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Kongres Naufy Polskiej

Na przetomie 3-letniego i 6-letniego Planu rozpoczety sie prace przygotowawcze do I Kon-
gresu Nauki Polskiej, ktoremu Rzad RP postawit wazne i okreslone zadania: zainicjowania
i zintensyfikowania szerokiego ruchu naukowego w naszym kraju.

Podjeto przedsiewziecie tak wielkie i wazne jakiego nie znajg jeszcze dzieje naszej nauki,
a podjeto dlatego, ze Parnistwo Ludowe docenia w peini doniosta role i znaczenie nauki, co znaj-
duje siudj wyraz w ogromnej rozbudowie sieci szkdt akademickich, a zwlaszcza technicznych,
w statej trosce o rozwoj badan naukowych zaréwno w instytutach badawczo-naukowych, labo-
ratoriach uczelnianych czy tez pracowniach fabrycznych i w opiece jaka Rzad otacza tiodrczos¢
naukowa, czego wyrazem sg liczne najwyzsze odznaczenia i nagrody panstwowe, ktére otrzy-
muja naukowcy.

Ten zyczliwy i pozytywny stosunek wladz do nauki i naukowcow znajduje petny oddzioiek
wsrod uczonych polskich i zadecydowat o zywym i twérczym ich udziale w pracach przygoto-
wawczych do I Kongresu Nauki Polskiej.

Kongres stanoioi powazny etap na drodze przy$pieszenia zasadniczego, wielkiego prze-
tomu, ktory sie dokonuje i dojrzewa w nauce polskiej pod wpltywem coraz szerszego przyswa-
jania przez ogdt spoteczeristwa zasad socjalizmu oraz pod wptywem coraz zywszej wymiany do-
Swiadczen z naukowcami roznych krajow, a zwlaszcza z naukowcami radzieckimi.

Niezbednym warunkiem, przyspieszajacym, dokonanie sie tego przetomu, bylo podjecie
szerokiej dyskusji przez naukowcéw i praktykéow z okreslonej dziedziny wiedzy. Istotnie prace
przygotowawcze do Kongresu toczyty sie przez niemal péttora roku w 11 sekcjach i 61 pod-
sekcjach.

Zagadnienia zioigzane z dziatalnoscig przemystu metalowego omawiane byty w sekcji ,,Bu-
dowy Maszyn i Technologii Mechanicznej , ktéra dzieli sie na podsekcje: Budowy Maszyn, Me-
chaniki Precyzyjnej i Metrologii, Przetworstwa Mechanicznego, Obrébki Skrawaniem i Trak-
cji Komunikacyjnej.

Nauka Polska nie zna dotad tak wielkiej ilosci zjazdéw i konferencji poswieconych pod-
stawowym zagadnieniom nauki. Ich oddzwiek jest znamienny. Spowodowaty one bowiem
twoérczy ferment ideologiczno-metodologiczny ws$rod pracownikoio nauki. Unaocznity, iz tylko
w oparciu o metodologie materializmu dialektycznego i historycznego, w oparciu o postepowe
tradycje nauki polskiej, mozna budowaé¢ potezny i trwatly gmach nauki polskiej.

I oto jest wielkie osiggniecie, ktére mozna juz dzi$ skwitowac!

Nas, technikéw zainteresuje niewatpliwie fakt, ze w toku narad przedkongresowych
uwidocznito sie szczeg6lne znaczenie nauk technicznych i ich zywiotowy niemal rozw6j w ciggu
ostatnich lat oraz ich Sciste powigzanie z praktyka i zyciem. Nauki techniczne bowiem naj-
wczesniej wyszty z odosobnienia gabinetéw i pracowni naukowcéw, by nawigzac tgcznosé z fa-
bryka, kopalnig, hutg lub placem budowy.
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W dziedzinie obrébki skrawaniem potwierdza sie znamienne zjawisko, ze Srodek ciezko-
§ci pracy naukowej przesuwa sie coraz bardziej w Kkierunku przedsiebiorstwa, a przedsiebior-

W Polsce obserwujemy dynamiczny ped do noiuatorstwa w zakresie obrobki skrawaniem.
Stad wynika problem wspétpracy pracownikéw naukowych i robotnikéw-racjonalizatoréw,
ktérzy naivet czesto bezwiednie sg wspoétpracownikami nauki.

Pracownicy naukowi uogélniajg osiagniecia i doswiadczenia, dokonane w zaktadach pracy
przez przodownikdw i racjonalizatoréw. | odwrotnie: racjonalizatorzy wprowadzajg w zycie
projekty pracownikéw naukowych, skracajac okres pracy, jaki dzieli powstanie pomystu od
jego realizacji.

Zwigzek teorii z praktykg jest w krajach, dazacych do socjalizmu, wynikiem historycz-
nych przemian. Wasnie w dziedzinie badan nad metodami skrawania metali nader trafnie
brzmia sloiog Joézefa Stalina: ,Nauka staje sie bezprzedmiotowa, jesli nie jest zwigzana
z rewolucyjna praktyka. A praktyka staje sie Slepa, jesli drog swych nie oswieca rewolucyjng
teorig.”

Szczegblna jakos¢ nauk technicznych polega na ich szybkim i bezposrednio widocznym
potwierdzaniu sie mi praktyce. Przedmiot pracy, narzedzia, proces produkcyjny — oto obiekty
badania i oddziatywania pracownikéw nauk technicznych, oto wiez, ktéra tgczy pracownikow
nauk technicznych, ze sferg produkcji materialnej, gtéwnie za$ socjalistycznego przemystu,
a iciec dziedziny w ktérej zachodzity w ostatnich czasach najgtebsze przeobrazenia struktu-
ralne, socjalne i ideoive. Stad niewatpliwie wyptywa fakt, ze zaréwno polska inteligencja
techniczna jak i polscy naukowcy-technicy stanowig najbardziej postepowy element spoteczen-
stwa polskiego.

Codzienna bowiem styczno$¢ z klasa robotnicza, wspoétudziat w jej pracy i walce utatwity
inteligencji i naukowcom-technikom przeprowadzenie reivizji metod badawczych, rewizji nie-
zbednej w przejSciu na marksistowskie pozycje $Swiatopogladowe.

Ogromne znaczenie miata wymowa przeobrazern ekonomicznych. Fantastyczny rozwdéj na-
szego przemystu, niespotykane dotad tempo proxy, niewidziane przedtem metody nowoczesnej
technologii wytwarzania, urobku i budownictwa, wspaniate i przekonywujgce perspektywy
Planu 6-letniego wyrwatly pracownikéw nauki z odosobnienia i wciagnety w wir zycia codzien-
nego, w jego radosci i troski — w jego problematyke.

Symbolem kwitujacym te stale postepujace i zacieSniajgce sie wiezy naukowcdw z prak-
tyka i z rzeczywistoscig Polski Ludowej sg najwyzsze odznaczenia i nagrody parnistwowe, ja-
kie otrzymuje polski Swiat techniczny.

| to zoboiuigzuje! —

Zobowigzuje do weciggniecia reszty idacych w ogonie postepu pracownikéw nauki
w krag swiadomych twdrcéiu nauki socjalistycznej oraz coraz $cislejszego icigzania badan
z potrzebami Planu 6-letniego. Powiedziat bowiem Jézef Stalin, ze ,jest rzeczag niezbedng aby
praca teoretyczna nie tylko nadazata za pracg praktyczna, lecz by ja wyprzedzata, uzbrajajac
naszych praktykéw w walce o zwyciestioo socjalizmu“. — | to sg najwazniejsze zadania Kon-
gresu Nauki Polskiej!

» Nauka nie powinna by¢ egoistyczng przyjemnosciq; ci,
ktorzy sq tak szczesliwi, ze mogq poswieci¢ sie nauce powinni
tez pierwsi odda¢ swojg wiedze na ustugi ludzkoSci

Karol Marks
.S(q idee | teorie nowe, postepowe, ktore stuzq interesom

przodujqcych sit spotecznych. Znaczenie ich polega na tym, ze
utatwiq rozwoj spoteczenstwa, jego posuwanie sie naprzod”.

Jozef Stalin
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TEZY PODSEKCJI OBROBKI SKRAWANIEM | KONGRESU NAUKI

Podsekcja
Nauki Polskiej
tezy:

Obroébki Skrawaniem | Kongresu
opracowata na Kongres nastepujace

Z zakresu pismiennictwa polskiego.

1. Stwierdza sie nikta ilos¢ naukowych publikacji
z zakresu obrébki metali, zwtaszcza za$ dotkliwy brak
wydawnictw ksiagzkowych.

2. Jako najpilniejsze zadanie wydawnicze wysuwa
sie opracowanie podrecznikéw z zakresu obroébki
technologii, obrabiarek i narzedzi dla celow dydak-
tycznych i konstruktoréw obrabiarek i narzedzi.
nauki.

Z zakresu ogé6lnej organizaciji

1. Stwierdza si¢ koniecznos$¢ stworzenia Polskiej
Akademii Nauk, spelniajacej role centralnej insty-
tucji koordynujacej i centralizujgcej prace naukowo-
badawcze, do ktérej zadan ponadto naleze¢ bedzie
opracowywanie narodowych planéw badan nauko-
wych oraz wytyczenie zasad organizacji nauki w Pol-
sce.

2. Podkresla sie, ze struktura Akademii Nauk musi
w peitni odpowiadaé potrzebom gospodarczo-technicz-
nym Kraju, wobec czego winna przewidywaé¢ miedzy
innymi, wydziaty odpowiadajgce gtéwnym ugrupowa-
niom nauk technicznych.

3. Proponuje sie stworzenie podziatu placéwek na-
ukowo-badawczych na nastepujace szczeble:

3.1. Instytuty Akademii Nauk, instytuty uczelniane
oraz zespoty katedr nastawiane na prace naukowo-
badawcze diugookresowe, przy czym wydzielone in-
stytuty Akademii Nauk bytyby zwolnione z obowigz-
kéw dydaktycznych, obcigzajacych instytuty uczel-
niane, a zwilaszcza zespoty katedr.

3.2. Instytuty przemystowe, ktérych zadania winny
sie koncentrowaé¢ na bezposrednim wnoszeniu postepu
technicznego do przemystu, a wiec jako zasada w bie-
zacych zagadnieniach krétkookresowych, jakkolwiek
w miare rozporzadzalnych mozliwosci instytuty te
mogg roéwniez prowadzi¢ prace badawcze o charak-
terze ditugookresowym.

3.3. Laboratoria przemystowe, nastawione w pierw-
szym rzedzie na prace odbiorcze i dorazne ekspertyzy.

Z zakresu
nych

organizaciji
z obréobka metali

nauk zwigza-
skrawaniem.

1. Uwaza sie, ze w ramach Polskiej Akademii Nauk
winien powsta¢ Wydziat Nauk Mechanicznych i Tech-
nologii Mechanicznej, ktéremu miedzy innymi pod-
porzadkowane by byty dyscypliny zwigzane z obrébka
skrawaniem.

2. Podkresla sie celowo$¢ wyodrebnienia w pla-
céwkach naukowych zwigzanych z obrébkag skrawa-
niem, trzech podstawowych pionéw, wyraznie zary-
sowujacych sie na terenie dziatalriosci przemystowej:
obrabiarek, narzedzi i technologii.

3. Stwierdza sie konieczno$¢ powstania instytutu
przemystowego, koncentrujacego w sobie catoksztatt
zagadnien zwigzanych z obrébka skrawaniem, kto-

rego gtdwne zadanie winno polega¢ na rozwijaniu
i wnoszeniu do przemystu postgepu technicznego. W
instytucie tym, prowadzonym w dziatach obrabia-
rek, narzedzi i technologii, winny znalez¢ nalezng po-
zycje zagadnienia konstrukcyjne w zakresie obrabia-
rek, narzedzi i pomocy warsztatowych oraz prace ba-
dawcze niezbedne do nadania nalezytego kierunku
pracom konstrukcyjnym.

4. Stwierdza si¢ konieczno$¢ zorganizowania w ra-
mach przemystowego instytutu — warsztatu (fabryki)
prototypow, ktory zezwolitby na mozliwie szybka re-
alizacje opracowywanych koncepcji konstrukcyjnych.

5. Zaleca sie zorganizowanie sieci laboratoriéw oraz
fabrycznych biur konstrukcyjnych, koordynowanych
przez instytut, ktére podjetyby zadania zwiazane z
biezaca obstuga poszczegélnych zakitadéw przemysto-
wych, a pracujagc w powigzaniu z instytutem statyby
sie ogniwem w unaukowianiu przemystu.

6. Zwraca sie uwage, na mozliwos¢ wciaggniecia do
pracy potaczonej z rozwigzywaniem bardziej diugo-
okresowych zagadnien zaktadéw uczelnianych, zwia-
szcza po ich uaktywnieniu uzyskanym drogg organi-
zacji instytutéw uczelnianych i zespotéw katedr oraz
po uzupelnieniu wyposazenia.

7. Przewiduje sie dla niektdérych, szczegdlnie roz-
rastajagcych sie zagadnien obrobki skrawaniem, moz-
liwos¢ tworzenia wyodrebnionych instytutéw Aka-
demii Nauk. Jako pierwszy tego charakteru, mozna
przewidzie¢ instytut, ktoéry objatby grupe zagadnien
okreslonych jako teoria skrawania.

8. Stwierdza sie konieczno$¢ mozliwie szybkiego
zorganizowania juz obecnie komisji koordynujacej
dziatalno$¢ wszystkich placéwek naukowych w dzie-
dzinie obroébki skrawaniem. W szczegélnosci celem
odpowiedniego wydziatu tej komisji winno by¢ opra-
cowanie dla naszego przemystu ekonomicznych wa-
runkéw skrawania. W przysztosci funkcje tej komisji
przejatby Wydziat Nauk Mechanicznych i Techno-
logii Mechanicznej PAN.

Z zakresu kadr.

1. Stwierdza sie wielki brak pracownikéw nauko-
wych.

2. W celu poprawienia sytuacji na odcinku kadr
i zwigkszenia wydajnosci pracownikéw naukowych
zaleca sie:

2.1. Odcigzy¢ pracownikéw naukowych od prac ad-
ministracyjnych.

2.2. Ograniczy¢ do minimum #aczenie stanowisk
zajmowanych przez pracownikéw naukowych, u-
wzgledniajac jedynie przypadki gdy taczna praca w
pokrewnych dziedzinach przynosi istotne korzysci.

2.3. Zrewidowac¢ uposazenie pracownikéw nauko-
wych i wprowadzi¢ premiowanie dziatalnosci nauko-
wej.

2.4. Zrewidowac¢ uposazenia technicznych pracow-
nikéw naukowych.

2.5. Zapewni¢ doptyw Swiezych sit technicznych
przez peitne uwzglednienie potrzeb instytucji nauko-
wych przy rozdziale absolwentéw szkét wyzszych.
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2.6.
ukowo-badawczych 1gczno$é, z przemystem, przez
zorganizowanie dla nich odpowiednio kierowanych
praktyk przemystowych.

MECHANIK

Zapewni¢ miodym pracownikom zakitadéw na-

Rok XXIV
Z zakresu prowadzenia prac nauko-
wych.

1. Stwierdza sie konieczno$¢ planowania prac na-
ukowych w oparciu o potrzeby przemystu i rozwoéj

3. Stwierdza sie¢ bardzo powazny udziat Stowarzy-gospodarki naukowej.

szenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich
w szkoleniu kadr, powodujgcy przez konferencje na-
ukowo-techniczne, kursy specjalizujace, jak roéwniez
akcje odczytowa, wzajemne oddziatywanie naukow-
ca, inzyniera i robotnika. Podkresla sie koniecznosé
dalszego rozwijania powyzszej dziatalnosci SIMP.

Z zakresu wyposazenia.

1. Stwierdzono na terenie zaktadoéw uczelnianych
i instytutéw naukowych niepokojace braki w dzie-
dzinie nowoczesnego sprzetu laboratoryjnego
sztatowego.

2. Zwraca si¢ uwage na koniecznos¢ wzbogacenia
zaktadéw w nowoczesne obrabiarki i urzadzenia tech-
niczne oraz aparaty pomiarowe.

3. Podkresla sie konieczno$¢ wprowadzenia wszel-
kich mozliwych utatwien, az do pierwszenstwa w do-
stawach wiacznie, w zakresie zaopatrzenia w sprzet
i materiaty potrzebne do badan.

i war-

Z zakresu wspoétpracy z nauka
krajow.

1. Uwaza sie za konieczne nawigza¢ Scista wspot-
prace nauki polskiej z naukg ZSRR oraz krajow de-
mokracji ludowej na drodze:

1.1. Kontaktéw bezposrednich (wyjazdy pracowni-
kéw naukowych).

1.2. Wymiany wynikéw prac naukowych.

1.3. Rozpowszechnienia zagranicznej literatury fa-

innych

chowej .

2. Planowanie winno by¢:

2.1. Krotkoterminowe, szczeg6towe, w zakresie jed-
nego roku.

2.2. Dtugoterminowe, okres$lajgce grupy zagadnien
i kierunki pracy naukowej.

2.3. Catkowicie skoordynowane pomiedzy poszcze-
golnymi placowkami wykonujacymi fragmenty tego
samego zagadnienia.

3. Podkresla sie dla peinej realizacji planéw, ko-
nieczno$¢ szerokiego wprowadzenia pracy zespotowej
i wspoétdziatania pokrewnych placéwek naukowo-ba-
dawczych oraz wspotpracy z naukami podstawowymi.

4, Zaleca sie szerokie stosowanie metody dialek-
tycznej do prowadzenia i analizowania zagadnien na-
ukowych.

Z zakresu tematyki prac naukowych.

1. Podkresla sie konieczno$¢, przy wyborze tema-
tyki prac naukowo-badawczych i konstrukcyjnych,
szczegllnie popierania zagadnien zwigzanych z szyb-
kim postgpem techniki w przemysle, podniesieniem
wydajnosci, obnizeniem kosztéw wiasnych i uspraw-
nieniem bardziej pracochtonnych proceséw.

2. Zwraca sie jednocze$nie uwage na potrzebe row-
nolegtego prowadzenia badan w zakresie czysto teore-
tycznym, zmierzajacych do wyjasnienia zjawisk wy-
stepujacych w procesach, ktére stang sie podstawag do
rozwigzania zagadnien praktycznych nastepnego
etapu.

WIADOMOSCI PRZEDKONGRESOWE

OBRADY KONGRESU W MURACH POLITECHNIKI
WARSZAWSKIEJ

Obrady | Kongresu Nauki Polskiej odbywac sie
beda w dniach 29. VI.—2. VII. br. w gmachach Poli-
techniki Warszawskiej. Obradowac¢ bedzie przeszio
60 sekcyj, kazda oddzielnie.

Obrady plenarne odbeda sie dnia 2 lipca w wielkiej
auli politechnicznej.

ROBOTNICY ORGANIZUJA KONFERENCJE
NAUKOWE

W mysl wskazan | Kongresu Nauki Polskiej na
temat wspoétpracy nauki z praktyka, Podsekcja Eko-
nomiki i Organizacji Pracy data inicjatywe wszczecia
szeregu konferencji poswieconych podstawowym za-
gadnieniom ekonomiki i organizacji pracy oraz ochro-
ny pracy w przemysle.

Inicjatywe te podchwycili robotnicy, organizujac
pierwsza tego rodzaju konferencje na terenie Kato-
wic. Konferencja naukowa zgromadzita ok. 200 o0s6b,
wsréd ktoérych przewazali robotnicy i inteligencja
przemystowa z terenu Slaskiego.

Dwa referaty wygtoszone na tej konferencji przez:
mgr A. Perskiego i inz. T. Wolfa wywotaly ozywiong
dyskusje, przy udziale licznych robotnikéw. Wysu-
nieto szereg praktycznych wnioskéw i uchwalono od-
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powiednig rezolucje w kierunku opracowywania
i wprowadzania w zycie zagadnien ekonomiki i orga-
nizacji pracy oraz ochrony tejze dla przemystu.

Podobna konferencja, druga z kolei, odbedzie sie
w todzi. | ta konferencja organizowana jest przez
robotnikéw przemystu wiékienniczego. W todzi row-
niez beda wygtoszone dwa zasadnicze referaty na wy-
mienione juz tematy. Konferencja t6dzka zapowiada
sie rownie ciekawie, jak odbyta konferencja kato-
wicka.

Jak wida¢ z powyzszego zasady reformy nauki pol-
skiej opracowane przez | Kongres w okresie jego
prac przygotowawczych, sa od razu wcielane w zycie.
Wspoétpraca nauki z praktyka znajduje wyraz we
wspoélnych konferencjach dla robotnikéw i naukow-
cow.

KSIAZKA O NAUCE POLSKIEGO OSWIECENIA

Z okazji | Kongresu Nauki Polskiej w najblizszym
czasie ukaze sie pieknie wydana przez Spoétdzielnie
Wydawniczag ,,Czytelnik” ksigzka prof. dr Bogustawa
Lesnodorskiego i dr Kazimierza Opatka pt. ,Nauka
polskiego oswiecenia w walce o postep“.

Praca ta wydobywa postepowe tradycje nauki pol-
skiej i podkres$la tacznos$¢ z nig naszej nauki dzisiej-
szej.
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SPIEKANEJ

Artykut podaje opis wytwarzania spiekéw stalowych, zalety i wady
metody, wiasnosci wytrzymatosciowe stali spiekanej, metody zwigksze-
nia wytrzymatosci przez wielokrotne prasowanie i spiekanie, mozliwo-
Sci produkcji spiekéw ze stali stopowych, ulepszenie stali spiekanych
przez obrdbke cieplna i przez nasycenie miedzig oraz przyktady zasto-

sowania.

