstawiciele miodych naukowcéw i studentow
Akademii Goérniczo-Hutniczej.

Adam Rapacki

Politechnik Warszawskiej,

Prof. Huber pozostawit po sobie nie tylko olbrzy-
mia spuscizng naukowa, ale wytworzyt pewien styl
pracy naukowej, ktéry powinien stanowi¢ doskonaty

wzér dla przysztych pokolen inzynieréw-badaczy!

A.T. T.
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W Berlinie zakonczyta obrady pigta sesja statej pol-
sko-niemieckiej komisji wspoétpracy technicznej i na-
ukowej.

Konferencja powzieta szereg uchwat, dotyczacych
wzajemnego wykorzystania doswiadczenn naukowo-
technicznych i technologicznych oraz programu pro-
wadzenia prac naukowo-badawczych w przemysle
obu krajow.

POTEZNY GAZOCIAG LACZY PODKARPACIE
Z WARSZAWA

Dnia 16 grudnia ub. roku podigczono do warszaw-
skiego wezta gazowego potezny gazociag, doprowa-
dzajacy z Podkarpacia gaz ziemny.

Nowo zbudowany gazocigg posiada wielka prze-
lotowos$¢, w wyniku czego zaspokoi¢ moze catkowicie
zapotrzebowanie Warszawy na gaz.

Ta nowa wielka inwestycja byta ogromnej miary
przedsiewzieciem. Pozwoli w efekcie na zaoszczedze-
nie znacznej ilosci wegla zuzywanego w gazowni, do-
starczy taniej energii do celéw przemystowych oraz
umozliwi uruchomienie samochodéw napedzanych
sprezonym gazem ziemnym, ktéry posiada wysoka
wartos¢ opatowa wynoszgca ok. 8.000 kcal/m3.

WIADOMOSCI

DZIALOWE OSRODKI DOKUMENTACJI

PKPG i odpowiednie ministerstwa tworzy¢ beda
w podlegtych sobie urzedach, przedsiebiorstwach i in-
stytucjach Dziatowe OSrodki, majace na celu: /

1 gromadzenie, katalogowanie i klasyfikowanie
opublikowanych dokumentéw, a wiec: ksiazek, czaso-
pism, artykutéw, norm, katalogéw, fotografii, foto-
kopii, filmoéw, przezroczy, tasm, ptyt dzwiekowych itp.

2. sporzadzanie i przechowywanie katalogéw | kart
dokumentacyjnych,

3. rozpowszechnianie dokumentacji naukowo-tech-
nicznej w formie przegladéw, biuletynéw, kart do-
kumentacyjnych, fotokopii, mikrofilmoéw, streszczen,
ttumaczen itp.

150-LECIE  TOWARZYSTWA PRZYJACIOL NAUK

W koncu ub. roku Towarzystwo Naukowe War-
szawskie jako spadkobierca i kontynuator Towarzy-
stwa Przyjaciét Nauk obchodzito 150-lecie swego
istnienia. W uroczystosciach wzieli udziat najwybit-
niejsi uczeni polscy oraz goscie zagraniczni.

Doroczng nagrode w dziedzinie techniki
prof. L. Staniewicz za prace pt.
zmiennych®.

SIMP

otrzymat
.Teoria pradéw

Z AKCJlI SZKOLENIOWEJ SIMP

W celu podniesienia poziomu wiedzy technicznej
oraz zaznajomienia naszych Kolegéw, pracujacych na
kierowniczych stanowiska, z nowoczesnymi proble-
mami techniki — Komisja Szkoleniowa SIMP — zor-
ganizowata Kurs, ktéry poswiecony zostat omoéwieniu

zagadnienia nowoczesnych probleméw techniki wy-
twarzania w przemysle metalowym.
Kurs odbyt sie w dniach 6—21 grudnia ub. r. na

Politechnice Warszawskiej. W tematyce wykiadéw
potozono gtdwny nacisk na dziedzine proceséow wy-
twérczych, a nastepnie na planowanie, organizacje
i kontrole.