Oprécz wyrobéw ze stali spiekanej rozpowszechnity sie spieki ze-
lazne, z ktérych najbardziej znane sa ,samosmarujace“ tozyska poro-
wate i pierécienie wiodace do pociskow artyleryjskich. Ze wzgledu
jednak na obszernos$¢ tematu, artykut ogranicza sie do omdéwienia tylko
spiekéw stalowych, z pominieciem spiekéw zelaznych.

1. Uwagi wstepne

Jednym z gtdwnych warunkéw wykonania
Planu 6-letniego jest obnizenie kosztéw wia-
snych produkcji. Wynosi¢ ma ono dla przemy-
stu przynajmniej 17%. Dwa zasadnicze elemen-
ty skladajace sie na pojecie kosztow wiasnych:
koszt $rodkow produkcji zuzytych dla wypro-
dukowania danej jednostki i koszty robocizny
przeliczone na jednostke produkcji, musza za-
tem ulec znacznemu zmniejszeniu. Dazy¢ do te-
go celu nalezy réznymi sposobami. Dobre wy-
niki daje stosowanie nowoczesnych i juz wypro-
bowanych metod produkcyjnych. Pozwalajg one
dzieki zastosowaniu mechanizacji, automatyza-
cji i najnowszych zdobyczy naukowych, na
zmniejszenie ilosci robocizny i skrécenie cyklu
produkcyjnego przy jednoczesnym wzroscie
produkcji. W efekcie uzyskuje sie zwiekszong
wydajnos¢, zmniejszong ilos¢ odpaddéw, osz-
czednos¢ surowca i sit roboczych, co razem
wplywa na obnizenie kosztéw ogolnych.

Takim klasycznym przykladem nowoczesnej
produkcji, ktora w pehlni realizuje hasta Planu
6-letniego, jest produkcja wyroboio masowych
ze stali spiekanej, to jest wyrobow otrzymanych
metodami metalurgii proszkéw, a wiec przez
prasowanie i spiekanie odpowiednio przygoto-
wanych proszkow. Wyroby ze stali spiekanej
nazywaé bedziemy spiekami stalowymi. Ta no-
woczesha metoda produkcji przyjeta sie juz
w krajach bardziej uprzemystowionych i jest
powszechnie tam stosowana ze wzgledu na za-
lety jakie wykazuje.

Do niedawna najpowszechniej stosowang me-
todg do wyrobu czesci produkowanych masowo
ze stali byla obrébka skrawaniem. Posiada ona
jednak szereg wad jak:

a) powstawanie znacznej

W postaci wioréw,

b) niska wydajnos¢,

c) konieczno$é¢ posiadania wykwalifikowane-
go personelu,

d) konieczno$¢ posiadania réznorodnego i du-
zego parku obrabiarek oraz zuzywanie
drogich narzedzi (stal szybkotngca, we-
gliki spiekane).

ilosci odpadow

Wszystko to prowadzi do wysokiej ceny wy-
robu. Dazno$¢ do obnizenia kosztéw produkcji
stata sie przyczyna szukania nowych sposobéw
wytwarzania. Celem ich bylo przede wszystkim
zmniejszenie lub nawet catkowite ominiecie dro-
giej obrobki skrawaniem. Rozpowszechnity sie
wiec takie metody, jak odlewanie w formach
metalowych, odlewanie  wtryskowe, Kkucie
w matrycach, wyttaczanie itp. Najnowsza me-
tode, rozwijajaca sie dopiero od czasu wybuchu
Il wojny Swiatowej, data metalurgia proszkow.
Pozwala ona na szybkie i tanie produkowanie
wyrobéw o zadanych ksztattach (jezeli nie sa
one zbyt skomplikowane), bez koniecznosci sto-
sowania jakichkolwiek operacji dodatkowych,
z catkowitym ominieciem obrobki skrawaniem.

Metalurgia proszkéw w swej poczatkowej fa-
zie rozwoju stosowana byta do produkcji przed-
miotéw, ktére innymi sposcbami nie mogty byé
otrzymane, np. do drutdw wolframowych
i molibdenowych, spiekanych weglikéw, stykow
elektrycznych, tozysk porowatych itp. W miare
jednak jej rozwoju zaczely przenika¢ stosowane
przez nig metody i do innych dzialéw produk-
cyjnych. Zalety metalurgii proszkéw okazaty sie
czesto tak wielkie, ze potrafity nie tylko kon-
kurowa¢ ze starymi wyprébowanymi metodami,
ale nawet zwyciezaé. Tak stalo sie wiasnie
w przypadku wyrobéw masowych i obecnie cze-
sto ich produkcja na drodze metalurgii prosz-
kéw jest znacznie tansza.

Na wstepie nalezy jednak podkresli¢, ze za-
zasaclniczym warunkiem optacalnosci wytwa-
rzania przedmiotéw ze spiekéw stalowych jest
masowosé produkcji. Warunek ten jest koniecz-
ny ze wzgledu na wysoka cene matryc,
stuzgcych do prasowania proszkow. Poniewaz
wyroby majg czesto skomplikowane ksztatty,
prasowanie jest wybitnie utrudnione, a matry-
ce musza mie¢ specjalng, dos¢ ztozong budowe,
Koszt wykonania matrycy jest pozycja bardzo
powazng w sumie kos$ztéw ogdlnych i dlatego
trzeba zawsze przed przystgpieniem do produk-
cji jakiejs ksztattki przeprowadzi¢ szczegdétowg
kalkulacje. Im wiecej ksztaltek produkuje sie
przy pomocy jednej matrycy, tym wyréb jest
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tanszy. Nalezy przeto dazy¢ do wyprodukowa-
nia dang matryca takiej ilosci ksztaltek, aby
zostata ona catkowicie zuzyta. Dobrze wykona-
na, hartowana matryca ze stali narzedziowej
wytrzymuje okoto 50.000 prasowan; matryce
z wyktadzinami ze spiekanych weglikéw wyka-
zujg wielokrotnie wyzsza wydajnos¢, ale sa
znacznie drozsze. Jak wykazata praktyka przy
produkcji niezbyt skomplikowanych ksztattek
metoda spiekania optaca sie przy produkcji po-
wyzej 5.000 sztuk takich samych przedmiotdw.

3 4 56 78910 20 30 40 60 80 10

lloé¢ sztuk >1000

Rys. 1. Cena jednostkowa wyrobu w zaleznosci od
iloSci wyprodukowanych przedmiotéw a— przez skra-
wanie, b — przez spiekanie proszkow.

Wykres na rys. 1 ilustruje optacalno$¢ metody
metalurgii proszkéw w poréwnaniu do obrébki
skrawaniem w zaleznosci od ilosci wykonanych
sztuk.

2. Wytwarzanie spiekow stalowych

Produkcja spiekoiu stalowych w zasadzie nie
odbiega od metod stosowanych w innych gate-
ziach metalurgii proszkéw, sklada sie wiec
z trzech glownych proceséw: przygotowania
proszkéw, prasowania i spiekania.

NajczesSciej stosowane sag spieki stalowe o za-
wartosci 0,5 1% wegla. Odpowiednig zawar-
tos¢ wegla w wyrobach uzyskuje sie trzema
sposobami, a mianowicie:

a) przez zmieszanie proszkéw zelaza z prosz-
kami weglono$nymi jak grafitem, sadza, zeli-
wem;

b) przez uzycie proszkéw otrzymanych przez
mechaniczne rozdrobnienie stali weglowej;

c) przez naweglenie ksztattek otrzymanych
przez prasowanie proszku zelaza.

Najczesciej stosowana jest metoda pierwsza.
Proszki dobrze wymieszane dajg sie na ogot ta-
two prasowal i wykazujg trwatoS¢ narozy.
W celu uzyskania odpowiednich wiasnosci po-
winna nastgpi¢ podczas spiekania dyfuzja we-
gla do zelaza. Wymaga to diugiego czasu spie-
kania. W praktyce skraca sie czas spiekania do
1~ 2 godzin przez zastosowanie stosunkowo
wysokiej, jak dla zelaza, temperatury spiekania,
a mianowicie 1150 1300°.

Druga metoda, zdawato by sie najprostsza,
jest rzadko stosowana, poniewaz napotyka
w praktyce na najwieksze trudnosci; ich przy-
czyng jest wysoka twardos¢ proszkow stato-
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wych powodujaca trudnosci prasowania. Pra-
sowanie proszkow twardych w celu ich zigcze-
nia, wymaga wysokich cisnien, przekraczaja-
cych dotychczas stosowane. Produkcja spiekow
z proszkéw stalowych jest mozliwa tylko przy
zastosowaniu prasowania na goraco.

Trzecia metoda jest stosunkowo prosta. Pra-
suje sie proszki zelaza i przeprowadza naweg-
lanie praséwek réwnoczesnie ze spiekaniem,
stosujgc atmosfere naweglajagca w komorze
pieca spiekalniczego.

Jak wiec widzimy, podstawowym surowcem
do produkcji spiekéw stalowych sa proszki ze-
laza. Do ich wytwarzania stosuje sie metody
jak najtansze, czystosé ich bowiem nie musi by¢
specjanie wysoka (powyzej 98% Fe). Zawar-
tos¢ tlenu nie powinna jednak przekraczaé 0,1%.

Najczesciej proszki otrzymuje sie metodg
udarowo-wirowa, polegajaca na mechanicznym
rozdrabnianiu w specjalnym urzadzeniu kawat-
kéw drutu, odpadkéw blach itp. Z powodzeniem
stosuje sie réwniez rozdrobniong ,gabke szwe-
dzka“, otrzymang przez redukcje megnetytow
weglem. Bardzo tanie proszki uzyskuje sie
przez rozpylanie ciektego metalu. Rozpyla sie
go sprezonym powietrzem lub parg wodng
i rzuca sie do wody (proszki ,D“)- Rozpylanie
przeprowadza sie roéwniez woda pod cisnie-
niem z réwnoczesnym rzucaniem rozpylonych
kropel na szybko wirujgcg tarcze (metoda
D. P. G.), Wreszcie rozpyla sie stopione zeliwo,
ktére utlenione przy rozpylaniu reaguje podczas
nastepujgcego wyzarzania z wiasnym weglem,
w wyniku czego otrzymuje sie proszek zelaza
miekkiego (metoda R. Z.).

Proszki po ich otrzymaniu, wzglednie przed
prasowaniem, muszg by¢ poddane doktadnemu
wyzarzeniu w atmosferze wodoru. Ma ono na
celu usuniecie szkodliwych btonek tlenkowych
oraz zanieczyszczen.

Prasowanie proszkéw odbywa sie w matry-
cach stalowych hartowanych lub wyltozonych
ptytkami ze spiekanych weglikéw. Dla uniknie-
cia w praséwkach o bardziej skomplikowanych
ksztattach miejscowych réznic gestosci, stosuje
sie stemple dzielone, pracujgce niezaleznie od
siebie. Stemple musza by¢ doktadnie dopasowa-
ne do profilu wykroju matrycy. Tak wnetrze
matrycy jak i stemple powinny by¢ dokladnie
wypolerowane. Od umiejetnego i starannego
wykonania matryc zalezy w duzym stopniu ja-
kosé¢ i koszt produkcji. Prasowanie odbywa sie
na prasach hydraulicznych lub mechanicznych
roznego typu, czesto o dwu lub wielostronnym
kierunku prasowania. Nowoczesne prasy, catko-
kowicie zautomatyzowane, mogg produkowac
nawet Kkilkadziesigt ksztattek na minute. Sto-
suje sie cisnienia 6 do 8 ton/cm2 powierzchni
prasowanej.

Spiekanie odbywa sie w piecach oporowych,
rurowych, ciggtych, z uzwojeniem molibdeno-
wym lub kantatowym. Sg w uzyciu réwniez
piece silitowe. Konieczne jest stosowanie atmo-
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sfery ochronnej np. wodoru, zdysocjowanego
amoniaku, gazu generatorowego itd. Podczas
spiekania moze powsta¢ pewna niewielka ilo$¢
fazy plynnej (przy duzej zawartosci wegla
w mieszance i wysokiej temperaturze spieka-
nia), na ogét jednak odbywa sie ono bez jej
udziatu. Spiekanie powoduje znaczny wzrost
wytrzymatosci praséwki, a umiejetne jego prze-
prowadzenie wplywa w znacznym stopniu na
wihasnosci wyrobu. Przy spiekaniu moze nasta-
pi¢ pewien niewielki skurcz, zalezny od cisnie-
nia prasowania i rodzaju stosowanych prosz-
kéw. Zjawisko to powoduje nieréwnomierng
zmiane wymiaréw. W wypadkach kiedy chodzi
o dotrzymanie S$cistych tolerancyj, poddaje sie
wyroby kalibrowaniu na prasach (na zimno).

3. Zalety i wady stosowania metod metalurgii
proszkéw do produkcji masowej

Produkcja wyrobow masowych ze spiekéw
stalowych pozwala unikngé¢ prawie wszystkich
wad obrdbki skrawaniem. W poréwnaniu z nig
metalurgia proszkébw wykazuje naste-
pujace zalety:

a) kompletny brak odpadéw,

b) wysoka wydajnosé,

c) tatwosé pelnej automatyzacji i zwigzana
z tym mozliwos¢ zatrudnienia przyuczonych
pracownikow.

Przeanalizujemy te punkty nieco doktadniej.

MECHANIK

Zeszyt 6

b) Produkcja czesci przy pomocy skrawania
wymaga duzej ilosci roboczogodzin. Zaktadajac
nawet, ze moc obrabiarki jest w petni wykorzy-
stana i stosowane sa optymalne warunki ob-
robki, to jednak skrawanie pochtania wiele
czasu. Metodami metalurgii proszkéw dzieki
stosowaniu  specjalnych,  wysokosprawnych,
w pelni zautomatyzowanych pras mozna wypro-

dukowa¢ duza ilosé ksztattek
w krotkim czasie. Poddaje sie je co
prawda jeszcze jednej operacji — spiekaniu,

lecz uzywane do tego celu piece sg bardzo wy-
dajne.

c) Obrdébka skrawaniem wymaga wysokowy-
kwalifikowanych pracownikéw. Przy produkcji
masowej z proszkéw moga by¢ zatrudnie-
ni pracownicy przyuczeni, pra-
ca jest bowiem catkowicie zautomatyzowana.
Prasy posiadajg specjalne urzadzenia do auto-
matycznego zasypywania proszkéw, Samoczyn-
nie wytwarzajg prasoéwki i wysuwajg je spod
stempla. Piece zaopatrzone sg w urzadzenia re-
gulujgce automatycznie temperature. Przesuw
wyrobow przez piec jest réwniez samoczynny.
Rola cztowieka w odpowiednio urzadzonym za-
ktadzie ogranicza sie w znacznej mierze do ob-
serwacji przyrzadoéw kontrolnych.

Korzysci, jakie daje metalurgia proszkow
w poréwnaniu z obrébkg skrawaniem, przy ma-
sowej produkcji tgcznika przedstawionego na

a) Przy obrébce wiérowej powstajg zawszelys. 3 obrazuje rys. 4.

odpady — wiory. llos¢ ich zalezy od wielkoSci
naddatku i ksztattu wykonywanej czesci, a wy-
nosi przecietnie 40 -p 50%. Metody metalurgii
proszkéw pozwalajg na catkowite wyko-
rzystanie surowca, gdyz proszki dzieki
zastosowaniu odpowiednich matryc prasuje sie
od razu na gotowo. Znaczne korzysci w postaci

Rys.
zeliwny,

zaoszczedzonego surowca uzyskuje sie wiec
przy produkcji przedmiotéw, ktére podczas ob-
robki widrowej dajg znaczny procent odpadéw
(rys. 2).

Jesli materiatem wyjsciowym przy obrébce
skrawaniem jest pret stalowy, to oszczednos¢
materiatu dzieki zastosowaniu metalurgii prosz-
kéw wyniesie okoto 75%. Mimo wysokiej ceny
proszku zelaza, koszty surowca $g jeszcze o 40%
nizsze. Wysoka cena matryc do prasowania po-
woduje, ze koszty narzedzi i urzadzern do ob-

2. Przykiad oszczednosci surowca uzyskanego przez zastosowanie spiekania proszkéw: a — odlew
z ktérego wykonywane byto koto zebate, b — ksztattka uzyskana droga spiekania proszkéw.

robki skrawaniem sa tylko o 30% wyzsze. Zato
roboczogodziny sg o 85% nizsze. Aby wykonaé
20.000 sztuk w ciggu dziesieciu osmiogodzin-
nych dniéwek trzeba przy zastosowaniu ob-
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rébki skrawaniem zatrudni¢ 11,2 (w tym 4 fa-
chowcow) robotnikéw, a przy metodzie meta-
lurgii proszkéw tylko 34 cztowieka (14 facho-
wca). Zamiast 9 obrabiarek wystarczy 1 prasa
i 1 piec. W sumie otrzymuje sie ogdlne obnize-
nie kosztéw produkcji o okoto 44%.

M 97/SI-R3

Rys. 3. Lacznik ze spieku stalowego.
.5 r

W stosunku do innych metod produkcji wy-
robéw masowych metalurgia proszkéw posiada
szereg zalet.

Kosztu
narzedzi

i urza-

dzen

Roboczo-

burowiec X
aodzin

| apotrzebow. sit roboczuch

630

przez skranwanie

Rys. 4. Poréwnanie kosztéw produkcji 20.000 tacznikéw z rys. 3 przez mi
skrawanie oraz przez spiekanie proszkow.

W poréwnaniu z odlewaniem do form sg to:
wieksza doktadno$é wymiardw i drobnoziarnist-
$§za struktura materiatu, mniejsza liczba robo-
czogodzin, brak odpadéw w postaci nadlewow
i przelewéw, brak jamy usadowej, likwacji
i wtracen niemetalicznych, przez co uzyskuje sie
lepsze wykorzystanie wsadu oraz niepotrzebne
jest czyszczenie po wykonaniu.

W poréwnaniu do tloczenia sa to: brak od-
padéw, wykonanie ksztattki podczas jednej ope-
racji, brak zarzeh miedzyoperacyjnych.

Umiejetnosci
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Korzysci wiec wytwarzania wyrobow maso-
wych metodami metalurgii proszkéw z punktu
widzenia ekonomicznego sg znaczne. W sumie
uzyskuje sie znaczng obnizke kosztéw wias-
nych produkcji.

Jak kazda metoda, tak i metalurgia proszkow
ma pewne wady.

Sa nimi:

a) stosunkowo wysoka cena proszkow,

b) niezbyt wielka doktadno$é wymiarow,

c) nizsze wilasnosci wytrzymatosciowe od
stali normalnych.

a) Proszki potrzebne do produkcji stali
spiekanej sa dos$é drogie. Mozna co
prawda do ich produkcji wykorzysta¢ odpadki
i ztom stalowy, lecz sam sposob przerabiania
ich na proszek i konieczne nastepnie wyzarze-
nie sg operacjami, kosztownymi. W ostatnich
latach dzieki zastosowaniu rozpylania, ceny
proszkéw znacznie obnizyly sie.

b) Zpowodu nierdo6wnomiernego
skurczu, zochodzgcego podczas spiekania,
wyroby ze stali spiekanej nie odznaczajg sie
specjalng doktadnoscig wymiaréw. Dopuszcza
sie tolerancje dtugosci i szero-
kosci +2%, a wysokosci +5%.
Niedomagania te mozna co
prawda usung¢ i otrzymac wy-
roby o Scistych wymiarach z do-
ktadnoscig do 0,02 mm. Koniecz-
nym jest jednak zastosowanie
dodatkowej operacji tzw. Kkali-
browania. Mozna réwniez pra-
sowa¢ wyroby z pewnym nie-
wielkim naddatkiem i nastepnie
uzyska¢ zadane wymiary przez
skrawanie. Operacje te podra-
7ajg jednak produkcje i czasa-
metoda moze stac sie juz

nieoptacalng. Dlatego, gdzie mo-

Zna, rezygnuje sie z waskich to-
lerancji na korzy$¢ taniosci, a metode metalur-
gii proszkéw stosuje sie w wiekszosci do pro-
dukcji wyrobow, niewymagajacych specjalnych
doktadnosci wymiarowych.

c) Wtasnos$ci wytrzymatos$ cio-
we stali spiekanej $3 nizsze
od stali normalnej o tym samym sktadzie i struk-
turze. Dlatego na drodze metalurgii proszkéw
wykonuje sie przewaznie wyroby, od ktérych
nie sg wymagane wysokie wlasnosci wytrzyma-
tosciowe. Zagadnienie to oméwimy obszerniej
w dalszym ciggu artykutu. (c. d n)

Kosztu
catkowite

dopotqd $q jeszcze préznym wynalazkiem,

moze czczym tylko rozumu wywodem albo prozniactwa zabawa,
dopokgd nie sq zastosowane do uzytku narodéw.
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OBRABIARKI ZESPOLOWE WYRAZEM POSTEPU
TECHNICZNEGO

(dokonczenie)

11. Obrabiarka agregatowa i automatyczna
linia obrébkowa skonstruowane w Polsce

Pierwszym zadaniem konstrukcyjnym, Kkto-
re zostalo podjete u nas w dziedzinie budowy
obrabiarek zespotowych, bylo zagadnienie ma-
sowej obrobki kadtubow silnikéw elektrycznych.
Zwroéci¢ nalezy uwage, ze brak jest wzmianek,
aby podobne zagadnienie gdziekolwiek dotych-
czas rozwigzywano za pomocg obrébki agrega-
towej. Zadanie byto trudne, poniewaz obok
zwyktych operacji wiercenia i gwintowania wy-
stepuje wytaczanie duzej Srednicy i frezowanie,
a ksztatty kadtuba silnika sg niedogodne do mo-
cowania w czasie obrébki. Poza tym postawio-
ne zostato wymaganie, aby jedna i ta sama linia
mogta po niewielkich tylko zmianach stuzy¢ do
obrébki kadtubow o réznorodnym uksztattowa-
niu i wymiarach. Warunek ten, Kktdrego nie
miaty znane w literaturze rozwigzania, mozna
traktowa¢ jako charakterystyczny dla naszej
obecnej skali produkcji, w ktérej prawdopodob-
nie nieraz znajdziemy sie na pograniczu stusz-
nosci budowy obrabiarek $cisle jednocelowych.
Nalezy uwazaé, ze wymienione trudnosci zosta-
na szczesliwie rozwiazane przez konstruktoréw,
ktorzy podjeli te prace3d).

Niewatpliwie wskazane jest omoéwié¢ nieco
szerzej szczegoly przyjetego rozwigzania, ktore
moze utatwi¢ rozwiazywanie w przysztosci in-
nych zadan.

Zaprojektowana linia przeznaczona jest do
wykonywania dwu typow kadtubdéw silnikéw:
budowy zamknietej (z zebrami zewnetrznymi)
i budowy okapturzonej (zebra wewnetrzne).
Uwzgledniajac, ze kazdy z typow wykonywany
jest w 6 wielkosciach (wznios watu nad podsta-
wag 100 180 mm), a kazda wielko$¢ w dwu
dtugosciach, tacznie nalezato dostosowac agre-
gaty do wykonywania 24 odmian kadtubéw i za-
projektowac¢ linie w pewnej mierze uniwersal-
na, ktoraby w odstepach kilkutygodniowych by-
ta przezbrajana do obrébki innej odmiany.

Szkic obrabianego kadtuba (budowa okaptu-
rzona, wielko$¢ Nr 3) podany jest na rys. 22.
Obroébce podlegaja przylgi tap i cztery otwory
w fapach, wytoczenie wewnetrzne (tolerancja
H8), dwa splanowania, dwa centrowania (tole-
rancja H7) oraz 2 x 3 gwintowane otwory do
przykrecania pokryw oraz 6 otworow gwinto-
wanych w bocznej skrzynce przytgczowej. Inne

3) Projekt opisanej linii oraz wchodzacych w jej
sktad zespotéw normalnych wykonata grupa kon-
struktoréw: inz. M. Balul, inz. T. Mystkowski, inz.
J. Latoszek, J. Goebel, J. Milczarek i inni.

odmiany réznig sie wymiarami, iloscig otwo-
row, oraz wytoczeniem wewnetrznym, Kktére
w silnikach budowy zamknietej przechodzi przez
wierzchotki zeber, wymagajac obrébki przery-
wanej.

Rys. 22. Kadtub silnika elektrycznego budowy zam-
knietej — wielkos$¢ 3. Jedna z 24 odmian (typo-wiel-

kosci) silnikéw przewidzianych do obrébki na obra-
biarce zespotowej typu RLA i linii automatycznej
typu RLB.

Po szczegdétowej analizie zagadnienia posta-
nowiono rozbi¢ obrébke na dwa etapy, z ktérych
pierwszy wykonywany jest na obrabiarce zespo-
towej (agregacie), drugi za$ na automatycznej
linii obrabiarkowej. W etapie pierwszym wyko-
nuje sie podstawy obrobkowe (bazy) do dalszej
obrobki (frezowanie tap i otwory w tapach),
a nadto wiercenie i gwintowanie otwordéw dla
skrzynek przytgczowych. Otwory te, bedac skie-
rowane prostopadle do gtéwnej osi silnika wy-
magatyby przy wykonywaniu ich na linii zmia-
ny potozenia kadtuba w czasie obroébki, a wiec
znacznie by ja komplikowaty. Do obrébki w li-
nii pozostawiono wytacznie operacje wykonywa-
ne wzdtuz gtéwnej osi silnika, a wiec wytacza-
nie wewnetrzne, obrébke centrowan oraz wier-
cenie i gwintowanie otworéw na Sruby pokryw.
Catos¢ planu operacyjnego kadiuba silnika
z rys. 22 podana jest w tabl. Il, ktéra zesta-
wia podziat na operacje, warunki pracy po-
szczegolnych narzedzi oraz, czasy maszynowe
kazdej z operacji. Szkice poszczegélnych ope-
racji zestawione sg na rys. 23.

Agregat typu R L A zaprojektowany
do wykonywania czterech poczatkowych ope-
racji wymienionego planu przedstawiony jest
na rys. 24. Agregat ten posiada czteropozycyjny
stot obrotowy, jedng samoczynnag jednostke
wiertarskg poziomg i dwie pionowe (wiertar-
ska i gwinciarska), a nadto jednostke frezar-
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ska. Ta ostatnia wykonana jest z normalnego
zespolu napedowo-posuwowego, na ktérym u-
mieszczona jest specjalna skrzynka zawieraja-
ca przektadnie katowg oraz utozyskowanie
wrzeciona posiadajagcego moznosé wykonywania
niewielkich ruchéw nastawnych poosiowych.
Wszystkie wymienione zespoly ustawione sg na
specjalnej podstawie spawanej. Dwa znormali-
zowane stojaki zeliwne, prawy zwykly i lewy
dwunozny, stuza do prowadzenia jednostek pio-
nowych.

Cztery obrabiane kadtuby silnikéw ustawiane
sa na obwodzie stotu w ten sposob, ze tapy ich
skierowane sg na zewnatrz, a skrzynka przyta-
czowa do gory. Kadtuby mocowane sg w przy-
rzadach pneumatycznych przykreconych do po-
wierzchni stotu. Przyrzady posiadaja po dwa
stozki, ktore centruja kadtub wg gtownego otwo-
ru. Polozenie tap ustalone jest dodatkowag Sru-
ba. Kazdy z przyrzadéw posiada oddzielny za-
wor powietrzny i zasilany jest przewodami po-
wietrznymi zbiegajacymi sie w osi stotu, gdzie
umieszczony jest diawik obrotowy i centralny
przewod zasilajacy. Zdejmowanie i zakladanie
kadtubow odbywa sie na stanowisku 1A i doko-
nywane jest recznie przez obstugujgcego; caly
dalszy cykl pracy przeprowadzany jest automa-
tycznie. Na stanowisku 2A wiercone sg goérne
otwory (przelotowe). Na stanowisku SA odby-
wa sie frezowanie tap za pomoca stycznego po-
suwat jednostki frezarskiej. Na stanowisku A
wiercone sg otwory w tapach i gwintowane
otwory gorne. Jak wida¢ z planu operacyjnego
(tabl. 1), najdtuzsza operacjg obrdbkowa jest
frezowanie tap, ktérej czas wynosi 1,2 min.
Uwzgledniajac czas 1 minuty potrzebny na do-
suw i powro6t jednostki oraz samoczynne odry-
glowanie, obrét i zaryglowanie stotu, takt agre-
gatu RLA przy obrébce kadtuba Nr 3 wynosi
2,2 min. Czas ten (zmniejszony o czas obrotu
stotu) ma do dyspozycji robotnik wykonujacy
operacje zakiladania i zdejmowania kadtuba. Po
wykonaniu tej manipulacji naciska on specjal-
ny przycisk, ktéry powoduje, ze po ukoriczeniu
operacji i dojsciu wszystkich jednostek do po-
tozenia wyjsSciowego nastepuje samoczynny
obrét stotlu w nowe potozenie. W przypadku
gdyby przycisk nie zostat nacisniety (np. w ra-
zie wystgpienia jakichkolwiek trudnosci w za-
mocowaniu przedmiotu obrabianego), stét nie
bedzie uruchomiony i obrabiarka zatrzyma sie.

Przezbrajanie agregatu dla innych wymiaréw
obrabianego kadiuba dokonywane jest przez
wymiane przyrzadow (uchwytéw) oraz wielo-
wrzecionowych zespotdw wiertarskich i gwin-
ciarskich. Zespoty napedowo-posuwowe jak row-
niez wrzeciennik frezarski, pozostaja niezmien-
ne dla wszystkich przewidywanych wymiaréw
obrabianych kadtubow.

Po wykonaniu obrébki na obrabiarce agrega-
towej, kadtuby silnikéw bedg przesuwane recz-

250

MECHANIK

Rok XXIV

nie, za pomocag rolkowego przenosnika do poto-
zenia zatadowania automatycznej li-
nii obréobkowej typu RLE (rys.

n-25/SI-1U

Rys. 23. Przebieg operacyj obrébkowych kadtuba sil-
nika elektrycznego, przedstawionego na rys. 22. Opis
przebiegu operacyj podaje tablica II.
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Zeszyt 6 MECHANIK Rok XXIV

Rys. 24. Obrabiarka zespotowa
typu RLA 4-pozycyjna (3 po-
zycje robocze i 1 zatadowania)
do wykonywania operacyj 1do
4 wg planu operacyjnego z ta-
blicy IlI.
1 — uchwyty pneumatyczne,
ze stozkami centrujgco-zaci-
skowymi 2, osadzone na au-
tomatycznym cztero-pozycyj -
nym stole obrotowym 3;

w

4 — automatyczna jednostka

wiertarska pionowa do wier-

cenia 6 otworéw skrzynki przy-
taczowej (oper. 1);

5 — automatyczna jednostka
frezarska do frezowania spo-
déw tap (oper. 2);

6 — automatyczna jednostka
gwinciarska pionowa do gwin-
towania 6 otworéw (oper. 3);

7 — automatyczna jednostka
pozioma do wiercenia 4-ch
otworéw w tapach (oper. 4);

8 i 9 — podstawy spawane
(specj alne);

10 i 11 — znormalizowane sto-

jaki;
12 — liny do przeciwciezaréw;
13 — centralny przewodd za-

silania uchwytéw sprezonym
powietrzem.

Podpis do rys. 25 zamieszczonego na str. 25 3.

Automatyczna linia typu RLE ztozona z 5 podwdjnych poziomych obrabiarek zespotowych prze-
znaczona do wykonywania operacyj od 5 do 15 wg planu operacyjnego z rys. 23. Linia posiada 5 stano-
wisk roboczych, 2 stanowiska automatycznej kontroli miedzyoperacyjnej, pozycje zatadowania i wytado-
wania. Linia zawiera ponadto 6 pozycji posrednich oraz automatyczny powrotny przenosnik uchwytéw
potaczony z automatycznym oczyszczaniem z widrow.

1 — przyrzady (ptyty) do zamocowywania obrabianych kadiubdéw silnikéw; ptyty posiadajg kotki cen-
trujace 2 i Sruby zaciskowe 3; plyty przesuwane sa na szynach 4 za pomoca przenos$nika drazkowego 5,
z odchylnymi zaczepami 6. Na stanowiskach roboczych kadiuby wraz z ptytami dociskane sa do przylg
stotéw 7 za pomoca tap 8, uruchamianych pneumatycznie.

Kadtub wstepnie obrobiony na agregacie RLA dostarczany jest za pomocg przenosnika rolkowego 9 na
stanowisko IB, gdzie zostaje umieszczony na przyrzadzie (ptycie 1). Przyrzady przebywaja droge do sta-
nowiska 15B, w ktérym nastepuje zdjecie catkowicie obrobionego kadtuba; kadiub ten za pomoca prze-
nos$nika rolkowego 10 wedruje do magazynu. Stanowisko 15B posiada automatyczng zapadnie opuszcza-
jaca z chwila rozpoczecia nastepnego taktu przyrzad na woézek 11, ktéry tunelem, przebiegajgcym wzdiuz
linii podaza do pozycji 1B, zaopatrzonej w podnos$nik, podnoszacy ptyte do potozenia wyjsciowego. Wézek
i podnos$niki automatycznie powracaja do potozenia poczatkowego.

Obrébke wykonuje sze$¢ samoczynnych jednostek wytaczarskich 12 (operacje 5, 6, 7, 8 13, 14 i 15), dwie
jednostki wiertarskie 13 (operacje 9, 10) oraz dwie jednostki gwinciarskie 14 (oper. 11, 12). Na stanowi-
skach 9B i 12B dokonywana jest samoczynna kontrola wykonanych otworéw, potgczona z wydmuchiwa-
niem wiéréw za pomoca specjalnych pneumatycznych zespotéw 15. Przyrzad wewnatrz tunelu oczyszczany
jest z pytu, usuwanego wentylatorem 16 zaopatrzonym w filtr 17.

Linia zmontowana jest na oddzielnych wzdtuznych podstawach z ktérymi zwigzane sg poprzeczne tawy 18
jednostek. Zesp6t 19 nadaje ruch wahadtowy przenosnikowi 5 za pomocg mechanizmu jarzmowego.

20 — przewody sprezonego powietrza.

Uwaga! na rys. 25 stanowiska oznaczono liczbami i literg L zamiast liczbami i literg B (np. jest 12L
zamiast 12B).
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Zeszyt 6

Linia ta posiada 5 stanowisk roboczych, z kto-
rych kazde obstugiwane jest przez dwie jednost-
ki obrobkowe, 2 stanowiska kontrolne, 6 stano-
wisk posrednich oraz 2 stanowiska — tadowania
i wyladowania. Opis operacji wykonywanych
na poszczegélnych stanowiskach podany jest
w planie operacyjnym (tabl. 11). Obrabiany ka-
dtub na stanowisku tadowania (I1B) ustawiany
jest na przyrzadzie, posiadajacym postac¢ prosto-
katnej ptyty z dwoma pilotami i z dwiema $ru-
bami wchodzacymi w otwory w tapach kadtuba.
Na ustawienie oraz dokrecenie tych $rub, ktoére
stuzg do prowizorycznego zamocowania przed-
miotu obrabianego na przyrzadzie, obstugujacy
robotnik rozporzagdza czasem jednego taktu (dla
silnika Nr 3 ok. 2,3 minuty). Obrabiane kadtuby
przebiegaja przez calg dlugos¢ linii tacznie
z przyrzadami. Zdjecie catkowicie obrobionych
kadtubow i przekazanie ich dalej odbywa sie na
stanowisku 15B, z ktorego przyrzady powracajg
samoczynnie do stanowiska wyjsciowego IB.
Wzdtuzne przesuwanie przyrzgdéw odbywa sie
na poczatku kazdego taktu. Dokonywane jest
ono za pomocg wzdtuznego przenos$nika posia-
dajgcego posta¢ drgzka z zapadkami, ktéry
otrzymuje naped od oddzielnego, okresowo
wigczanego silnika i mechanizmu jarzmowego.
Drazek za pomocg zapadek przesuwa jednoczes-
nie wszystkie 14 przyrzadow znajdujgce sie
na gornym poziomie linii (jednoczes$nie 15-ty
przyrzad odbywa droge powrotna).

Przyrzady przesuwane sg pomiedzy przystan-
kami na waskich listwach, ktére przechodza na
stanowiskach roboczych w prostokgtne stoty. Po
dojsciu przyrzadow do wilasciwego potozenia, ze
stotow tych wysuwaja sie pneumatycznie nape-
dzane palce (piloty), ktére wchodza w odpo-
wiednie tuleje wstawione od spodu w ptyty przy-
rzagdowe, nastepnie réwniez pneumatycznie na-
pedzane zaczepy przyciskaja tapy kadituba za
posrednictwem przyrzadu do stolu podstawowe-
go. Po wykonaniu tych czynnosci nastepuje sa-
moczynne wigczanie automatycznych cykléw po-
szczegolnych jednostek obrdbkowych.

Operacje wytarczarskie zgrubne (stanowiska
2B i 5B) wykonywane sg tacznie z wstepna
obrébkg centrowan, przy czym na kazdym z tych
stanowisk jedna z jednostek wytacza za pomocg
gtowicy wielozonowej otwor wewnetrzny do po-
towy, przeciwlegta zas jednostka wykonuje
w tym czasie centrowanie. Wrzeciona obydwu
jednostek nawzajem podpierajg sie i centruja
dla zwiekszenia ich sztywnosci i wspétsrodko-
WOSCI.

W zblizony sposéb wykonywana jest obrébka
wykariczajgca na stanowisku 1UB. Réznica po-
lega jedynie na tym, ze wytaczanie wykonywa-
ne jest nie na potowie dtugosci kadtuba, lecz na
catej diugosci (oper. 13). Po zakonczeniu wy-
taczania, narzedzie osadzone na tym samym
wrzecionie, w dalszym swym posuwie wykarcza
wytoczenie centrujgce (oper. 14). Réwnoczesnie
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z poczatkowym etapem operacji 13 przeciwle-
gta jednostka wykonuje wykanczanie wytocze-
nia centrujacego z drugiej strony, po czym na-
tychmiast wycofuje sie.

Wiercenie obustronne czotowych otworow wy-
konywane jest na stanowisku 8B (gwintowanie
ich na stanowisku 11B. Na stanowisku 9B i 12B
umieszczone sg parami zespoty kontrolne, ktére
wsuwayjg do otworéw odpowiednie palce i stwier-
dzajg czy otwér wywiercony jest na wilasciwg
gtebokos¢, wzglednie czy nie tkwi w nim ztama-
ne narzedzie. W przypadku gdy palce te nie mo-
ga dojsé do potozenia krancowego nastepuje sa-
moczynne zatrzymanie odpowiednich jednostek
oraz zaalarmowanie obstugi. Kanaty powietrzne
przebiegajgce wewnatrz palcéw stuzg jednoczes-
nie do wydmuchiwania wiérow z otworow.

Transport powrotny przyrzadéw (ptyt) wy-
konywany jest wewnatrz tunelu, przebiegajgce-
go w podstawie linii. Odbywa sie on za pomocag
waézka toczacego sie po szynach i posiadajacego
naped linowy od oddzielnego silnika nawrotne-
go. Opuszczanie i podnoszenie przyrzadéw
z wozka do poziomu, w ktérym odbywa sie ob-
robka wykonywane jest za pomoca dwu zapad-
ni przegubowych. Catos¢ czynosci zwiazanych
z transportem powrotnym wykonywana jest cat-
kowicie samoczynnie w ramach jednego taktu.
W tunelu powrotnym przyrzady sa oczyszczane
z widrow za pomocag przedmuchiwania i ssgcego
wentylatora odpylajgcego.

Catos¢ linii ztozona jest z oddzielnych czio-
now. Kazdy z nich sklada sie ze stotu, na kté-
rym wykonywa sie odpowiednig operacje oraz
dwu zwigzanych z nim podstaw jednostek. Po-
szczeg6lne cziony, z ktérych kazdy jest oddziel-
nie zafundamentowany, potaczone sg za pomocg
wzdluznych wigzaréw i szyn, na ktérych odby-
wa sie przesuw przyrzgddéw z zamocowanymi na
nich korpusami. Odpowiednio uksztattowane
ostony blaszane kierujg wiasciwym odptywem
widréow. Ze wzgledu na to, ze linia typu RLB be-
dzie okresowo przezbrajana, przy czym zmianie
beda ulegac przyrzady, narzedzia, zespoty wrze-
cionowe, a nadto potozenie osi wrzecion wyta-
czarskich (podnoszonych lub opuszczanych) —
kazda z jednostek ustawiona jest na podstawie
w sposob zezwalajacy na regulacje jej potozenia
zarébwno w plaszczyznie poziomej jak i piono-
wej.

Szczegolnie zawite problemy nasunety sie przy
projektowaniu sterowania i blokowania linii
oraz urzadzen sygnalizujgcych obstudze wszel-
kie nieprawidtowosci dziatania. Obok wspom-
nianego poprzednio wykorzystania zespotow
kontrolnych, zastosowane sg odpowiednie zblo-
kowania, ktdre uniemozliwiajg np. wiaczenie
przeno$nika gdy jakakolwiek jednostka, zacisk
lub pilot przedmiotu nie wr6city do potozenia
wyjsciowego. Podobnie wrzeciona robocze za-
czynajg zbliza¢ sie do przedmiotu obrabianego
dopiero z chwilg gdy odpowiednie wytgczniki



elektryczne zasygnalizujg, ze transporter wyko-
nat catkowity przebieg, a nastepnie rygle i za-
ciski doprowadzone zostaty do potozenia zamo-
cowania. Wszelkie nieprawidtowosci w pracy
powodujg zatrzymanie linii lub niektorych jej
elementéw oraz podajg sygnat dzwiekowy
i Swietlny wskazujacy obstudze miejsce, w kté-
rym nalezy interweniowaé. Zasadniczo tadowa-
nie i wyladowywanie odbywa sie w ramach jed-
nego taktu — takt nastepny wiacza sie samo-
czynnie za pomocg przekaznika czasowego. Moz-
na jednak uktad sterujgcy przestawi¢ w ten
sposob, ze poczatek pracy nastepuje wowczas,
gdy obstugujacy dadza odpowiedni sygnat (na-
cisniecie pedatu).

Rzecz prosta wszystkie wymienione wymaga-
nia prowadza do bardzo zlozonego schematu
elektrycznego i powoduja koniecznos$¢ uzycia
znacznej ilosci silnikéw i aparatury. Pewien
obraz w tej mierze daje elektryczny schemat
ideowy obrabiarki agregatowej typu RLA (rys.
26). Schemat automatycznej linii jest oczywi-
$cie znacznie bardziej zawity i ztozony. Wspom-
nie¢ mozna, ze tacznie dla opisanej linii oraz
agregatu potrzebne jest nastepujgce wyposaze-
nie elektryczne: 35 silnikéw elektrycznych

0 tacznej zainstalowanej mocy ponad 100 KM,
ok. 100 stycznikdw i przekaznikow, 320 stykow,
55 lamp sygnatowych, 75 wylgcznikéw kranco-
wych, 50 przelgcznikéw recznych, ok. 3 km ka-
bla.