Na Kurs ztozyly sie nastepujgce wyktady:

1. Zagadnienia gtadkosci, prof. W. Biernawski,

2. Ekonomiczna produkcja narzedzi, inz. A. Jézefik,

3. Obrabiarki zespotowe i automatyczne linie ob-
rabiarek zespotowych, prof. W. Szymanowski,

Z DZIALALNOSCI

W oparciu o ustawe o0 stopniu
28 stycznia 1948 r. (art. 7 lit. a i art. 8 p. 3) — Sto-
warzyszenie Inzynieré6w i Technikéw Mechanikéw
Polskich — poprzez swa Komisje Uprawnien Zawo-
dowych rozpatruje wnioski i potwierdza praktyke
zawodowg kandydatow, ubiegajgacych sie o tytut in-
zyniera-mechanika a odpowiadajacych wymaganiom
powyzszej ustawy.

Komisja w okresie od 1 kwietnia 1950 r. do dnia
31 grudnia 1950 r. odbyta 42 robocze posiedzenia, na
ktérych rozpatrywano 335 ztozonych podan.

Oto wyniki prac Komisji:

pozytywnie zatatwiono (potwierdzono praktyke)
197 podan, przy czym zgtoszono 32 wnioski o zwol-
nienie od egzamindw,

nie potwierdzono praktyki 47 kandydatom;

zwrécono akta do uzupeinienia 25 petentom. W
toku rozpatrywania pozostato 66 spraw. Okoto 50 po-
dan byto rozpatrywanych 2- i 3-krotnie ze wzgledu
na niekompletne dokumenty, brak odpowiednich
sprawozdan itp.

Wedtug zestawionych danych 80% potwierdzonych
wnioskow dotyczy kandydatéw pochodzacych ze S$ro-
dowiska robotniczego i chtopskiego.

Inzyniera z dnia

Obrébka cieplna, prof. K. Wesotowski,

Obrébka plastyczna, inz. J. Jarocki,

. Powloki ochronne, inz. P. Kosieradzki,
Spawalnictwo, inz. Z. Dobrowolski,

Odlewnictwo, inz. J. Lutostawski,

Planowanie operacyjne, inz. zZb. Lutostawski,
Statystyczna kontrola jakosci, J. Oder-

SCo N A

1
feld,

11. Zastosowanie kart dziurkowanych w warsztacie
wytwoérczym, J. Bohdanowicz,

12. Transport wewnetrzny, inz. J. Tymowski,

13. Organizacja przedsiebiorstw, dr
chorski.

Wyktadowcami byli wybitni specjalisci, co zapew-
nito wysoki poziom wyktadow.

dr inz.

inz. Z. Zbi-

KOMISJI UPRAWNIEN ZAWODOWYCH SIMP

Przedstawiciele Komisji udzielali bezpos$rednio po-
rad i konsultacji kandydatom na stopien inzyniera.

Nadestane do Komisji wnioski posiadajg w licznych
wypadkach szereg usterek. Do najczesSciej wystepu-
jacych nalezy zaliczy¢: pisanie zyciorysu nie wiasno-
recznie a na maszynie, przedkiadanie Swiadectw za-
opatrzonych w podpisy $Swiadkéw, a nie potwierdzo-
nych urzedowo (na drodze sgdowej); poza tym kan-
dydaci sktadaja niewystarczajace sprawozdania ze
swej praktyki, traktujac je jako rozszerzony zyciorys
— co jest bledne. Ustawa wyraznie moéwi o obowigz-
ku ,przedstawienia zadawalajagcego sprawozdania
z odbytej praktyki“. Sprawozdanie kandydata z prak-
tyki jest niejako praca zastepujaca prace dyplomowag
przy normalnych studiach na uczelni i musi by¢ ono
co do formy i zawartej tresci pracg techniczng —
jasno odzwierciedlajgca zdolnosci, kwalifikacje i wia-
domosci zawodowe kandydatéw, jak réwniez poziom
i przebieg odbytej praktyki.

Zbioér przedktadanych dokumentéw powinien by¢
utozony zgodnie z wytycznymi Biuletynu SIMP w
specjalnej tece.

Nadmieni¢ nalezy, ze prace zwigzang z zebraniem
odpowiednich dokumentéw oraz napisaniem wnikli-
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wego sprawozdania kandydat wykonuje raz w zyciu,
wobec tego musi ta praca nosi¢ powazny charakter.
Sa jednak przypadki, gdy kandydat przesyta swe do-
kumenty pomiete, nie zadajac sobie nawet trudu wy-
prostowania czy podklejenia swych osobistych i waz-
nych dokumentéw, nie zalgcza wymaganych uzupet-
nien, sprawozdan, a majac na uwadze swe dotych-
czas zajmowane, niekiedy nawet wysokie, stanowisko
w przemysle, jest mniemania, ze sprawa jego bedzie
zatatwiona automatycznie przez przytozenie pieczatki
Stowarzyszenia i ztozenie wymaganych podpiséw.
Tak jednak nie jest. Tego rodzaju wnioski wedrujag
czesto kilkakrotnie do kandydata dla uzupetnienia.