12. Zakonczenie

Nalezy sadzié¢, ze poprzednio opisane pierw-
sze nasze konstrukcje obrabiarek zespotowych
oraz automatycznych linii obrabiarkowych zda-
dza nalezycie egzamin w ich praktycznym wy-
konaniu. Dadza one bogate doswiadczenia na-
szym konstruktorom, ktdérzy przystepujg obec-
nie do nastepnych zadan z tej dziedziny. Zazna-
jomienie szerszego grona polskich technikéw
zarowno z o0go6lnymi zasadami konstrukcji
1 eksploatacji — nie tylko obrabiarek zespoto-
wych wykonywanych zagranica, ale rdwniez
z opracowaniami wlasnymi — moze sie przy-
czyni¢ do nalezytego wytypowania czesci, dla
ktérych wykonania celowe bedzie przewidywac
obrébke na obrabiarkach zespotowych. W pra-
cy tej szczegolnie bliskie winno by¢ wspotdzia-
tanie konstruktoréw z technologami.
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NOWE NOZE W OBROBCE SKRAWANIEM

W ostatnich latach jestesmy swiadkami ciggtych poszukiwan, no-
wych rozwiazan w konstrukcji narzedzi. Jednym z charakterystycznych

kierunkéw tych poszukiwan jest wprowadzenie narzedzi

sktadanych,

w ktérych cze$¢ robocza z oprawka (trzonkiem) tgczona jest mecha-

nicznie.

Projekt nozy ~wielokrawedziowych* wysuniety przez Autora arty-

kutu jest

istotnie nowy,

totez popiimo nasuwajacych sie pewnych

watpliwosci (np. ostabienie przekroju trzonka w stosunku do nozy jed-
nolitych), zastuguje aby zaznajomi¢ z nim ogét polskich technikéw.

Rozpatrzmy né6z nakladany plytkg ze stali
szybkotngcej (rys. 1). Plytka tnaca jest pota-
czona z trzonkiem na state. W nozu tym tylko
jedna krawedz ptytki moze byé wyzyskana ja-
ko krawedZ tnaca, pozostate trzy krawedzie sg
niewykorzystane. Po uszkodzeniu ostrza néz nie

Rys. 1. N6z naktadany stosowany obecnie. Tylko jed-
na krawedz A ptytki jest wyzyskana. Krawedzie B,
C, D — sa niewyzyskane.

jest zdolny do dalszej pracy, a nabywa jg do-
piero po naostrzeniu. Wyobrazmy sobie, ze ta
sama plytka o czterech krawedziach tnacych
jest zamocowana do trzonka i ze w plytce tej
nie jedna, lecz wszystkie krawedzie sg uksztal-
towane jako krawedzie tngce (rys. 2).

A-A

Rys. 2. N6z z przestawialnig 4 krawedziowa ptytkg P
(patent Nr 33833). Piytka P jest przymocowana do
trzonka $rubg S. Nakladka N ustala potozenie ptytki P.
Otwér O w trzonku jest wydtuzony, aby umozliwié
przestawianie ptytki wraz ze Sruba.

Ptytke z trzonkiem lgczy $ruba S ze stozko-
wym tbem. Obroceniu ptytki pod naporem sit
skrawania zapobiega nakladka oporowa N,
unieruchamiana podczas pracy $rubami imaka
obrabiarki, nieuwidocznionymi na rysunku.
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Konstrukcja z rys. 2 przeznaczona jest do nozy
wiekszych rozmiaréow; dtugosé boku plytki'wy-
nosi w tym rozwigzaniu b = 35 -p 40 mm. Przy
mniejszych wymiarach ptytki (b = 20-y25 mm)
korzystniej jest uksztattowaé¢ néz wg rys. 3.
Opisane rozwigzania nozy wielokrawedzio-
wych moga znalez¢ szerokie zastosowanie. Tak

Rys. 3. N6z czterokrawedziowy do obrébki lekkiej

(patent Nr 75243). Ptytka tngca P w swej dolnej czesci

posiada chwyt stozkowy, ktéry osadza sie w stozko-
wym gniezdzie trzonka noza.

wiec plytki thgce moga posiadaé Kkilka ostrzy
jednego rodzaju (rys. 4), lub tez réznych ro-
dzajow (rys. 5) — zastepujac odpowiednio Kil-

Rys 4. Plytka tnaca do obréb-

ki lekkiej wyposazona w 8

krawedzi tnacych zastepujaca
8 nozy zwyktych
(patent Nr 74500).

Rys. 5. Ptytka tnaca zastepu-
jaca kilka réznych nozy: A —
idzierakprosty (PN/M-58300),
B — wykanczak prostolinio-
wy (PN/M-58413), C — gta-
dzik $piczasty (PN/M-58414),
D — néz zaokraglony prosty
(PN/M-58417).

Rys. 6. Plytka tngca do tocze-

nia ksztattowego. Kazda z kra-

wedzi tngcych moze posiadacé
inny zarys.
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ka jednakowych lub zespdt réznych nozy. Po-
dobnie mozemy postgpi¢ przy nozach ksztatto-
wych do toczenia (rys. 6), gwintowania (rys.
7) i zataczania (rys. 8). Fotografia (rys. 9)
przedstawia Kkilka wykonanych nozy.

Rys. 7. Plytki tnace do gwintowania: a — grzebie-
niowa (patent Nr 75241) = zarys gwintowy moze
by¢ naciety frezem do gwintowania. Ptytka tngca
moze z kolei stuzy¢ do zataczania frezéw gwintowych
z rowkami prostymi; b — wielokrotna (patent Nr
75238); ¢ — trojkatna do gwintéw matrycznych (pa-
tent Nr 75365); d — tréjkatna wklesta do gwintéw
Whitwortha.

Rys. 8. Plytki tnace do zataczania frez6w: a — mo-

dutowych (patent Nr 75240), b — promieniowych

wypuktych. Kazda z ptytek posiada osiem krawedzi

tngcych — zastepujac w ten sposéb osiem nozy pta-
skich uzywanych zwykle do zataczania.

Konstrukcja nozy wielokrawedziowych daje
rowniez dogodng mozliwo$¢ uzywania réznych
materiatdw narzedziowych. Plytki tnace mogag
by¢ wiec naktadane weglikami spiekanymi (rys.

Rys. 9. Kilka réznych ptytek tnacych oraz oprawka
noza wielokrawedziowego.
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10), ptytkami ze stali szybkotnagcej (rys. lla)
lub wreszcie napawane stalg szybkotngcg (rys.
Hb) czy stellitem.

Przy wykonywaniu nozy opisanych w niniej-
szym artykule nalezy zwroéci¢ szczegélng uwage

Rys. 10. Piytki tnace nakladane ptytkami z weglikéw
spiekanych.

na dobre przyleganie ptytki tnacej do powierzch-
ni. W tym celu pozadane jest szlifowanie obu
powierzchni przylgowych.

Rys. 11. Pilytki
tngce naktadane
stalg szybkotnaca:
a — w postaci
ptytek, b — w
drodze napawania
elektrycznego.

Poréwnujac konstrukje nowych nozy z roz-
wigzaniami dotychczasowymi, wysungé mozna
nastepujace spostrzezenia:

1) Wykorzystanie materiatéw narzedziowych
nie jest gorsze jak dotychczas, a w wielu wy-
padkach praca jest bardziej ekonomiczna (np.
noze do zataczania).

2) Oprawka nozy z plytkami wymiennymi
jest praktycznie niezniszczalna. Powoduje to
znaczne oszczednosci stali weglowej, uzywanej
na trzonki narzedzi.

3) Konstrukcja nowych nozy umozliwia sto-
sowanie wszelkich ulepszen w dziedzinie mate-
riatowej, jak naktadanie plytek z weglikéw
i stali szybkotnacej, jak réwniez napawania
stala.

4) Czas pomocniczy zuzyty na obrocenie ptyt-
ki celem nastawienia nowego ostrza jest mniej-
szy od czasu wymiany catego narzedzia. Ma to
znaczenie zwilaszcza przy obrdbce seryjnej lub
masowe;j.

Potwierdzenia stopnia stusznosci tych spo-
strzezeh nalezy szuka¢ na drodze prob i badan.
Osiagniete wyniki wykazg w jakim stopniu wy-
snute rozwazania pokryja sie z rezultatami
praktyki.

W zakonczeniu autor zwraca sie z apelem do
szerokich rzesz czytelnikow o nadsylanie kry-
tycznych uwag. Wszelkie spostrzezenia i uwagi
zaréwno pracownikéw instytucji naukowych jak
i praktykéw z zakltadéw przemystowych moga
okazac¢ sie cennym uzupetnieniem przytoczonych
rozwazan.
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MIERNICZE Z MATERIALtU PRZEZROCZYSTEGO

ORAZ PRZEBIEG POMIAROW POROWNAWCZYCH

PRZY

ICH ZASTOSOWANIU

Tre$¢ niniejszego opracowania jest interesujgca z dwéch przyczyn:
po pierwsze — omawia bardzo doniosta innowacje, jaka stanowi zasto-
sowanie stolikébw mierniczych z materiatu przezroczystego z podstawag
lustrzang, a po drugie — opisuje w sposdb bardzo szczeg6towy racjo-
nalny przebieg poréwnawczego sprawdzania ptytek wzorcowych* ktéry
w zasadzie moze miec¢ zastosowanie roéwniez w razie uzycia innych
Srodkéw mierniczych. Pomiarowcy znajda przypomnienie jak nalezy
sie przygotowac do pracy'i w jakiej kolejnosci wtasciwie ja wykonywac.

Podczach poréwnawczych pomiaréw plytek
wzorcowych czujnikami o wysokiej dokitadnosci
jak np. czujniki optyczne (ultraoptimetr, opti-
metr), czujniki elektro-mechaniczne itp., duzy
wptyw na doktadnos¢ i szybkos¢ pomiaru posia-
da konstrukcja stolika mierniczego (ptytki pod-
stawowej) na ktdrym kladzie sie badang ptytke
WzOorcowa.

Dotychczas stosowane stoliki miernicze sa
roznie wykonywane. Powierzchnie mierniczg
stolikéw stanowi zazwyczaj pierscien o dos¢
waskiej powierzchni stykowej, posrodku ktére-
go umieszczona jest kulka agatowa (rys. 1),

Rys. 1. Pomiar ptytki wzorcowej na stoliku pierscie-
niowym.

wzglednie powierzchnia stalowa catkowicie gtad-
ka lub ziobkowana. Stoliki takie wykonywane
sg zwykle ze stali hartowanej i stopien gtad-
kosci oraz ptaskosci ich docieranych powierzch-
ni roboczych jest taki sam jak ptytek wzorco-
wych klasy | lub IlI.

Stoliki pierscieniowe, na ktérych pomiar od-
bywa sie w zasadzie miedzy 2 punktami (kulka
agatowa stolika i kulka nasadki czujnika) umoz-
liwiaja dokonanie pomiaru wymiaru rzeczywi-
stego ptytki wzorcowej na catej jej powierzchni.
Celem sprawdzenia przywieralnosci i ptaskosci
badanej plytki, trzeba sie jednak ucieka¢ do
innych metod. Ten typ stolika, dajacy stosunko-
wo doVo wyniki przy pomiarach pltytek o ma-
tych wymiarach nominalnych, do wiekszych pty-
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tek nie nadaje sie, gdyz ustawienie jest bardzo
niepewne i drobny wstrzas lub nieuwaga moze
spowodowal przewrdcenie sie plytki i ewen-
tualne uszkodzenie jej powierzchni mierniczych.

Najbardziej rozpowszechnione i dotychczas
prawie wylgcznie stosowane sg stoliki gtadkie
lub ztobkowane (najczesciej), na ktérych moz-
na swobodnie sprawdza¢ wymiary ptytki na
catej powierzchni roboczej, jak roéwniez jej
przywieralnosé. Proczttego ptytki bardzo cien-
kie, ktére w stanie swobodnym bywajg niekie-
dy lekko wypaczone, prostujg sie po ich przy-
warciu do powierzchni stolika lub pod naciskiem
pomiarowym nasadki czujnika. Jednak i ten ro-
dzaj stolika nie pozwala na sprawdzenie pta-
skosci powierzchni badanych plytek, co zmusza
do dodatkowej operacji mierniczej — spraw-
dzanie na prazki interferencyjne plytka szkla-
nag lub kwarcows.

Stolik, ktérego opisem zajmiemy sie w ni-
niejszym artykule, umozliwia w sposéb nieza-
wodny jednoczesne sprawdzenie: wymiaru,
przywieralnosci oraz ptaskosci ptytek wzorco-
wych. W tym miejscu nalezy zaznaczyé¢, ze po-
wazng wadg stolikéw ze stali hartowanej jest
okolicznos$¢, iz nigdy nie ma sie pewnosci, czy
badana ptytka wzorcowa przywarta calg swag
powierzchnig do stolika; jedynym kryterium
w tym wypadku jest sita samego przywarcia.
Nowy typ stolika usuwa catkowicie te watpli-
wos¢, stwarzajac tym samym catkowita wiary-
godnoé¢ otrzymanych wynikéw pomiardw.

Rys. 2. Sprawdzanie ptytki na stoliku lustrzanym.



Rok XXIV

Stoliki miernicze wykonywane sg z materiatu
przezroczystego (ze szkila optycznego) o rozma-
itych ksztattach; najpopularniejszy rodzaj sta-
nowi ptytka w ksztalcie prostopadtoscianu o pod-
stawie ok. 110 X 40 i grubosci 25 mm; po-
wierzchnia gérna — miernicza jest optycznie
ptaska, a dolng stanowi lustro, w ktérym widac
odbity obraz powierzchni stykowej przedmiotu
potozonego na stoliku. Cztery scianki boczne sa
zaciemnione dla unikniecia rozpraszania sie pro-
mieni Swietlnych.

Dla lepszego uwidocznienia obrazu odbitego
stosuje sie lampe sodowag (Swiatto monochro-
matyczne), oSwietlajgcg lustro wewnetrzne. Na
rys. 2 przedstawiony jest stolik mierniczy lu-
strzany z postawiong na nim ptytka wzorcowa.

Przebieg pomiaréw

Do pomiaréw uzyto czujnika elektro-mecha-
nicznego o przetozeniu 1 : 10 000.

Przed przystgpieniem do pomiaréw stot ro-
boczy (rys. 3) pokrywa sie paroma duzymi ar-

Rys. 3. Rozmieszczenie $rodkéw mierniczych oraz
sprzetu pomocniczego podczas sprawdzania poréw-
nawczego plytek wzorcowych. A — Sciereczki,
B — bloczek cieptochtonny, C — ptytki wzorcowe
brakowe, D — czujnik, E — pateczki drewniane,
F — kamien, G — lampa sodowa, H — lupa, | — ptyt-
ka miernicza zeliwna, K — ptytki wzorcowe spraw-
dzane, L — ptytki wzorcowe normalne (poréwnawcze).

kuszami cienkiego biatego papieru. Posrodku
ustawia sie czujnik, a po jego prawej stronie
komplety ptytek wzorcowych w pudetkach
z otwartymi pokrywkami, na ktérych umieszcza
sie ich Swiadectwa pomiarowe, w ten sposob,
aby wykonujgcy pomiary moégt je dobrze wi-
dzie€ z pozycji siedzacej. Na pierwszym planie
znajduje sie komplet plytek sprawdzanych, za
nim komplet poréwnawczy (normalny). Kom-
plet porédwnawczy stawia sie na jakimkolwiek
podwyzszeniu dla utatwienia manipulacji. Przed
kompletami ptytek (nieco na lewo) kladzie sie
zeliwng docierang ptyte mierniczg kl. I; w da-
nym przypadku zostata uzyta ptytka o Srednicy
150 mm i grubosci 40 mm, ztobkowana w krat-
ke.
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Miedzy czujnikiem a kompletami ptytek jest
ustawiony skrzynkowy oswietlacz z lampg so-
dowa. Przed czujnikiem, nieco po jego prawej
stronie kladzie sie niewypetniony arkusz zapi-
skéw sprawdzania, w ktérym bedg zapisywane
btedy kazdej ptytki wzorcowej wykryte przez
sprawdzanie.

Po lewej stronie czujnika umieszcza sie gtad-
ki bloczek stalowy, ktory stuzy jako pochtaniacz
ciepta dla ptytek wzorcowych podczas -pomia-
row.

Wyposazenie pomochnicze stanowig: dwie czy-
ste Sciereczki flanelowe, Sciereczka zamszowa,
dwie brakowe ptytki wzorcowe 25 mm lub dwie
szlifowane ptytki stalowe podobnych wymiarow,
dwie pateczki z twardego drewna o przekroju
kotowym lub kwadratowym (0 5 mm lub
0 5 mm) i dlugosci 100 - 125 mm sptaszczo-
ne z jednej strony, szkio powiekszajace (lupa),
ptaski kamien dla usuwania ewentualnych
uszkodzen.

Na rys. 3 przedstawione jest stanowisko ro-
bocze wraz z caltym sprzetem mierniczym i po-
mocniczym.

Zaldézmy, ze mamy za zadanie sprawdzi¢ kom-
plet ptytek tzw. mikronowy sktadajacy sie z 18
sztuk (1,001 do 1,009 i 0,999 do 0,991 mm co
Ip). Dla zmniejszenia manipulacji obydwa kom-
plety ptytek zostaty uprzednio oczyszczone z wa-
zeliny przez przemycie w benzynie.

Sciereczke flanelowg trzymamy w prawym
reku i uktadamy ja w ten sposéb, aby méc wyj-
mowac plytki z pudetka bez dotykania ich go-
tymi palcami. Przystepujac do pomiaréw wyj-
mujemy najpierw ptytke normalng 1,001 mm
z pudetka, oczyszczamy Sciereczkg flanelowa
trzymang w prawym reku, przektadamy nastep-
nie do lewej, w ktérej trzymamy Sciereczke
zamszowa, wycieramy ostatecznie plytke i kia-
dziemy na jednej stronie bloczka absorbujacego
ciepto. Z kolei wyjmujemy sprawdzang ptytke
1,001 i postepujac podobnie kiadziemy ja obok
ptytki normalnej. Nastepnie wyjmujemy z pu-
detka ptytke normalng 1,002, oczyszczamy i kia-
dziemy po drugiej stronie bloczka i podobnie
umieszczamy obok niej plytke sprawdzana.

Teraz pltytke normalng 1,001 kiadziemy na
stoliku lustrzanym (przenosimy ja, trzymajac
miedzy palcami przez Sciereczke zamszowag)
1 umieszczamy we wiasciwym potozeniu pod na-
sadkg mierniczg czujnika postugujac sie dwiema
pateczkami drewnianymi (rys. 4 i 5). Ostatecz-
ne przywarcie ptytki normalnej do powierzchni
stolika osigga sie przez lekkie przesuwanie przy
jednoczesnym dociskaniu (pateczkami). Na-
sadke czujnika doprowadza sie wéwczas do sty-
ku z ptytka i przeprowadza zgrubne ustawienie
czujnika na ,zero“. Podczas wstepnego ukiada-
nia plytki wzorcowej na stoliku lustrzanym
ukazuje sie pewna ilos¢ ciemnych prazkéw in-
terferencyjnych, lecz w miare doprowadzania
ptytki do przywarcia liczba ich maleje, az
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wreszcie znikajg catkowicie, co dowodzi, ze oby-
dwie ptaszczyzny staly sie dokladnie réwnole-
gte i stykajg sie na catej powierzchni plytki
wzorcowej. Wskaznik (strzatke, kreske) czujni-
ka ustawia sie teraz ostatecznie na zero, doda-
jac lub odejmujac znany (ze $wiadectwa) btad
ptytki wzorcowej normalnej; po tym delikatnie
ktadziemy na ptask brakowg ptytke 25 mm (tub
podobng) na stoliku, doprowadzajac jg do ze-
tkniecia sie z ptytkg wzorcowa normalng, co
ma na celu odebranie nadmiaru ciepta jakie mo-
gto sie udzieli¢ ptytce podczas jej recznego prze-
noszenia.

Teraz przenosi sie na stolik sprawdzang ptyt-
ke wzorcowg 1,001 i kladzie sie jg tuz obok
ptytki normalnej, a nastepnie drugg ptytke 25
mm doprowadzamy do zetkniecia z plytka
sprawdzana.

Kiedy obydwie ptytki 1,001 (normalna
i sprawdzana) znajdujg sie na stoliku, na wol-
ne po nich miejsce na bloczku przesuwa sie pare
ptytek 1,002, a na miejsce tych ostatnich kia-
dzie sie ptytki 1,003. Nastepnie zdejmuje sie ze
stolika brakowe ptytki 25 mm (unikajac doty-
kania gotymi rekami) i uklada sie z powrotem
na stole blisko bloczka cieptoohtonnego. W dal-
szej kolejnosci czynnosci ptytke sprawdzang od-
suwa sie pateczkami od ptytki normalnej, wy-

Rys. 4. Ustawianie cienkiej ptytki wzorcowej przy po-
mocy pateczek drewnianych.

suwajac ja ku przedniej stronie stolika. Powra-
camy teraz do ptytki normalnej 1,001 i przesu-
wajac ja 2 — 3 razy, sprawdzamy ponownie sta-
to$¢ ustawienia na zero; w tym samym czasie
obserwuje sie uwaznie w odbitym obrazie, czy
nie nastapita zmiana w réwnolegtosci ptaszczyzn
stykowych. Po zadecydowaniu, ze zostato osigg-
niete wiasciwe ustawienie na zero, ptytke nor-
malng wysuwa sie pateczkami z pod nasadki
czujnika i umieszcza sie jg w tylnej czesci stoli-
ka. Pod nasadka zostaje teraz umieszczona piyt-
ka sprawdzana 1,001 i obserwuje sie powstawa-
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nie prazkéw interferencyjnych podczas dopro-
wadzania ptytki do przywarcia; mogg np. uka-
zywacé sie jeden lub dwa niezmienne prazki za-
okraglone przy krotkich krawedziach plytki, po-

Rys. 5. Ustawianie wiekszej ptytki wzorcowej przy
pomocy pateczek drewnianych.

taczone z prazkami wzdtuz diuzszych krawedzi;
mozna tez np. widzie¢ prazki zakrzywione tylko
przy obydwdch krotkich krawedziach itp., lub
jesli ptytka byla mato uzywana, prazki moga
catkowicie znikng¢ jak to miato miejsce z plytkg
normalna. Obraz uprazkowania zalezy od stopnia
zuzycia plytki sprawdzanej. Np. w przypadku,
kiedy tukowate prazki przy kroétkich krawe-
dziach sg potaczone z wzdtuznymi prazkami, po-
zostawiajac owalne pole $rodkowe wolne od
prazkéw oznacza to, ze Srodkowa czes¢ plytki
znajduje sie w bezposrednim zetknieciu z po-
wierzchnig stolika; w tym polu wolnym od praz-
koéw przeprowadza sie sprawdzanie wymiarowe
ptytki, odczytujgc odchylenie wskaznika czuj-
nika.

Stolik lustrzany pozwala na szczeg6towe
sprawdzenie stopnia przywieralnosci i wielkosci
zuzycia ptytki; obracajgc ptytke na drugg stro-
ne mozna powtdrzyé sprawdzenie stanu ptasko-
&ci i stopnia przywieralnosci ptytki. Zauwazo-
no, ze obydwie powierzchnie miernicze najcze-
sciej wykazuja podobne zuzycie.

Na rys. 6 pokazane sg rézne spotykane ukia-
dy prazkéw na powierzchni stykowej plytek ze
stolikiem lustrzanym. Rys. 6a wskazuje, ze piyt-
ka jest idealnie ptaska; rys. 6b odpowiada ptyt-
ce zupetnie ptaskiej, lecz jeszcze nie przywartej
do stolika (po przywarciu prazki te znikaja);
rys. 6¢c pokazuje plytke nieprzywartg jeszcze,
lecz wykazujaca lekkie wygiecie przy krawe-
dziach krotkich; z rys. 6f wida¢, ze ptytka jest
w swej czesci srodkowej plaska, lecz przy
wszystkich krawedziach mniej wiecej réwno-
miernie zuzyta.

Uktady prazkéw, jakie wida¢ na rys. 6d, e,
f, g sa najczesciej spotykane przy normalnym
uzytkowaniu ptytek. Pozostatle uklady prazkéw
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Rys. 6. Niektére typowe ukilady prazkéw interferen-
cyjnych.

odpowiadajg roznym stopniom i rodzajom nie-
ptaskosci. Kazdy prazek odpowiada w przy-
blizeniu }0,3g niedoktadnosci powierzchni.

Po zakonczeniu kontroli plytki sprawdzanej
zostaje ona przeniesiona do swego pudetka, na-
tomiast ptytke wzorcowag normalng podsuwa sie
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pod nasadke mierniczg dla uzupetniajacego
sprawdzenia czy ustawienie poczatkowe czujni-
ka byto prawidlowe. Po pozytywnym rezultacie
dodatkowego sprawdzenia, plytke normalng
1,001 réwniez przenosi sie do pudetka.

Mozna teraz z zupetlng pewnoscig zanotowaé
wyniki sprawdzenia ptytki w arkuszu zapiskow
sprawdzania.

W ten sam sposdb sprawdza sie ptytke 1,002
mm, a nastepnie kolejno inne, az do wyczerpa-
nia sprawdzanego kompletu.

Nalezy zwroci¢ uwage na potrzebe dokladnego
obejrzenia przez lupe sprawdzanych plytek
przed ich potozeniem na stoliku. Obecno$¢ rys,
wgniecen lub zadziorow moze spowodowac
uszkodzenie gtadkiej powierzchni stolika; wszel-
kie wystajace obrzeza rys lub krawedziowe za-
dziory nalezy wyréwnaé¢ kamieniem, a nastep-
nie delikatnie ptytke przetrze¢ na zeliwnej pty-
cie mierniczej.

Piytki kontrolne lub ptytki sprawdzane mato
zuzyte przywierajg samoczynnie do stolika, na-
tomiast podczas kontroli ptytek zuzytych trzeba
sie ucieka¢ do stworzenia sztucznego osrodka
umozliwiajgcego przywarcie, jakim jest zniko-
mej grubosci btonka ttuszczowa.

Inz. T.S.

UMOWNE NA RYSUNKOWYCH PLANACH

OPERACYJNYCH

Zadaniem planu operacyjnego obrobki skra-
waniem jest dokladne zobrazowanie sposobu
obrobki wytwarzanego przedmiotu. Plan opera-
cyjny powinien zawieraé¢ zaréwno wszelkie
wskazowki niezbedne dla kalkulatora, konstruk-
tora przyrzadow, narzedzi i sprawdzianéw
oraz warsztatu wytworczego, jak i dane po-
trzebne do zaplanowania: terminéw i biegu
produkcji, ilosci normalnych i specjalnych po-
mocy warsztatowych, obcigzenia parku maszy-
nowego, ilosci personelu itd.

Aby uczyni¢ zado$¢ tym wszystkim wymaga-
niom, nalezy plan operacyjny opracowa¢ w ta-
ki sposéb, aby czytajacy go moégt z tatwoscig
znalez¢ potrzebne informacje w formie jedno-
znacznej, tj. aby nie mogly wystapié réznice
w zrozumieniu planu operacyjnego, miedzy je-
go autorem i uzytkownikami. Za najwlasciwszg
forme dla planu operacyjnego uwazam przedsta-
wienie go w postaci rysunkéw Scisle odzwiercia-
dlajacych proces technologiczny.

Plany operacyjne rysunkowe
sg obechie sporzadzane w rézny sposéb, a mia-
nowicie :

1 Plany operacyjne rysunkowe,
kiem do kazdej czynnosci. Tego rodzaju plany

operacyjne sporzadza sie jedynie dla produkcji
wielkoseryjnej i ciggtej; dla matych serii w wy-
padkach szczegdlnie doktadnych i trudnych ro-
bét. Pozadane jest w takich wypadkach, aby
kazda operacja skladajgca sie z poszczegélnych
czynnosci, umieszczona byta na oddzielnym ar-
kuszu, co utatwia orientowanie sie w przebiegu
obrobki.

2. Plany operacyjne z jednakowym rysun-
kiem dla wszystkich czynnosci lecz 2 dorysoiua-
nymi uchwytami i narzedziami przeznaczonymi
do wykonania poszczeg6lnych czynnosci. Ten
sposéb sporzadzenia planu operacyjnego stosuje
sie w wypadkach, jak w punkcie pierwszym.
Plan taki jest nieco trudniejszy pod wzgledem
wykonania z uwagi na stosunkowo drobne
szkice pomocy warsztatowych.

3. Plany operacyjne z jednakowym rysun-
kiem do wszystkich operacji lecz z dodatkowym
opisem do poszczeg6lnych operacji, wzglednie
czynnosci. Plany operacyjne w takiej postaci
stosuje sie do produkcji matoseryjnej, wzgled-
nie dla produkcji jednostkowej w wypadkach
przedmiotéw trudniejszych do obrébki.

4. Plany operacyjne z rysunkiem do kazdej

z rysun-operacji. Ten rodzaj planéw operacyjnych spo-

rzadza sie dla robdt o charakterze duzych serii,
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lub matych serii powtarzalnych. Czesto jednak
sporzadza sie plany operacyjne w tej formie
réwniez i dla przedmiotéw wykonywanych po-
jedynczo w wypadkach trudnych pod wzgledem
fabrykacyjnym. Ze wzgledu na wiele zalet pla-
nu operacyjnego z rysunkiem do kazdej ope-
racji, stosowany jest on powszechnie. Wobec te-
go omoéwimy plany operacyjne z rysunkiem do
kazdej operacji obszerniej oraz sposob sporza-
dzania takiego planu.

1) Szkic
bianej czesci).

Obrabiang czes¢ nalezy przedstawia¢ na ry-
sunku tak, jak bedzie ona wygladata po dokona-
niu danej operaciji.

Przedmiot nalezy rysowaé w pozycji takiej
w jakiej sie znajduje w trakcie wykonywania
operacji. Przez potozenie przedmiotu w trakcie
wykonywania operacji nalezy rozumieé, ze
przedmiot bedzie narysowany w pozycji takiej
w jakiej widzi go wykonawca operacji.

Miejsca obrabiane w danej operacji nalezy
oznacza¢ wyraznie grubsza linig, réznigca sie od
zaryséw miejsc nieobrabianych w tej operacji.
Najbardziej kontrastowo uwidaczniajg sie miej-
sca obrébki przez narysowanie ich grubg linig
czarnym tuszem, a miejsc nieobrabianych —
otébwkiem (3H lub 4H).

2) Wymiarowanie.

Na rysunkowym planie operacyjnym nalezy
umieszczaé tylko te wymiary, ktére uzyskamy po
zakonczeniu danej operacji. Cyfry wymiarowe
oraz strzatki linii wymiarowych nalezy pisac
tuszem, aby unikngé¢ pomytek na skutek trud-
nosci odczytywania.

3) Oznaczanie gtadkosci
bianych powierzchni.

Do oznaczania gtadkosci obrabianych po-
wierzchni nalezy postugiwa¢ sie symbolami,
ustalonymi przez Polskie Normy.

4) Opis planu operacyjnego.

Zakladajgc, ze szkic planu operacyjnego be-
dzie wystarczajgco jasno odzwierciadlat obrdb-
ke, opis traktujemy jako krotkie uzupetnienie,
ograniczajac sie do wpisywania tylko koniecz-
nych danych.

Opis dokonywanej operacji lub czynnosci po-
winien by¢ zwiezty, np.: toczy¢, wytoczy¢, wier-
ci¢ 3 otwory, gwintowaé 4 otwory itp. Jedynie
w wypadkach szczegdlnych, w ktérych moga
powsta¢ niedomoéwienia, jak np. przy wierce-
niu lub gwintowaniu w danej operacji kilku
otworow o roznych wymiarach, nalezy podawac
rowniez i ich wymiary, np. wierci¢ 3 otwory

12 i 4 otwory O 14, lub gwintowa¢ 5 otwo-
row M10 i 7 otworow M8. Pomoce stosowane
w danej operacji nalezy wpisywaé w oddzielnej
rubryce przeznaczonej na ten cel, podajac ich
wymiary (dla narzedzi i sprawdzianéw) oraz
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symbol wg PN, jesli sg to pomoce normalne. Dla
pomocy warsztatowych specjalnych nalezy wpi-
sywac ich numery.

5) Znaki umowne.

Wazng role w rysunkowych planach opera-
cyjnych moga spetni¢ umiejetnie dobrane do-
datkowe znaki umowne, okresSlajagce miejsce
i spos6b ustalania oraz mocowania przedmiotéw
obrabianych, a zastepujace dtugie niekiedy
opisy.

Korzysci wynikajgce ze stosowania dodatko-
wych znakéw umownych sg nastepujgce:

a) Konstruktor przy projektowaniu uchwytu
i narzedzi specjalnych nie zmieni zatozen ope-
racji, przyjetych przez opracowujgcego plan
operacyjny. Wskazéwki (w postaci znakéw) do-
tyczace sposobu ustalania i mocowania przed-
miotu oraz jego potozenia podczas obroébki
utatwiajg prace konstruktorowi, nie stawiajac
mu ograniczen co do konstrukcyjnego rozwigza-
nia budowy uchwytu czy przyrzadu.

b) Kalkulator obliczajacy czas operacji moze
tatwiej okresli¢ czas pomocniczy, potrzebny na
zaktadanie i mocowanie przedmiotu oraz wyj-
mowanie z uchwytu, bez ogladania rysunku lub
s'amego uchwytu w warsztacie.

c) Warszat produkujacy ma utatwiong prace
przy instruowaniu wykonawcéw poszczegélnych
operacji podczas wprowadzenia nowej pro-
dukgji.

Poza tym umowne znaki na planach operacyj-
nych moga utatwi¢ prace nauczycielom wykia-
dajacym obrébke i konstrukcje pomocy war-
sztatowych.

Znaki umowvne i ich zastosowanie

A. Oznaczanie podstaw obrob

kowych

1 Ustalanie przedmiotéw za pomocg statych
element6iu uchiuytu lub przyrzadu.

Powierzchnie bedaca podstawg obrébkowa
oznacza sie:

a) czterema krzyzykami (rys. 1i 2), gdy ma
ona styka¢ sie z tak samo uksztattowana po-
wierzchnig uchwytu,

b) dwoma krzyzykami podkreslonymi (rys.
3 i 4) w przypadku liniowego styku z elemen-
tem ustalajgcym uchwytu,

¢) dwoma krzyzykami podkreslonymi i pota-
czonymi kreska z powierzchnig przedmiotu
(rys. 5) w przypadku punktowego styku z ele-
mentem ustalajgcym uchwytu.

Przyktady réznego rodzaju ustalania na sta-
tych elementach uchwytéw przedstawiajg ry-
sunki 6 — 8.

2. Ustalanie przedmiot6io za pomoca rucho-
mych elementéw uchwytu lub przyrzadu.

Ruchome elementy ustalajgce stosuje sie
w uchwytach i przyrzadach wtedy, gdy podsta-
wg obrobkowa jest powierzchnia, ktéra ma
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w danej operacji podlegaé¢ obrdbce, np. po-
wierzchnia A (rys, 9) w operacji wykonywa-
nia rowka o promieniu R.

Jak wynika z rys. 9 dla uzyskania wymiaru
a+o,05nje mO2na przyja¢ za podstawe obrob-
kowag plaszczyzny B ze wzgledu na zbyt duza
tolerancje wymiaru b. Uzyskanie wymiaru
a+ O®jest mozliwe przy ustalaniu na plasz-
czyznie A.

Ustalanie za pomocg elementéw ruchomych
oznacza sie na rysunkach dwoma krzyzykami
i lukiem ze strzatkag, jak na rys. I0b. Rys. 10a
przedstawia konstrukcyjne rozwigzanie uchwy-

tu do frezowania rowka o promieniu R w przed-
miocie z rys. 9.

Rys. 16

Inny przyktad ustalania za pomoca ruchomego
elementu (zderzaka) przedstawiony jest na
rys. 11.

B. Oznaczanie mocowania

Mocowanie oznaczamy na rysunkach dwiema
strzatkami (rys. 12) z jednym krzyzykiem przy
kazdej strzatce (od strony wewnetrznej).

Jesli elementy mocujace sg jednocze$nie usta-
lajacymi, jak to ma miejsce np. przy obrdébce
w uchwytach samocentrujacych (rys. 13), to
znakiem mocowania jest strzatka umieszczona
pomiedzy krzyzykami, wskazujacymi miejsce
i sposob ustalania (rzut prawy na rys. 13).

Uczciwi
owoce
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Dalsze przyktady oznaczania podstaw obrob-
kowych i miejsc mocowania podane sg na rys.
14 i 15.

Dociskanie przedmiotu do elementéw ustala-
jacych uchwytu za pomocg sprezyny mozna
traktowaé jako pomocnicze mocowanie i ozna-
cza¢ strzatkami jak na rys 16.

Oméwione znaki, okreslajace potozenie pod-
staw obrobkowych oraz miejsca i kierunki mo-
cowania, daja cenne wskazéwki konstruktorom
przyrzadowa uchwytéw oraz wykonawcom —
warsztatowcom i zapobiegajg wielu nieporozu-
mieniom miedzy warsztatem i biurem fabryka-
cyjnym. Oczywiscie znakdéw podobnych moze
by¢ wiecej, ale nalezy unika¢ zbyt wielkiej ich
ilosci, gdyz wtedy tatwo o pomyiki, ktére moga
wywotaé przykre nastepstwa.

Rys. 17. Rysunkowy plan operacyjny z umownymi
znakami.
Na zakonczenie — przyklad rysunkowego

planu operacyjnego (rys. 17), w ktérym zasto-
sowano podane znaki. Dla uproszczenia z pla-
nu usunieto wszystkie dane, za wyjatkiem ry-
sunkow i krotkich opisow.

nigdy nie zgodzg sie, aby

Nauka powinna stuzy¢ cztowiekowi i budowaC jego szczeScie.
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Inz. ZYGMUNT GRZONKOWSKI i inz. LECHOSEAW OSTERLOFF

BADANIE | KONTROLA ELEKTRYCZNYCH URZADZEN
ZAPLONOWYCH SILNJKOW SAMOCHODOWYCH

(dokonczenie)

3. Urzadzenia i przyrzady do badan

A. Iskiernik

Najczesciej stosowanym urzadzeniem do ba-
dan elementéw obwodu wysokiego napiecia sy-
stemu zaptonowego jest iskiernik nastawny.
Iskiernik spotykany jest zaréwno w przyrza-
dach statych jak i przenosnych. Stuzy on do
okre$lania wysokosci napiecia przez pomiar
najwiekszego odstepu miedzy elektrodami, przy
ktorym jeszcze przeskakuje iskra.

Iskiernik nastawny posiada elektrody gtow-
ne, ustawione na podstawie z materiatu izola-
cyjnego i zaopatrzone w urzadzenie do regula-
cji odstepu miedzy nimi, a mianowicie elektro-
da gtdwna potaczona z ,masg“ ukitadu moze
by¢ przesuwana przy pomocy $ruby mikrome-
trycznej. Specjalna skala pozwala na odczyty-
wania odstepu miedzy elektrodami. Druga elek-
troda gtdwna potaczona jest ze zrédiem wyso-
kiego napiecia. Trzecia elektroda tzw. ‘pomocni-
cza nie jest potaczona z elektrodami gtownymi.
Jak wykazaty doswiadczenia usuwa ona w pew-
nym stopniu dziatanie przypadkowych czynni-
kow, ktore powodowatyby zmiany warunkéw
pomiardw. Elektroda ta nazywana jest rowniez
jonizujaca, a iskiernik — iskiernikiem jonizu-
jacym.

Duzy wptyw na dtugos¢ iskry przy tym sa-
mym napieciu przytozonym do iskiernika ma
ksztatt elektrod. Do badan urzadzen zaptono-
wych samochodow uzywane sg iskierniki ostrzo-
we wyposazone w elektrody zakoriczone stozko-
wymi ostrzami lub iskierniki kulowe o elektro-
dach gtéwnych zakonczonych kulkami i elektro-
dzie pomocniczej z ostrzem stozkowym. Iskier-
nik ostrzowy jest bardzo czuly na stopien
wilgotnosci powietrza, stan ostrzy i ustawienie
elektrody pomocniczej.

Aby umozliwi¢ poréwnanie wynikéw pomia-
row, uklady iskiernikowe zostaty znormalizo-
wane. Na zachodzie Europy ustalit sie typ
wprowadzony przez Boscha, z elektrodg pomoc-
nicza ustawiong ukosnie do osi elektrod gtow-

Rys. 11. Iskiernik tréjelektrodowy z elektrodg pomoc-
niczg ustawiong skosnie.

nych. Obowigzujgce wymiary dla tego typu
iskiernika podaje rys. 11. W ZSRR oraz
w Ameryce przyjeto ukiad z trzecig elektrodg
prostopadita do osi elektrod gtdwnych. Jest rze-
cza bardzo wazna, aby potozenie ostrza elek-
trody pomocniczej byto dokladnie ustawione
w stosunku do ostrza zasilanego.

Rys. 12. Iskiernik tr¢jelektrodowy z elektrodg pomoc-
nicza ustawiong prostopadle.

Na rys. 13 przedstawiona jest zaleznos¢ mie-
dzy napieciem przebicia w woltach, a odlegto-
Scig elektrod gtéwnych w mm dla iskiernika
z rysunku 11.

Odlegluéé miedzu ostrzami elektrod Smrm

M-30ISI-M3

Rys. 13. Charakterystyka iskiernika z rys. 11.

Iskierniki kulowe nie znalazly szerszego za-
stowania (stosowane sg czesciowo w Anglii).

B. Przyrzady z wirujacymi
iskiernikami

Dla przeprowadzenia badan poszczegdlnych
elementéw obwodu zaptonowego, zostaty zbudo-
wane urzgdzenia, Kktore stwarzajg warunki
normalnej pracy tych elementdw na samo-
chodzie.
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Widok ogélny takiego przyrzadu przedstawia
rys. 14. Umozliwia on sprawdzanie wielu wias-
nosci cewek zaptonowych i rozdzielaczy. Przy
zastosowaniu rozdzielacza wzorcowego, mozna

Rys. 14. Przyrzad kontrolny z iskiernikiem strobosko-

powym (wirujacym): 1 — rozdzielacz i przerywacz,
2 — ramie uchwytu, 3 — S$ruba mocujaca rozdzielacz,
4 — wspornik uchwytu, 5 — Sruba mocujaca ramie,
6 — sprzegto, 7 — pierscien z podziatkg katowa,
8 — wskazowka-elektroda, 9 — iskierniki zwykie,
10 — regulator obrotéw silnika, 11 — woltomierz,
12 — cewka zaptonowa, 13 — zaciski kabli, 14 — do-
datkowy zacisk kabla, 15 — obrotomierz, 16 — prze-
tacznik kierunku obrotéw, 17 — wylgcznik zasilania
cewki, 18 — pompka reczna, 19 — zacisk regulatora
podcisnienia, 20 — manometr.

kontrolowa¢ cewke zaptonowag czy spetnia ona
wymagania wymienione w czesci 2A, w punk-
tach 1, 2, 3, 6 i 71), stosujac do kazdorazowej
préby odpowiednie obroty silnika napedzaja-
cego rozdzielacz, napiecie zasilania uzwojenia
pierwotnego cewki zaptonowej, regulacje przer-
wy miedzyelektrodowej iskiernikéw (z wyjat-
kiem proby p. 6, w czasie ktorej przewdd wy-
sokiego napiecia z cewki zostaje odtgczony od
rozdzielacza). Przy zastosowaniu cewki zapto-
nowej wzorcowej, mozna kontrolowa¢ badany
rozdzielacz, przez poréwnanie pracy ukiladu na
iskiernikach, z pracg rozdzielacza wzorcowego.