MECHANIK
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Komisja bowiem nie ma za zadanie mechanicznie po-
twierdza¢ praktyke ze wzgledu na jej czasokres, lecz
ma obowigzek zbada¢ poziom tej praktyki, jej kie-
runek, rodzaj, specjalizacje, czas praktyki na pozio-
mie inzynierskim oraz wyrobi¢ sobie jasne pojecie
o kwalifikacjach kandydata i dopiero woéwczas po-
twierdzi¢ praktyke.

W pracy swej Komisja wspoétdziatata z Komisjg
Oswiatowg SIMP inicjujac powotanie do zycia po-
radni dla kandydatéw, organizujgc kursy korespon-
dencyjne, udzielajgc pomocy i opieki kolegom ubie-
gajacym sie o stopien inzyniera z tytuilu ,Ustawy*.

E. M.

BIULETYN INFORMACYJNY DLA KANDYDATOW NA STOPIEN INZYNIERA

Dla szerszego poinformowania
przy
Ustawy z dnia 28. I.

zainteresowanych sprawg po-

stepowania ubieganiu sig o stopien inzyniera na mocy

1948 r. Zarzad Gté6wny SIMP podaje:

Wszyscy kandydaci mechanicy, ubiegajgcy sie o

prz-mysie

uzyskanie

stoonia inzyniera, zatrudnieni w

sktadac

metaléw m obo-
Oddziatow

SIMP, a z terenu Warszawskiego wprost do Zarzadu Gtéwnego.

wigzani sa podania do najblizszych K&t i

Zarzady Kot i Oddziatow po zaopiniowaniu kandydata przez
wtasne Komisje kieruja podanie do Zarzadu Gitéwnego SIMP
w Warszawie. Inni kandydaci mechanicy zatrudnieni w bran-

zowo obcych przemystach, ktérzy nie sg cztonkami SIMP, obo-
wigzani sa sktada¢ podania w
cji branZDwej przemystu, w ktérym

najblizszym Oddziale organiza-
sq zatrudniani, wchodzacej
w sktad Stowarzyszen branzowych NOT np. mechanik
sktada
do Oddziatu Zw. Inzynieréw i Technikéw Budowlanych w Poz-
Ooddziat witasciwy —
i kieruje cato$¢ akt do Zarzadu

zatrud-

niony w przemys$le budowlanym w Poznaniu podanie

naniu. branzowo opiniuje kandydata

Gtéwnego SIMP w Warszawie.

Do sktadanego podania nalezy dotaczy¢:

Grupa I. 1) wypetniony kwestionariusz SIMP na stopien

inzyniera, 2) zyciorys, 3) $Swiadectwo: a) urodzenia, b) obywa-

telstwa, c) o ukonczenia
pracy

tychczasowej, 4)

niekaralnosci, d) szkot, kurséw itp.,

e) z (obecnie aktualnego zatrudnienia), f) z pracy do-

dwie aktualne podpisane fotografie o

SIMP.

przepi-

sowym formacie, 5) dowody wptat na rzecz

Grupa Il. Wyczerpujace sprawozdanie' z przebiegu pracy

i dziatalnoéci zawodowej, poparte opisami i rysunkami.

G rupa lll. (ewentualne) prace autorskie — rekopisy,

(np. wy-
Doku-

biurowych

ksiazki wydane drukiem, lub inne prace specjalne

konane w zwigzku 2z Ustawg o Stopniu Inzyniera).

menty sktada¢ nalezy w teczkach tekturowych

(znormalizowanych), w prawym rogu w go6rze teczki wypisac

czytelnie nazwisko, adres

Komisji

imie i
Egzaminacyjno-W eryfikacyjnej

sktadajacego. adre-
Poli-

wykaz

Podanie
przy
wkleic

sowa¢ ,Do
technice w.... (miejscowos¢).

zataczonych dokumentéw.