Zastosowany w tym samym przyrzadzie
iskiernik stroboskopowy, utworzony przez wi-
rujace ostrze i staty pierscien, umozliwia spra-
wdzenie rozdzielaczy wg wymagan okreslonych
w punktach 5, 6 i 7. W tym celu przewod wy-
sokiego napiecia idacy od cewki, zostaje zdje-
ty z glowicy rozdzielacza i zatgczony do zacis-
ku 1U potgczonego wewnatrz przyrzadu z pier-
Scieniem 7. Role ostrza spetnia wskazéwka 8.
Glowica rozdzielacza i palec moga by¢ zdje-
te, dla dogodnej obserwacji pracy przerywa-
cza. Wskazowke nalezy wpierw tak ustawi¢, aby
podczas obracania rozdzielacza reka ( we wia-
sciwym Kkierunku) przy zalgczonym obwodzie
baterii, powstajgca iskra trafiata w zero po-
dziatki wykonanej na pierscieniu. Jezeli roz-
dzielacz bedzie teraz napedzany z niewielkg

X) Patrz ,Mechanik® zeszyt 5/51, str. 223-f-227.
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szybkoscia, iskry bedg padaty w miejscach od-
powiadajgcych potozeniu garboéw na tulei watka
rozdzielacza. Wartosci katow wyznaczanych is-
krami beda sobie réwne, jezeli garby sa wyko-
nane poprawnie i nie zuzyte (wymagania pun-

ktu 5). Np. w przypadku rozdzielacza silnika
4-cylindrowego iskry powinny pada¢ na:
0°, 90°, 180° i 270° 6-cylindrowego na:
O», 60° 120°, 180«, 240° i 300« Zgodnie

z punktem 5, dopuszczalna asymetria wykona-
nia garbow wynosi + 2° Przy wzrastaja-
cych obrotach rozdzielacza, urzadzenie przy$pie-
szajace powoduje przyspieszenie zaptonu, co
uwidoczni sie na iskierniku stroboskopowym
przesunieciem iskier o pewien kat w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotéw rozdzielacza.
Poréwnanie wartosci przyspieszen, uzyskanych
przez pomiar na iskierniku stroboskopowym
dla szeregu réznych szybkosci obrotéw, z wyma-

ganiami — stawianymi przez silnik, lub z cha-
rakterystyka rozdzielacza — okreslong przez
wytwérce, umozliwia okreslenie przydatnosci

rozdzielacza i sprawdzenie wymagan, stawia-

nych rozdzielaczom (patrz punkt 6).

Rys. 15. Urzadzenie do wytwarzania podcisnienia

W przyrzadzie z rys. 14.

Badanie rozdzielaczy, ktére posiadajg regu-
lacje przyspieszenia w zaleznosci od podcisnie-
nia w rurze ssgcej, uzyskiwang urzadzeniem
membranowym, odbywa sie w ten sposéb, ze u-
rzadzenie membranowe taczy sie z aparatem
wyposazonym w reczng pompke stuzaca do wy-
twarzania podcisnienia, ktérego wielko$¢ odczy-
tuje sie na manometrze.

Schemat omawianego aparatu przedstawio-
ny jest na rys. 15.

C. Przyrzad kontrolny neonowy

Urzadzeniem podobnym do opisanego po-
przednio, a dajgcym bezposrednig obserwacje
wartosci kagtdw zwarcia przerywacza, a wiec
sprawdzenie wymagahn wg punktu 10 dotycza-
cych rozdzielacza, jest przyrzad neonoiuy. Przy-
rzady te posiadajg albo jedna zaréwke neonowg
i sluza wéwczas do kontroli rozdzielaczy zwy-
ktych z jednym przerywaczem, albo dwie zaréw-
ki w celu umozliwienia badania rozdzielaczy
z dwoma przerywaczami (uzywanych dla wie-
locylindrowych  silnikéw przy zastosowaniu
dwdch cewek zaptonowych). Samo urzadzenie
zbudowane jest na wzOr opisanego poprzednio.
Role iskier, powstajacych miedzy wirujacg
strzalkg i pierscieniem przyrzadu, spetnia tu
zaréwka neonowa rozbtyskujaca, w chwili przer-
wania obwodu pierwotnego ukiadu zaptono-
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wego (w chwili rozwarcia stykéw), za-
rowka ta umieszczona jest pod tarcza, wiruja-
ca wraz z rozdzielaczem i zaopatrzong w szcze-
liny, poprzez ktére w pewnych potozeniach moz-
na zobaczy¢ zaréwke.
Btysk swiatta  wi-
doczny jest na zew-
natrz jako jasne pa-
smo w formie #tuku,
o ktérego wielkos¢ wy-
IMrazong w stopniach
®Mmozna odczyta¢ na
nieruchomej skali. Z
wielkosci tuku mozna
wywnioskowaé¢ o ka-
tach poczatku roz-
warcia stykow. Btysk
ten powtarza sie ty-
le razy w czasie o-
brotu watka, ile jest
garbéw na walku
rozdzielacza. Rys. 16 pokazuje tarcze tego
przyrzadu przeznaczong do badania rozdziela-
cza silnika czterocylindrowego. Przyrzad ,,dwu-
Swiatlowy“ posiada szczeliny i lampki w dwu
roznych odlegtosciach od osi obrotu tarczy, da-
jac Swiatto o réznych barwach, co utatwia ba-
danie.

A2Au Dh

Rys. 16. Tarcza przyrzadu
neonowego dla rozdzielacza
silnika 4-cylindrowego.

D. Uniwersalny przyrzgd kontrol-
ny produkcji radzieckiej

Badanie kata zwarcia stykdéw, celem spraw-
dzenia warunkow podanych w punkcie 10, odby-

Rys. 17. Widok zewnetrzny uniwersalnego przyrzadu
radzieckiego do kontroli urzadzen zaptonowych:
1 — przerywacz kontrolny, 2 — wskaznik kata roz-
warcia, 3 — iskiernik, 4 — przelgcznik cewek,
5 —m wskaznik rozstawienia elektrod iskiernika,
6 — uchwyt kondensatora, 7 — przetagcznik konden-
satoréw, 8 — zacisk kondensatora, 9 — wylacznik
silnika elektrycznego, 10 — opé6r kontaktéw, 11— wy-
tacznik przyboru kontroli kata zwarcia, 12 — opornik
nastawienia wskazoéwki, 13 — przewdéd do akumula-
tora, 14 — przewdd do masy, 15 — przewdd do roz-
dzielacza, 16 — przewody wysokiego napiecia,
17 — ostona gumowa, 18 — koncéwka sprezynowa.

MECHANIK
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walé sie moze rowniez innymi przyrzadami.
Dziatanie uniwersalnego przyrzadu produkcji
radzieckiej do badania urzadzen zaptonowych
(rys.17) oparte jest na pomiarze Sredniego na-
tezenia pradu, przeptywajgcego przez specjalny
amperomierz, wilaczony w szereg ze stykami
przerywacza i réwnolegle do uzwojenia pierwo-
tnego cewki zaptonowej. Schemat opisywanego
urzadzenia pokazany jest na rys. 18. W szereg
z amperomierzem wiaczony jest selenowy pro-
stownik i opornik regulowany. Natezenie pra-
du, a wiec wychylenie wskazéwki amperomierza
zalezy tylko od wielkosci kata, przy ktérym sty-
ki zostajg zwarte i nie zalezy od czestotliwosci
rozwierania, poniewaz w obwodzie amperomie-

Rys. 18. Schemat przyrzadu z rys. 17. Z — przewody
wysokiego napiecia, Il — przewody niskiego napiecia,
1 — koncéwka czerwona, 2 — koncéwka czarna,
3 — iskiernik nastawny, 4— lampka neonowa, 5— prze-
tacznik cewki, 6 — cewka wzorcowa, 7 — silnik elek-
tryczny, 8 — przerywacz kontrolny, 9 — kondensator
wzorcowy, 10 — przetagcznik kondensatora, 11 — za-
cisk kondensatora, 12 — uchwyt kondensatora,
13 — urzadzenie kontroli przerywacza, 14 — regu-
lator wskazéwki, 15 — opoér dodatkowy, 16 — pro-
stownik selenowy, 17 — regulator napiecia, 18 — bez-
piecznik, 19 — wytacznik silnika elektrycznego,
20 — przetacznik biegunéw, 21 — wytacznik przy-
boru pomiaru kata polaryzacji, 22 — zacisk do masy.

rza nie ma oporéw indukcyjnych. Czym mniej-
szy kat zwarcia stykow, tym mniejsze bedzie
wychylenie strzatki. Specjalna podziatka pozwa-
la na bezposrednie odczytywanie kata zwarcia
stykéw rozdzielaczy do silnikéw z réznymi licz-
bami cylindréw. Po tym pomiarze, tatwo mozna
na podstawie uprzednio podanego wzoru obli-
czy¢ wspotczynnik @@ Ten sam przyrzad wypo-
sazony jest rowniez w urzadzenie do badania ce-
wek zaptonowych. Sprawdzanie cewki polega na
poréwnaniu iskry wytworzonej na iskierniku
tréjelektrodowym z iskrg dawang przez cewke
wzorcowa. Obie cewki (badana i wzorcowa)
pracuja w obwodzie z przerywaczem przyrzg-
du kontrolnego i zasilane sg pradem z baterii
akumulatordow.

Przyrzad ten daje rowniez moznos$¢ spraw-
dzenia kondensatora, na podstawie obserwacji

267
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iskry powstajacej “miedzy stykami przerywa-
cza kontrolnego, przy pracy z badanym i wzor-
cowym kondensatorem. Niewystepowanie is-
krzenia na stykach przerywacza dowodzi, ze
stan kondensatora jest zadawalajgcy. Celem
zbadania wytrzymatosci kondensatora na prze-
bicie (punkt 13), nalezy doprowadzi¢ do za-

n-30/sinn

Rys. 19. Préba kondensatora na przebicie.

cisku wyprowadzonego zeh przewodu i do bla-
szanej obudowy prad staly o napieciu 750 V
(rys. 19) przez czas 1 minuty, a nastepnie zbli-
zy¢ zacisk przewodu do metalowej obudowy:
0 ile powstajgca woOwczas iskra jest krotka
1 ostra dowodzi to, ze kondensator probe wy-
trzymat.

Pomiaru wielkosci szczeliny miedzy styka-
mi przerywacza (punkt 9) dokonuje sie szcze-
linomierzem, przy maksymalnym ich rozwar-
ciu. Nalezy zachowa¢ duza ostroznos¢, by nie
spowodowac przypadkowego odgiecia sprezyny
mioteczka. Pomiar ten moze by¢ traktowany
jako wzglednie doktadny jedynie przy stykach
niezuzytych, badz po uprzednim dokiadnym
ich wypolerowaniu.

E. Urzadzenia do badania $wiec

Swiece zaptonowe nastreczajg w eksploata-
cji samochodu najwiecej kilopotéw (okoto 30%

Rys. 20. Schemat przyrzadu do badania i czyszczenia
Swiec.

wszystkich defektow instalacji elektrycznej).
Powodem wielu niedomagan silnika sg zanieczy-
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szczone $wiece. Zanieczyszczenia te sg czesto
skutkiem ztego doboru $Swiec do silnika
punkt 1).

Istniejg specjalne aparaty do czyszczenia
Swiec za pomocg miatkiego piasku, lub specjal-
nego proszku szlifierskiego. Rys. 20 przedsta-
wia jeden z takich rozpowszechnionych przy-
rzadéw, zawierajacy jednoczes$nie urzadzenie
do badania $wiec na zdolno$¢ wytwarzania
iskry pod ci$nieniem. W celu oczyszczenia, Swie-
ce nalezy wstawi¢ w otwo6r zaopatrzony
w uszczelniajgcy kotnierz gumowy. Powietrze,
doprowadzane pod ci$nieniem przez rure 2 i za-
wor trojdrozny 3, wydostajac sie przez dysze
Udo komory 5 porywa ziarnka piasku lub Scier-
niwa doprowadzane rurg 6. Strumien powietrza
i piasku wpadajgc na wewnetrzne powierzchnie
Swiecy, czysci jag z osadow. Po oczyszczeniu
nalezy Swiece przed-

muchaé¢ samym po-
wietrzem, celem do-
ktadnego  usuniecia

drobin piasku, whbi-
tych miedzy izolator
a korpus swiecy. Uzy-
suje sie to ustawia-
jac kurek zaworu 3
w potozeniu 11, wsku-
tek czego powietrze
przeptywa przez bo-
czny przewod 7. W
celu zbadania Swiecy
na zdolnos¢ wytwo-
rzenia iskry pod cis-
nieniem (punkt 4),
wkreca sie jg w
gniazdo 8 i tgczy przewodem (kablem) z cewkg
zaptonowg 9 wyposazong w przerywacz i zasila-
ng pradem z baterii akumulatoréw. Wigczenie
obwodu nastepuje przez wecisniecie przycisku 10.
Dla stworzenia warunkow podobnych do pracy
Swiecy na silniku, do komory 11, przez rurke 12,
zawoér 3 (potozenie IIl) i za-
wor iglowy 13 doprowadza sie
powietrze pod cisnieniem ok. 8
at; wysokos¢ cisnienia wska-
zuje manometr 14. Obserwacije
pracy $wiecy umozliwia meta-
lowe lusterko 15. Odbicie iskry

Rys. 21. Aparat do ba-

dania s$wiec.

W, )
yaiterjiw

widoczne jest w nim dzieki
szklanemu okienku 16. Dla
wiasciwej oceny jakosSci iskry,
w gniazdo sasiednie wkreca
sie jednocze$nie Swiece wzor-
cowa.

Odstep miedzy elektrodami

(punkt 3) mierzy sie szczelino-
mierzem. Pozadang wielkos¢
szczeliny  uzyskujemy przez
przyginanie elektrody bocznej

(nigdy Srodkowej!). Rys. 22. Przy-
Do sprawdzania $wiec na ~ dy
szczelnosc stuzg . specjalne nia $wiec.
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aparaty. Jeden z nich przedstawiony jest
na rys. 21. Swieca zaptonowa zostaje wkre-

cona do szczeliny komory, w ktérej wytwarza-
ne jest cisnienie za pomocg pompki (urucha-
mianej widoczng na rysunku dzwignig). Spa-
dek cisnienia powstajgcy wskutek nieszczelno-
Sci Swiecy, obserwuje sie na manometrze.
Uszkodzona Swiece w czasie pracy na silni-
ku mozna odszuka¢ zwierajagc po kolei zakon-
czenia elektrod gtéwnych do ,masy“, za pomo-
ca jakiegokolwiek narzedzia (np. S$rubokreta)
z izolowana rekojescig. W tym celu nalezy Sru-
bokret tak ustawié, aby metalowa jego czes¢
dotykata jednocze$nie zacisku Swiecy (przy do-
taczonym kablu wysokiego napiecia) i ,masy"”
silnika. Jezeli zwarcie Swiecy nie powoduje
zadnej zmiany w pracy silnika, to mozemy wy-
ciggngt¢ stad wniosek, ze jest ona uszkodzona.
Wykrycie uszkodzonej $wiecy ufatwia za-
rowka neonowa zaopatrzona w koncowki. Jeze-
li jedng koncéwke zawrzeé¢ z zaciskiem Swiecy,

Inz.-mech. ADAM TRZCINSKI
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a druga z ,masg"“, zaréwka da serie réwnych,
jasnych blyskéow o ile badana Swieca pracuje
wiasciwie; jezeli natomiast btyski te beda prze-
rywane lub przymglone, dowodzi to, ze Swieca
jest uszkodzona.

Istniejg rowniez przyrzady, ktorych dziata-
nie oparte jest na zasadzie rezonansu, (rys 22).
Sktadaja sie one z indukcji M, wigczonej mie-
dzy kondensator C wysokiego napiecia i iskier-
nik /. Kiedy wtyczki A i B zostang zwarte z za-
ciskiem Swiecy zaptonowej i jej metalowym kor-
pusem, oscylacje wysokiego napiecia miedzy
elektrodami Swiecy zaptonowej tadujg i rozia-
dowuja kondensator i wowczas miedzy ostrza-
mi iskiernika | przeskakuje iskra. Jezeli iskra
ta jest staba, lub catkowicie jej brak, oznacza to,
ze nie wystepujg wowczas wyladowania na
Swiecy i roztadowanie kondensatora zamiast od-
bywa¢ sie na iskierniku I, odbywa sie na indu-
kcji M. Obserwacje iskry umozliwia wzier-
nik W.

LUTOWIA MIEKKIE

Artykut podaje krotki opis lutowi miekkich o podstawie cynowo-
otowiowej lub otowiowej oraz wptyw dodatkéw jak antymon, srebro,
kadm. Opisane sg wiasnosci wytrzymatosciowe i fizyczne poszczegol-
nych rodzajéw lutowi oraz podane wskazéwki dotyczace zakresu sto-

sowania.

Lutowanie jest sposobem #gczenia metali za
pomoca innego metalu lub stopu czyli lu owici,
posiadajacego nizsza temperature topliwosci niz
metal czy metale taczone. Rozporzadzamy duzg
rozmaitoscig lutowi i wybdr odpowiedniego lu-
towia zaiezy od szeregu czynnikéw. Ogoblnie
dzielimy lutowia na migkkie i twarde. Luto-
wia twarde topig sie na ogdét w temperaturach
powyzej 700°.

Lutowia migkkie odznaczajg sie niskag tem-
peraturag topnienia, ale jednocze$nie stosunko-

wo niewielkg wytrzymato$cig. Do nich nalezg
najpowszechniej stosowane lutowia cyna-otéw,
w niektérych wypadkach z dodatkiem antymo-
nu. Rys. 1 przedstawia wykres krzepniecia sto-
péw cyny z otowiem. Na wykresie widoczne sg
trzy pola. Gérne pole przedstawia stan zupetnie
ptynny, dolne — stop catkowicie skrzepniety,
trzecie za$ posrednie, sktadajgce sie z dwoch
czesci, przedstawia stan, w ktdrym stop jest
czesciowo skrzepniety, a wiec miekki, ciastowa-
ty. Z wykresu widaé, ze najnizszy punkt topli-
wosci posiada stop o zawartosci 63% cyny 37%
otowiu. Stop o tym skiladzie nazywamy eutek-
tycznym. Przechodzi on ze stanu statego od razu
w plynny, bez przejscia przez stan ciastowaty.
Przy zawartosci otowiu powyzej 37%, w czasie
krzepniecia czy tez topnienia stopu wystepuje
stan przejsciowy, w ktéorym stop jest czesciowo
staly a czeSciowo ptynny. Najpierw Kkrzepng
krysztaty bogate w otéw. Gdy lutowie zawiera
wiecej niz 63% cyny, to najpierw krzepng krysz-
taly bogate w cyne. Wykres' ten tlumaczy po-
trzebe doboru lutowia odpowiednio do rodzaju
zkgcza.

Kiedy potrzebne jest Ilutowie tatwoniynne,
o0 niskiej temperaturze topliwosci, to wybdr po-
winien pas¢ na lutowie skiadajgce sie z okoto
dwoch czesci cyny i jednej czesci otowiu. Dla
przecietnych robét blacharskich odpowiednie
jest lutowie o skfadzie 50% cyny i 50% otowiu.
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TABLICA 1

Lutowia (spoiwa) miekkie otowiowo-cynowe
(wg projektu normy PN/H-87100)

Zeszyt 6
Sktad chemiczny
Znak Sb%

Sn% max Pb%
PbSn 25 25 1,40 resztal)
PbSn 30 30 1,70 .
PbSn 40 40 2,40 =
PbSn 50 50 3,00 %
PbSn 60 60 2,40 =
PbSn 90 90 0,50 ©

¥ W tym zanieczyszczenia Fe, Cu, As,
PbSn 90)

Dla grubych ziacz, jak naprzykiad przy tacze-
niu rur olowianych oraz dla wyréwnywania po-
wierzchni blach stosowanych na podwozia sa-
mochodowe, potrzebny jest stan ciastowaty,
wobec czego stosuje sie w tych wypadkach lu-
towie o skladzie jedna cze$¢ cyny i dwie cze-
Sci otowiu. Tablica | podaje skiad chemiczny,
orientacyjny zakres temperatur topnienia i za-
stosowanie lutowi otowiowo-cynowych wg PN
(Polskie Normy stosujg nazwy spajanie, spoi-
wo, zamiast lutowanie, lutowie).

Wytrzymatos¢ na rozcigganie lutowi cyna-
otow wynosi 4,5 do 6 kG/mm2, zas na Scinanie
3 do 4 kG/mm2. Lutowia bogate w otéw sg stab-
sze od lutowi bogatych w cyne. Przeprowadzone
proby rozrywania pretéw mosieznych o prze-
kroju 6 X 6 mm, zlutowanych na styk przy po-
mocy lampy lutowniczej wykazaly wytrzyma-
to$¢ zkgcza 11 do 17 kG/mm2. Nie jest catkowi-
cie wyttumaczone, dlaczego wytrzymatos¢ zia-
cza moze by¢ przeszto dwa razy wieksza od wy-
trzymatosci lutowia. Prawdopodobnie jest to
wynikiem powstawania pewnych stopéw po-
Srednich pomiedzy lutowiem a mosigdzem. Po-
wyzsze wartosci odnosza sie do obcigzen sta-
tycznych, natomiast w pracy lutowane zigcza
moga podlega¢ dodatkowym obciazeniom zmien-
nym. Nalezy réwniez pamietaé, ze nagrzanie
zkacza zmniejsza jego wytrzymatos¢. Na przy-
ktad dla lutowia o skladzie 50/0 cyny i 50%
otowiu spadek wytrzymatosci przy 80° wynosi
8%, przy 100° — 12%, przy 140° — 40%, przy
160° — 60%.

Wytrzymatosé zigcza zwieksza sie przy
zmniejszaniu szerokosci szczeliny, z drugiej za$
strony szczelina musi zosta¢ catkowicie wypet-
niona lutowiem. Wynika z tego, ze szczelina po-
winna by¢ mozliwie waska, za$ topnik i lutowie

Ni razem od 0,15%

Orientacyjny zakres

temp. topliwosci Zastosowanie

dolny gorny

183° 270° Lutowanie palnikowe, lutowanie
za pomocg kolby mniejszych
spoin

183° 258° Lutowanie blach cynkowych,
otowianych, mosieznych, mie-

183° 235° . dzianych i biatych

183° 212° Lutowanie czesci elektrotechn.

183° 189° I__utowanl_e qzesm _elekt_r(_)techn.
i przedmiotéw z cienkiej blachy

183°, 319° Do celéw specjalnych i dla opa-

kowan przemystu konserwowego

(dla stopu PbSn 25) do 0,30% (dla stopu

tatwoptynne. Szeroko$¢ szczeliny przy lutowa-
niu kolba lub ptomieniem powinna wynosié¢ dla
lutowi cyna-otow od 0,07 do 0,15 mm. Przy lu-
towaniu przez zanurzenie, dla uzyskania zupet-
nego wypetnienia szczeliny, szerokos¢ jej po-
winna wynosi¢ okoto 0,25 mm, jednak nie wie-
cej niz 0,75 mm, gdyz wowczas dziatanie wios-
kowatosci nie moze utrzymac juz lutowia w zlg-
czu, tak ze wyptywa ono przed skrzepnieciem.

Temperatura lutowania ma rowniez w pew-
nym stopniu wplyw na wytrzymatos¢ zigcza.
Ogélnie mozna powiedzieé, ze najwiekszg wy-
trzymato$¢ osigga sie przy lutowaniu w tem-
peraturze o 50° wyzszej od temperatury topnie-
nia lutowia. Wytrzymatos¢ zigcza zalezy nadto
od wielkosci powierzchni rzeczywiscie zwilzonej
przez lutowie. Niezupetlne wypetnienie zlgcza
przez lutowie i przestrzenie wypetnione tylko
topnikiem moga spowodowac znaczny spadek
wytrzymatosci ztgcza.

Przy lutowaniu lutami cyna-otéw, wybér lu-
towia o odpowiednim skladzie chemicznym za-
lezy od nastepujgcych czynnikow:

a) wymaganej temperatury topnienia i cha-
rakterystyki krzepniecia lutowia;

b) sposobu lutowania: przez zanurzenie, kol-
ba lutowniczg, ptomieniem albo przez podgrze-
wanie elektryczne oporowe;

c) ceny lutowia;

d) czasem jakim rozporzadzamy dla wyko-
nania ziacza. tatwotopliwe lutowie daje osz-
czednos$é czasu, co moze wyréwnac jego wyzsza
cene (wskutek wiekszej zawartosci cyny);

e) wzgledéw zdrowotnych; otdéw jest trujgcy
i wskutek tego lutowia stykajace sie ze Srodka-
mi spozywczymi powinny zawiera¢ jak naj-
mniej tego skiadnika.
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TABLICA 11

Lutowia (spoiwa) miekkie otowiowo-kadmowe
(wg projektu normy PN/H-87100)

Sktad chemiczny w %

Znak
Cd Zn Sb

s PbCd 10 9—11 1—5 0,5—0,9

Zastosowanie:

zastepuje spoiwo cynowe za wyjatkiem spajania przedmiotéw tatwo topliwych.

Orientacyjny zakres
temp. topliwosci

Al Pb dolny gorny
max 0,25 reszta 231° 254°
Nadaje sie

szczego6lnie do spajania przedmiotéw pod lakier na gorgco. Nie wolno uzywac¢ do spajania opakowan wyrobu

przemystu konserwowego.

Stosowanie lutowi tanszych, o mniejszej za-
wartosci cyny wymaga zwro6cenia wiekszej u-
wagi na warunki w jakich odbywa sie lutowa-
nie. Kolby lutownicze wymagajg staranniejsze-
go oczyszczania, a przy stosowaniu topnika che-
micznie biernego, na przykiad w potgczeniach
elektrycznych, powierzchnie lutowane muszg
by¢ czyste i bltyszczace. Lutowie ubogie w cyne
podczas stygniecia jest ciastowate przez sto-
sunkowo dtugi okres czasu. Na przykiad luto-
wie o zawartosci 20% cyny jest ciastowate w
zakresie temperatur od 275° do 183°. O ile zia-
cze podczas stygniecia, gdy lutowie jest jeszcze
w stanie ciastowatym, zostanie poruszone, moze
ono ulec peknieciu i wytrzymato$¢ jego znacz-
nie sie obnizy.

Wiekszos$¢ lutowi cyna-otow zawiera zwykle
dodatek antymonu, ktéry zwieksza wytrzyma-
toé¢ oraz twardos¢ lutowia, ale jednocze$nie po-
woduje zwiekszenie kruchosci ztgcza. Dodatek
ten zmienia temperatury topnienia oraz zakresy
temperatur krzepniecia lutowi. Powoduje nadto
zmniejszenie przewodnictwa elektrycznego, tak
ze przy robotach elektrotechnicznych nalezy do-
ktadnie sprawdzi¢ zawartosé antymonu w luto-
wiu. Przewodnictwo elektryczne lutowi jest o-
koto dziesie¢ razy mniejsze niz miedzi, zatem
aby unikng¢ nagrzania i straty energii, po-
wierzchnia lutowanego ziacza powinna byé
znacznie wigksza od przekroju przewodnikéw.

Dodatek srebra do lutowia cyna-otéw zwiek-
sza szybkosé rozptywania sie lutowia w zigczu.
Proby wykazaty, ze lutowie: 50% cyny, 50%
otowiu osiggneto czas rozptywania sie do 10 se-
kund. Zrozumiatym jest, jak duze znaczenie ma
szybko$¢ rozptywania sie i szybkos$¢ krzepniecia
lutowia przy automatycznym lutowaniu przed-
miotdw w produkcji masowej. Oszczednos¢ cza-
su moze dawaé¢ wtedy o wiele wieksze korzysci
niz oszczednos$¢ na koszcie lutowia.

Nowym rodzajem lutowi miekkich sa lutowia
otéw-srebro, w ktdérych zawartos¢ srebra wy-
nosi 1 do 2,5%. Czasami zawierajg one maty do-

datek cyny. Lutowia te zachowujg swa wytrzy-
mato$¢ w znacznie wyzszych temperaturach niz
lutowia cyna-otéw i majg mniejszg skionnosc
do tzw. pefzania. Pelzaniem nazywamy zjawi-
sko, polegajace na tym, ze metale poddane
w wyzszych temperaturach obciazaniu rozcig-
gajg sie. To powolne rozcigganie sie metali mo-
ze trwa¢ godzinami, a nawet latami. W prze-
prowadzonych prébach, prety lutowia 50% cyny,
50% otowiu w temperaturze 150° pod obcigze-
niem 7 kG/ém2 ulegly rozerwaniu po 10 godzi-
nach. Lutowie otéw-srebro wytrzymato: 35
kG/cm2 przez 500 godzin, 18 kG/cm2przez 1 rok,
7 kG/cm2 nieskoriczenie diugo.

Polaczenia w komutatorach szybkobieznych
silnikdw elektrycznych sg przyktadem ziacz lu-
towanych podlegajacych obcigzeniu w stosun-
kowo wysokiej temperaturze. Obcigzenie jest tu
spowodowane sitg odsrodkowa.

Poniewaz zigcza lutowane czasami majg pra-
cowaé w temperaturach zbyt wysokich dla zwy-
ktych lutowi, stosuje sie w tych wypadkach spe-
cjalne lutowia o wysokiej temperaturze top-
nienia. Dla przykiadu lutowie o skiadzie: 90%
otowiu, 7,5%cyny, 2,3% srebra i 0,2°/0 miedzi
ma zakres krzepniecia 250 do 300°. Lutowia
0 wysokiej temperaturze topnienia nie zwilzajg
zwykle metalu tgczonego tak dobrze jak zwy-
czajne lutowia cyna-otéw, a niektore z nich wy-
kazuja nadto bardzo matg wytrzymatosé. Normy
Polskie przewiduja na potaczenia, ktére maja
wytrzymac cokolwiek wyzsze temperatury, np.
czesci przedmiotow wykanczanych lakierem su-
szonym na gorgco, lutowie otowiowo-kadmowe
(tabl. 11).

Istniejg rowniez lutowia specjalne, przezna-
czone do pracy w niskich temperaturach, a takze
odporne chemicznie na dziatanie réznych pty-
noéw i gazow.

Topniki do lutowania miekkiego oraz sposoby
podgrzewania omoéwione juz zostaty w ,,Mecha-
niku“ zeszyt 1—3/50, str. 64 — 65 i zeszyt
7—8/50, str. 334 — 336.
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ROZRACHUNEK GOSPODARCZY |

Lata 1947 — 1949, lata Planu 3-letniego, poswieco-
ne byly zadaniu odbudowy naszego przemystu, jego
organizacji oraz maksymalnemu wykorzystaniu
istniejgcego potencjatu produkcyjnego. Zadania te
zostaly wprawdzie wykonane, nie zostalo jednakze
zlikwidowane nasze zacofanie techniczno-ekonomicz-
ne, jak i skutki tego zacofania.

Zatozenia Planu 6-letniego przewidujg powazna
rozbudowe socjalistycznego przemystu, a co za tym
idzie réwniez wyréwnanie roéznic miedzy nasza pro-
dukcja i produkcjg krajow wysoko uprzemystowio-
nych.

Rzecza zrozumiata jest, ze wykonanie i przekro-
czenie zadan zakreslonych planem mozliwe jest tyl-
ko przy zastosowaniu w catej peilni zasad socjalistycz-
nej gospodarki planowej.

Jedng z podstawowych zasad gospodarki planowej
jest Swiadome wykorzystanie prawa wartosci w jego
przeksztatconej postaci. Ze stosowania za$ prawa
wartosci wyrasta niezbedno$¢ prowadzenia ewidencji
wysokosci naktadéw spotecznych na produkcje w pie-
nigdzu.

Metodg pozwalajaca okresli¢, czy naktady na pro-
dukcje utrzymuja sie na wysokosci spotecznie nie-
zbednej, jest rozrachunek gospodarczy.

Dla wykonania zadan, wynikajacych z planu, pan-
stwo wyposaza poszczegblne zaktady w niezbedne do
jego wykonania $rodki trwate i obrotowe. Jezeli plan
wykonywany jest przez zaktad réwnomiernie i w pet-
ni, wptywy z realizacji nie tylko pokrywaja jego za-
potrzebowanie na $rodki do dalszej produkcji, lecz
réwniez zyski przewidziane planem umozliwiaja ma
zrealizowanie drugiej zasady gospodarki planowej —
zasady reprodukcji rozszerzonej. Jezeli natomiast dzia-
talno$¢ gospodarcza zaktadéw nie bedzie sie odbywa-
ta zgodnie z planem, natychmiast dadza sie odczué
trudnosci finansowe. W ten spos6b rozrachunek go-
spodarczy urzeczywistnia automatyczng kontrole to-
ku wykonywania planu przez poszczegélne zaktady
za pomoca ztotoéwki.

Pod wzgledem prawnym wprowadzenie zasady roz-
rachunku gospodarczego oznacza dla zaktadu wypo-
sazenie go we wiasne $rodki trwate i obrotowe, na-
danie mu prawa wchodzenia w stosunki umowne
w zakresie kupna i sprzedazy w ramach planéw go-
spodarczych, prawa zaciggania kredytéw bankowych
oraz zasady jednoosobowego kierownictwa i osobi-
stej odpowiedzialnosci dyrektora zaktadéw.

Roéwnoczesnie rozrachunek gospodarczy wzmaga
zainteresowanie zakltadéw pracy w wynikach ich
dziatalnosci gospodarczej — cze$¢ bowiem wygospo-
darowanych przez zaktad zyskéw przeznacza sie na
wyptaty premii indywidualnych, na wspoétzawodni-
ctwo oraz na inwestycje o charakterze socjalnym.

Poniewaz jednocze$nie dziata socjalistyczna zasa-
da rozdziatu dochodu narodowego stymulujgca wzrost
wydajnosci pracy — ptace akordowe robotnikéw, sy-
stem premiowy dla pracownikéw inzyniersko-tech-
nicznych i administracyjnych, przeto pracownicy ci
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osobiscie zainteresowani sg w osiggnieciu jak naj-
lepszych wynikéw przez zakitad, zainteresowani nie
tylko w wykonaniu i przekroczeniu planu produkcyj-
nego, ale i obnizeniu kosztéw wiasnych.

Materialny interes pracownikéw zaktadu — po-
lepszenie ekonomicznych warunkéw jego dziatalno-
Sci, zbiezny jest réwnocze$nie z interesem panstwo-
wym — zwiekszenia socjalistycznej akumulacji, po-
niewaz znizenie kosztéw wytwarzania stanowi wia-
S$nie jej zrodto. Najskuteczniejszym sposobem obni-
zenia kosztéw wiasnych jest mobilizacja i urucho-
mienie wewnetrznych rezerw gospodarczych zakita-
du. Rezerwy te sg ogromne i réznorodne i wykry-
wane sg codziennie dzieki twodrczej inicjatywie na-
szych robotnikéw i inzynieréw. Rezerwy te lezg za-
rowno w mozliwosciach podwyzszenia wydajnosci
srodkow trwatych, jak i w oszczednym zuzywaniu
materiatbw podstawowych i pomocniczych, w lepszej
organizacji proceséw technologicznych, czy w efekty-
wniejszym rozstawieniu sity roboczej.

Wszystko to w konsekwencji prowadzi do zwie-
kszenia ilosci wyprodukowanych wyrobéw i do obni-
zenia nakiadéw na jednostke wyrobow.

Dla umozliwienia kontroli za pomoca ztotéwki, po-
przez rozrachunek gospodarczy, niezbedne jest pla-
nowanie naktadéw produkcyjnych.

Planowanie naktadéw produkcyjnych jest niemo-
zliwe bez analizy finansowej wynikéw dziatalnosci
zaktadu w ubiegtych okresach gospodarczych. Ra-
chunkowos$¢ kosztéw wiasnych stanowi zatem jedng
z najwazniejszych funkcji planowego Kkierownictwa
gospodarka. Ostatecznym zadaniem rachunkowosci
kosztéw wiasnych jest skalkulowanie kosztu jedno-
stki kazdego wyrobu wedtug rodzajoéw naktadu oraz
miejsca powstawania kosztow, tzn. ustalanie kosztow
materiatdbw, robocizny, energii itd., poniesionych
przez poszczegblne wydziaty na jednostke produkcji.

Peiny koszt wilasny wyrobéw gotowych obejmuje
nie tylko naktady zwiazane z wytwarzaniem, lecz
rowniez z realizacjg produkcji.

Obejmuje on warto$¢ zuzytych w procesie wytwa-
rzania materiatéw, zywej pracy, amortyzacji $rod-
kow trwatych itd. Nie wchodza jednakowoz do ko-
sztow wszelkiego rodzaju naktady zwiazane z inwe-
stycjami, utrzymaniem aparatu nadrzednego itp.

Pogtebieniem rozrachunku gospodarczego jest we-
whnatrz-zaktadowy rozrachunek poszczegélnych wy-
dziatéw. Organizacyjne jego formy sg rézne od roz-
rachunku gospodarczego zaktadu. Poszczegélne wy-
dzialy nie posiadajg ani rachunku w banku, ani nie
wchodza w stosunki umowne z dostawcami i odbior-
cami. Zasada rozrachunku wewnatrz-zaktadowego
polega na stworzeniu takiego systemu planowania
i sprawozdawczosci, ktéry pozwalatby na limitowa-
nie nakiadéw na produkcje wzglednie ustugi tych
wydziatléw oraz ustalenie faktycznego wykonania,
stowem na kontroli ekonomicznej ich dziatalnosci.
Powinien by¢ sporzadzony plan obnizenia naktadow
dla poszczegélnych wydziatéw, ktoéry by zabezpie-



Rok XXI1V

czat uzyskanie planowej oszczednosci. Planowanie
wydziatowe ma powazne znaczenie wychowawcze,
poniewaz zmusza zaréwno robotnikéw, jak i inzy-
nieréw do myslenia kategoriami ekonomicznymi,
pozwala na realng ocene wynikéw wspétzawodni-
ctwa miedzywydzialowego oraz przycigga do walki
o0 oszczedno$¢ szerokie masy pracujace. Ponadto roz-
rachunek wydziatlowy dostarcza bogatego materiatu
analitycznego dla wykrycia i mobilizacji wewnetrz-
nych rezerw zakladu, co jest tym cenniejsze, ze
przemyst nasz byt budowany w rozmaitych okre-
sach, co uniemozliwia czesto analize poréwnawczg
kosztéw miedzy pészczegdlnymi zaktadami, zas zmia-
ny cen na materiaty w poszczegélnych okresach, re-
organizacja zaktadéw i asortymentu produkcji w
wielu wypadkach utrudniaja poréwnanie ksztatto-
wania sie kosztéw w czasie. Kozwdéj

liczby

i utrwalenie sie

coraz wiekszej socjalistycznych elementéw

w gospodarce naszej stawia coraz wieksze wymaga-
nia naszej

rachunkowos$ci i sprawozdawczosci.
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Dotychczas jeszcze nie wszyscy kierownicy jedno-
stek gospodarczych doceniaja znaczenie niezbednosci
wptywania na poziom kosztéw wiasnych, nie troszcza
sie zupetnie o finansowo-ekonomiczng strone dzia-
talnosci gospodarczej powierzonych im jednostek
Wychodzg z mylnego wyobrazenia, ze wystarczy za-
opatrzy¢ sie w dostateczng ilos¢ materiatéow, sity ro-
boczej i wykonywac¢ plan ilosciowo, a pieniadze na
to muszg sie znalez¢; czesto nawet wyrazajg oburze-
nie, ze banki itp. utrudniajg im zycie. Nie zdajg so-
bie oni sprawy z funkcjonowania zasady rozrachunku
gospodarczego, jak i z obowiazku nieustannej kon-
troli ksztattowania si¢ kosztéw na poszczegélnych
miejscach ich powstawania i w czasie wykonywania
planéw, co umozliwia wykrywanie i mobilizacje rezerw
dla obnizenia kosztéw wiasnych. Do walki o wyko-
nanie zadan zakre$lonych Planem 6-letnim powinni
wszyscy pracujacy wzmoéc swoje wysitki dla prze-
kroczenia planéw ilosciowych, polepszenia jakosci
produkcji, przyspieszenia obiegu $rodkéw obroto-
wych i znizenia kosztéw wilasnych.

USUWAJIMY PRZYCZYNY MARNOTRAWSTWA PALIW PLYNNYCH,

OLEJOW

Gospodarka paliwami ptynnymi, olejami i smarami
nie stoi we wszystkich zaktadach na witasciwym po-
ziomie, co prowadzi do marnotrawstwa tych cennych
w gospodarce narodowej materiatéw.

Ponizej podajemy zgodnie z pismem okélnym Nr 6
PKPG najczesciej spotykane przyktady niewtasciwego
uzytkowania paliw i smaréw. Jezeli w Waszym za-
ktadzie zdarzaja sie wypadki marnotrawienia paliw
i smaréw — usuncie je jak najszybciej.

Przyktady marnotrawstwa paliw ptynnych, olejow
i smarow

1) Uzywanie niewtasciwych $rodkéw smarujacych
np. uzywanie smaréw przeznaczonych do tozysk tocz-
nych, do smarowania otwartych koét zebatych i tozysk
Slizgowych; smarowanie olejem cylindrowym pro-
wadnic, tozysk S$lizgowych przy wézkach, podnosni-
kach, obrotnicach itp.

Przy doborze olejéw i smaréw dla danej maszyny
nalezy postugiwacé¢ sie ,Tabelg zastosowania produk-
tow naftowych* wydanag przez Centrale Produktéw
Naftowych (CPN).

2) Nie regenerowanie (lub nie oddawanie do rege-
neracji) zuzytych wysokowartosciowych olejéw, a u-
zywanie ich do drugorzednych celéw jak smarowa-
nie zewnetrznych czesci maszyn, impregnacji ptotéw
itp.

W celu usuniecia marnotrawstwa nalezy zorganizo-
wacé oddzielne zbieranie zuzytych olejéw i smaréw
wg przynaleznosci do grup (oddzielnie oleje silniko-
we, oddzielnie oleje maszynowe, oddzielnie smary
state itp.) i przeprowadzi¢ ich regeneracje lub prze-
sta¢ w celu przeprowadzenia regeneracji do CPN.

3) Dodawanie oleju silnikowego do oleju napedo-
wego w celu podniesienia jego lepkosci.

Dodatek trudno-spalajacego sie oleju silnikowego
pogarsza wybitnie witasnosci oleju napedowego oraz
powoduje wzrost ilosci osadéw koksowych i zalepia-
nie pierscieni silnika, skraca znacznie okres miedzy-
naprawczy.