Wewnatrz teczki

Zyciorys nalezy przedstawi¢ rozszerzony, obejmujacy

pracy
Zawodowych,

daty:

urodzenia i ukornczenia szko6t, miejsca oraz dziatalno-

§ci spoteczno-politycznej w Zw.
spotecznych itp.

organizacjach

Sprawozdanie nalezy sktada¢ z wyczerpujacym naswietle-
niem dat, miejsc i rodzaju zajmowanych stanowisk, wykony-
wanych prac, rysunkéw, konstrukcji, obliczen i ich przezna-

czenia, a szczeg6lnie prac samodzielnych i nieprzecigetnych,

nowatorskich wulepszen,

dowodami,

modyfikacji itp.
zataczeniem

Pozadane jest spra-

wozdanie poprzec oryginalnych rysun-

Wydawca:

kéw, lub ew. prac pos$wiadczonych przez $Swiadkéw z danego

okresu dziatalnoéci technicznej (np wspdtpracownikow

zaktadu).
dokumenty —

przez
lub byta dyrekcje danego

W szystkie zataczniki do podania <zataczy¢

w oryginalnych Ilub wurzedowo pos$wiadczonych odpisach (no-

tarialnie lub w biurze personalnym instytucji panstwowej

zatrudniajacej kandydata). W wypadku zniszczenia S$wiadectw,

moga by¢ ztozone Swiad-
kéw stwierdzajacych okolicznos¢
SIMP

I-sza

sadownie pos$wiadczone os$wiadczenia
pracy,

kandydaci nabywajg w Kotach i Od-

ukonczenia szkét itp.
Kwestionariusz
dziatach SIMP. strone kwestionariusza
dat, druga wypetnia zaktad pracy,
wy Zwigzek Zawodowy
Oddziatéow SIMP, jak
rzyszen branzowych, przyjmujac podania, beda zwraca¢ uwage
na wtasciwe skompletowanie dokumentéw kandydata,

kandydata

wypetnia kandy-

Rada Zaktadowa — wtasci-

Zarzad Kot i réwniez innych Stowa-

oraz na

ich wyglad zewnetrzny. Dokumenty wystawiane

w jezykach obcych przedstawiaé

czeniem na jezyk polski.

nalezy tacznie z przettuma-

Prace specjalne kandydata
opisy,

oryginatach

wykonane w jezykach
kandydat
zataczyé

obcych,

rysunki techniczne, obliczenia — obowigzany
jest przedstawi¢ w
jezyk polski. Podan z

rozpatrywac¢ nie

oraz ttumaczenie na
niekompletna

bedzie do

dokumentacja
uzupetnienia.

Komisja
czasu
Dla informowania kandydatéw o wymaganiach
uruchomione zostaty przy Kotach i
SIMP poradnie
kandydatom

stawianych
Oddzia-
maja za

im przez
tach
zadanie

Ustawe

terenowych techniczne, ktore

udzielac zalecen, wskazowek, tak pod
wzgledem

tej w

formy sktadanej pracy jak i pod wzgledem zawar-

nich treéci technicznej, aby w ogé6lnej ocenie odpowia-

daty warunkom
NOT-u

wej praktyki i zbadania jej

Ustawy. Zgodnie z ostatnim wyjasnieniem

.Ostateczna decyzja w sprawie potwierdzenia zawodo-

wartoéci z punktu widzenia prze-

pisé6w i ducha Ustawy nalezy wytacznie do Komisji dla Spraw

Ustawy o Sto-

warzyszen

Stopniu Inzyniera przy Zarzadach

wypadku dla

Gtéwnych
branzowych® — w tym mechani-
Gtéwny SIMP —

Czackiego 3/5.

kéow — Zarzad siedziba: Warszawa ,Dom

Technika“ wul.

Po pos$wiadczeniu praktyki podania sa kierowane do Komi-

przy
zawiadamiani sg specjalnymi

sji W eryfikacyjno-Egzaminacyjnych Politechnikach
0o czym zainteresowani

Akta

pismami.

sprawy przestanej do Komisji przy Politechnice po do-

puszczeniu i zdaniu egzaminu przez kandydata stanowia
archiwum tejze Komisji. Nalezy bra¢ pod uwage, ze doku-
menty zataczone do akt nie beda zwracane. Kandydaci
obowiazani sa na zadanie Komisji udziela¢ na pismie dodat-
kowych wyjasnien, uzupetnien oraz przedstawi¢ do konfron-
tacji dokumenty w oryginatach.
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