4) Zty stan silnikéw spalinowych powodujacy nad-
mierne zuzycie smaréw. Zmniejszenie zuzycia olejow
i smaréw w tym przypadku jest mozliwe przez do-
prowadzenie silnikéw spalinowych do nalezytego
stanu jeszcze przed przeprowadzeniem wiasciwych
remontoéw.

| SMAROW

5) Dodawanie olejéw przektadniowych do olejow
silnikowych w celu rzekomego podniesienia ,ttu-
stosci“ lub w celu poprawienia stopnia sprezania w
silnikach bedacych w zitym stanie.

Powoduje to ogdlne obnizenie wiasciwosci
gwattowny wzrost ilosci osadow,
pracy silnika.

6) Uzywanie wbrew obowigzujagcym instrukcjom
wysokowartosciowych olejéw silnikowych do smaro-
wania zewnetrznych czesci maszyn budowlanych,
ktére powinny by¢ smarowane olejami maszynowymi
lub smarami statymi. Taka gospodarka powoduje
marnotrawstwo wysokowartosciowych olejow silni-
kowych, a ponadto niejednokrotnie prowadzi do szyb-
kiego zuzycia czesci maszyn smarowanych nieodpo-
wiednim smarem.

7) Niezbieranie odciekéw z uktadéw smarowni-
czych oliwiarek mechanicznych, stuzacych np. do
smarowania czesci zewnetrznych maszyn parowych
na statkach.

Zainstalowanie prostych urzadzen do zbierania od-
ciekéw, usunie marnotrawstwo i pozwoli na uzyskanie
oleju, ktéry po regeneracji moze by¢ powtérnie uzyty.

8) Niedbate wykonywanie recznego smarowania
czesci maszynowych, wskutek ktérego znaczna czes$é¢
smaru niszczy sie sptywajac na podstawy maszyn lub
fundamenty, ktére ponadto ulegaja kruszeniu.

9) Doprowadzanie nadmiernych ilosci olejéw i sma-
row wskutek ktérego znaczna ich cze$¢ jest wyci-
skana na zewnatrz lub wycieka z tozysk. llosci do-
prowadzanych olejéw lub smaréw statych powinny
zabezpiecza¢ normalny ruch maszyn.

10) Nadmierne doprowadzanie oleju cylindrowego
do cylindréw maszyn parowych. Powoduje to marno-
trawienie drogiego oleju cylindrowego, a ponadto
przyczynia si¢ do znacznego skrécenia czasu pracy
maszyn wskutek wzrostu osadéw zalepiajacych pier-
Scienie tlokowe i nadmiernego wyrobienia gtadzi cy-
lindrowej.

11) Zbyt obfite napetnianie smarem tozysk tocz-
nych w szczelnej obudowie. Sg one w wielu przypad-
kach napetniane smarem w nadmiernych ilosciach
(catkowite wypetnianie wolnej przestrzeni tozyska).
Prowadzi to nie tylko do zwiekszonego zuzycia smaru,
ale jednoczesnie stwarza mozliwosci uszkodzenia to-
zysk. Nadmierna ilo$¢ smaru powoduje jego nagrze-
wanie i pogorszenie wiasnosci smarnych, co w kon-
sekwencji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia tozysk.
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Historia papieru i jego wyrobu. Papiernictwo w Polsce. Nowoczesne
metody wyrobu papieru. Gatunki i formaty papieru.

Wynalezienie papieru przypada na okres ok. 2000
lat temu i jest przypisywane Chinczykom. Niektére
zrodta podaja, ze papier byt uzywany przez Chin-
czykéw juz okoto 100 lat przed Nar. Chr., niektére
za§ — ze poczatek wytwarzania papieru przypada
na rok 105 po Nar. Chr., wynalazcg za$ jest Chinczyk
Tsai-Lun.

Spos6b wytwarzania papieru w swych poczatkach
byt przypuszczalnie wzorowany na znanym juz wczes-
niej sposobie wyrabiania filcu. Papier byt wyrabiany
gtéwnie z tyka morwy papierniczej lub trawy chin-
skiej, z domieszka wiokien Inianych i bawetnianych.
Karty papieru byty grube, o powierzchni gtadkiej,
btyszczacej i kolorze kosci stoniowej.

Sposéb wyrobu papieru byt nastepujacy: po na-
moczeniu wiékien w biezacej wodzie gotowano je
w kotle. Przez wygotowanie otrzymywano wioknisty
rozczyn w postaci papki, tzw. poézniej ,miazgi pa-
pierniczej“. Robotnik trzymajac w obu rekach sito
(na ramie drewnianej), wciskat je w miazge i wy-
jawszy (widékna zostawaly na oczkach sita, woda za$
Sciekata) wyrzucat miazge w formie grubego, mo-
krego arkusza na drewniang deske, celem wysusze-
nia. Gdy takich arkuszy zebrata sie wieksza ilos¢,
wyciskano z nich resztki wody, prasujac w prymi-
tywnej prasie, a nastgpnie rozwieszano na stoncu,
celem catkowitego wysuszenia.

Spos6b wyrabiania papieru byt tajemnica pilnie
strzezong przez Chinczykéw przez szereg wiekow.
W VIIlI wieku po Nar. Chr., w czasie walk pogra-
nicznych, kilku Chinczykéw znajacych sposéb wy-
robu papieru dostato sie do niewoli arabskiej i od
nich poznali Arabowie tajniki tego sekretu. Papier
szybko przyjat sie u Arabéw, a w roku 793 powstaje
w Bagdadzie wieksza wytwérnia papieru.

Papier rozpowszechnia sie w Syrii (Damaszek),
przenika do Egiptu, gdzie usuwa w cien papirus, do
Tunisu, Marokka. Szlakami podbojéw arabskich prze-
dostaje sie do Europy i w szybkim czasie przyjmuje
sie w Hiszpanii, z niej za$ przenika do Francji, Wtoch,
Niemiec, Polski i innych krajéw europejskich.

Wyréb papieru opierat sie w dalszym ciggu na
starych zasadach, z ta jedynie réznica, ze udoskona-
lono z biegiem lat stopniowo technike wyrobu. Za-
miast witékien roslinnych stosowane sa jako suro-
wiec szmaty Iniane, baweiniane lub konopne, ktére
sa mielone w przemys$lnych mozdzierzach — mitynach
0 napedzie wodnym.

Szybki rozwéj przemystu papierniczego zostaje
spowodowany wynalezieniem i rozpowszechnieniem
druku w XV wieku. W miare jego rozwoju, reko-
dzielnicze warsztaty przeksztatcajg sie w miyny pa-
piernicze o znacznej stosunkowo wydajnosci. Sam
proces wyrobu papieru jest jednak dalej reczny.

W roku 1640 w Holandii zastosowana zostata po raz
pierwszy maszyna do mielenia (rozwidkniania)
szmat tzw. ,holender*.

X1X wiek przynosi zasadnicza zmiane w przemysle
papierniczym. Do wyrobu papieru zastosowano spe-
cjalne maszyny papiernicze, tzwt papiernice, wy-
rabiajagce papier w postaci ciagtej tasmy (a nie jak
dotychczas — w arkuszach), ktéra w sposob ciagty
przechodzi wszystkie fazy powstawania. Papiernice
wynalazt Francuz Ludwik Robert i uzyskat na niag
patent w roku 1799. Z biegiem lat papiernice sg ulep-
szane, ale zasada wyrobu pozostaje taka sama.

Rozwéj drukarstwa i coraz wieksze zapotrzebo-
wanie na papier powoduje konieczno$¢ zastgpienia
drogiego surowca, jakim sg szmaty, innym tanszym
i zmusza do réznych préb. Wiokniarz saski Keller
Gotfryd po raz pierwszy stosuje nowy surowiec —
miazge drzewng, otrzymang z drewna S$cieranego,
ktéra doskonale nadaje sie do wyrobu papieru. Préby
dodania kleju do miazgi drzewnej dajg bardzo dobre
rezultaty i umozliwiajga na maszynie papierniczej od
razu wytwarzac¢ papier klejony, bardziej Scisliwy.

Nowy surowiec — drewno nie usuwa jednak cat-
kowicie szmat z produkcji papieru, musza by¢ one
bowiem dodawane w dalszym ciggu w celu uzyska-
nia odpowiedniej wytrzymatosci i zwieztosci papieru
oraz do produkcji papierow wysoko-gatunkowych.

Papiernicwo w Polsce

Poczatkowo papier jest sprowadzany do Polski z za-
granicy. WKkrotce jednak przenika i do nas sposéb
fabrykacji. W roku 1420 powstaje pierwsza w Polsce
fabryka papieru w Lignicy na Dolnym Slasku, péz-
niej w Gdansku (1473), we Wroctawiu (1490). Rozwdéj
drukarstwa w Polsce spowodowat zdecydowany roz-
woéj papiernictwa rodzimego, ktére w krétkim sto-
sunkowo czasie jest zdolne do konkurencji z zagra-
nicg, a wyroby w zupetnosci zadawalajg wymogi i po-
krywaja zapotrzebowanie krajowe. Przemyst papier-
niczy sita rzeczy grupuje sie przy osrodkach drukar-
skich. Najbardziej znanym miynem papierniczym
jest mtyn klasztoru X X Duchakéw w Pradniku koto
Krakowa (akt z 1496 r. na tym papierze).

Od roku 1504 znane sa papiernice Cysterséw w
Mogile, Boneréw w Bonarce pod Krakowem i w Brzu-
chowicach, w. Nieswierzu, Zamosciu, Bydgoszczy, To-
runiu, Postawach, Ojcowie, Porebie i w wielu innych
miejscowosciach. Kazda papiernia ma swdj znak tzw.
Lfiligran“, ktéry wyciska na swych wyrobach, po-
zwalajacy rozpoznawaé¢ wyroby jednej
drugiej.

papierni od
Z chwilg rozwoju kredytu, celem unikniecia fat-
szerstwa, powstaje z koricem XVIII wieku nowy typ
papieru — papier ochronny na papiery wartosciowe,
banknoty, czeki, listy zastawne
Sciowe Polskiej Wytwoérni

itp. Papiery warto-
Papieréw Wartosciowych
znane sg juz w roku 1794.
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Wyréb papieru

Pierwsza fazg wyrobu papieru jest przygotowanie
miazgi papierniczej. Miazga ta przygotowana ze
szmat, drewna lub celulozy jest rozcierana w ,ho-
lendrach”, a po uzyskaniu witasciwej konsystencji,
sptywa do kadzi z mieszadtami, skad czerpaki wyle-
waja ja na sito papiernicy, tworzac wstege bez kon-
ca. Wstega ta otrzymuje szybki ruch postepowy, spo-
wodowany przez obrét walcéw, na ktérych jest roz-
piete sito i szeregu walcéw pomocniczych.

Miazga zostaje pozbawiona znacznej ilosci wody.
Sito bedace w statym ruchu wahadtowym poprzecz-
nym, powoduje tgczenie sie widkien (,spilénienie®).
Wstega miazgi przesuwajac sie, traci coraz wiecej
wody, nabiera juz wygladu grubego papieru, jest
jednak,za mato spoista i zawiera jeszcze zbyt duzo
wody. Z kolei miazga wraz z sitem przechodzi mie-
dzy dwoma ciezkimi walcami, ktére jg zgniataja, wy-
ciskajgc wode, a nastepnie opuszcza sito, przerzucajac
sie na walec obciagniety pilsnig. Dalej — wstega,
chwycona przez odpowiednie sukna, dostaje sie mie-
dzy walce, ktére wyciskajg z niej jeszcze wode i pra-
sujg, a nastepnie przechodzi pomiedzy szeregiem
bebnéw suszarki. Tu, przylegajac do ich nagrzanej
powierzchni, papier traci resztki wody. Z bebnéw
suszarki papier dostaje sie na nawijaczke, ktéra go
zwija w twardg role.

Opisany sposob wyrobu papieru ma zastosowanie
do wyrobu tzw. surowego papieru, ktéry nadaje sie
do drukéw tanich (gazety, ulotki), do wyrobu tapet,
zwyktego papieru do opakowania itp. Papier prze-
znaczony do innych celéw musi przej$s¢ dodatkowa
specjalng obrébke jak — satynowanie (wygtadzanie
celem uzyskania gtadkiej powierzchni), szczotkowa-
nie (celem uzyskania btyszczacej powierzchni), lub
kredowania (powlekania powierzchni specjalng war-
stwa, celem osiggniecia mozliwie jak najgtadszej po-
wierzchni), krajanie itp. Do wyrobu papieru maso-
wego zuzycia stosuje sie jako surowiec gtéwnie mia-
zge otrzymang z drewna i celulozy. Najlepszym su-

rowcem jest drewno drzew szpilkowych (Swierk,
jodta, sosna).
Do wyrobu papierow dokumentalnych, luksuso-

wych papieréw listowych
surowca jakim sg szmaty.

itp. uzywa sie najlepszego

Gatunki papieru

W zaleznosci od rodzaju uzytych surowcoéw, zapraw,
sposob6éw mielenia i rodzaju obrébki otrzymujemy
caly szereg gatunkéw papieru. Dzielac je wedtug
uzytego surowca otrzymujemy trzy zasadnicze gatun-
ki: papiery szmaciane, bezdrzewne (celulozowe)
i drzewne.

Papier szmaciany jest papierem gatunkowo naj-

wyzszym. $redni gatunek — papier bezdrzewny —
jest uzywany jako papier rysunkowy, ilustracyjny,
kancelaryjny, listowy, na lepsze druki itp. Ostatni

gatunek — drzewny — jest papierem o najnizszej
jakosci. Jest on uzywany do druku gazet, do druku
wiekszosci ksigzek i jako tani papier pismienny.

W zaleznos$ci od jakosci, papiery drzewne dzielone
sg na klasy. Podziat ten jest zalezny od ilosci dodanej
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celulozy, ktéra powoduje podwyzszenie gatunku
(oraz ceny). Papier gazetowy z bardzo matym do-
datkiem celulozy jest okreslony jako papier VII kla-
sy. W klasach od VII—V ilo$¢ celulozy jest coraz
wieksza, a w klasie IV dochodzi 75% (reszte stanowi
miazga drzewna).

Papiery bezdrzewne sg wytwarzane albo tylko z ce-
lulozy, albo z domieszka szmat (tzw. papiery pot-
szmaciane). Papiery bezdrzewne odznaczajg sie tym,
ze sa gatunkowo duzo lepsze i z biegiem czasu nie
z6tknag tak szybko jak papiery drzewne.

W zaleznosci od przeznaczenia papiery mozna po-
dzieli¢ na: a) papiery pismienne, rysunkowe, druko-
we, b) bibutkowe i. do opakowan, c) do specjalnego
uzytku.

Dla doktadnego okreslenia ciezaru jednostki po-
wierzchni papieru (a posrednio réwniez grubosci)
wprowadzono ,gramature“. Jest to waga jednego
metra kwadratowego papieru, podana w gramach.
I tak naprzykiad okreslenie: ,papier 50 gramowy"“
oznacza, ze Im2 tego papieru wazy 50 gramow.

Wprowadzenie gramatury papieru ma duze zna-
czenie w handlu, poniewaz wieksze ilosci papieru sa
sprzedawane na wage. Znajomos$¢ gramatury papieru
umozliwia obliczenie potrzebnej ilosci papieru do po-
dawania w zamoéwieniu.

Robigc zamoéwienie na papier, czy kupujac go w
sklepie, musimy zawsze zdawac sobie sprawe do ja-
kiego celu ma by¢ on przeznaczony. Sg grupy papie-
row, ktdére doskonale nadajg sie np. na druk ksigzek,
ale nie nadajg sie na druk barwnych ilustracji. Od-
no$nie drukarstwa — sg papiery $cisle przeznaczone
do tej lub innej techniki drukowania i nie zastoso-
wanie witasciwego rodzaju papieru powoduje obni-
zenie jakosci druku, jezeli nie jego zepsucie.

Duze znaczenie ma przygotowanie (obrébka) gor-
nej powierzchni papieru; jak juz wspomniano wczes$-
niej powierzchnie papieru gtadzi sie wprost na pa-
piernicy, podczas wyrobu papieru. Zeby jednak pa-
pier mial powierzchnie bardzo gtadka poddaje sie go

dodatkowej obrébce — satynowaniu lub kredowaniu.
Papier kredowany nadaje sie dobrze do druku, szcze-
go6lnie do druku delikatnych ilustracji i do drukéw
barwnych.

Formaty papieru

Polski Komitet Normalizacyjny opracowat w r. 1934
normy formatéw papieru, celem usuniecia chaosu,
ktéry panowat dotychczas w tej dziedzinie (PN/O-102
z roku 1934).

Przy ustalaniu wymiaréw poszczeg6lnych formatéw
zadecydowata praktycznos¢ (tatwos¢ w obliczeniach
powierzchni i wagi papieru). Na druk ksiazek, ze-
szytOw i czasopism zostat ustalony szereg A (format A
i jego pochodne). Szeregi B i C sg zasadniczo prze-
znaczone na oktadki, koperty, skoroszyty itp. moga
by¢ tylko wyjatkowo stosowane w papierach prze-
znaczonych na druk ksigzek, zeszytéw i czasopism.
Jako typowy arkusz listowy (kancelaryjny), zostat
przyjety format A4; A5 — jest zasadniczym forma-
tem ksigzek; format zas§ A6 — formatem kart poczto-
wych i matych ksigzek tzw. ksigzek kieszonkowych.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

PRODUKCJA POTOKOWA CZY

Od pewnego czasu na tamach czasopism codzien-
nych i fachowych spotykamy sie z wyrazeniami ,pro-
dukcja potokowa“, ,system potokowy“, a nawet
wprost z ,potokiem”“ na oznaczenie produkcji zorga-
nizowanej w ten sposoéb, iz rozmieszczenie stanowisk
pracy i przesuwanie sie przedmiotu wykonywanego
sg zgodne z kolejnoscig procesu technologicznego.

Przeciw uzywaniu wyrazenia ,system potokowy*
wystgpit inz. Michat Szymanski w zeszycie 3— 4/50
czasopisma ,Inzynieria i Budownictwo®, a stanowisko
jego popart $. p. prof. M. T. Huber, zawsze czujny
i wrazliwy na czystos¢ i poprawnos¢ polskiego stow-
nictwa technicznego. Oto wyjatki z notatki prof. Hu-
bera, zamieszczonej w zeszycie 7—8/50 tego samego
czasopisma.

~Wyrazenie ,system potokowy" jest gorzej niz
neologizmem, bo bezmyslnym wprowadzeniem do
naszego jezyka brzmienia nazwy z jezyka obcego,
chociaz pokrewnego. Gdyby ci, ktérzy te nazwe glo-
szg znali nieco lepiej jezyk rosyjski, to by wiedzieli,
ze chociaz ,potok“ jako nazwa rwacego strumienia
wodnego ma to samo znaczenie, co nhasz potok, to
jednak wyraz ,potokom“ (z akcentem na $rodkowym
0) oznacza w przeno$ni, narzeczu i sporcie ,nieprzer-
wanie, jeden za drugim“. Odpowiednikiem wyrazu
rosyjskiego ,potokowy“ jest nieprzerwany lub ciagty.

Do tych zastrzezen natury jezykowej mozna by do-
rzuci¢ jeszcze zastrzezenia natury logicznej. Wyraze-
nie ,produkcja potokowa“ kojarzy sie z wyrazem po-
tok, ktéry oznacza rwacy strumien wody o nieznacz-
nym natezeniu przeptywu i przebiegu zamaconym w
spos6b wybitny chropowatoscig tozyska (kamieniami,
gtazami, rumowiskiem, itp.). Skojarzenia logiczne,
zwigzane z tym wyrazeniem, sa zasadniczo bitedne

PRODUKCJA PRZEPLYWOWA?

i dlatego tez wyrazenie ,produkcja potokowa“ i wy-
razenia podobne powinny by¢ usuniete z polskiego
stownictwa technicznego.

Natomiast na oznaczenie pojecia, okreslonego na
wstepie niniejszego artykutu, nalezy uzywaé¢ wyra-
zenia produkcja przeptywowa. Wyrazenie to jest nie
tylko poprawne pod wzgledem jezykowym, lecz traf-
nie odtwarza istote pojecia, nie nasuwajac zadnych
skojarzen natury ilosciowej. Produkcja przeptywowa
moze sie charakteryzowa¢ duzym Ilub matym na-
tezeniem, (a zatem moze pityna¢ matym strumieniem
lub potezna rzeka). Podobnie jak przepltywy przez
przewody moga by¢ regularne lub zamacone w swym
przebiegu chropowatoscia tozyska lub oporami przy-
padkowymi ruchu, tak i produkcja przeptywowa
moze natrafia¢é na przeszkody, wywotane réznymi

okolicznosciami, jak niedostarczenie materiatu,
zepsucie sie narzedzia, itp. W stownictwie, zwia-
zanym z produkcja uzywamy wiele terminoéw,

zaczerpnietych z hydromechaniki. Zamiast wyrazenia
dwuznacznego ,wielkos$¢ produkcji“ uzywamy obec-
nie wyrazenia natezenie produkcji na oznaczenie
ilosci lub ciezaru przedmiotéw, wytwarzanych w jed-
nostce czasu. Podobnie jak w przeptywach obserwu-
jemy predkos$¢ przeptywu, tak i w produkcji prze-
ptywowej staramy sie o mozliwie szybkie przemiesz-
czanie przedmiotéw obrabianych od stanowiska do
stanowiska.

Uzywajmy zatem wytacznie wyrazenia produkcja
przeptywowa na oznaczenie produkcji zorganizowa-
nej w ten spos6b, iz rozmieszczenie stanowisk pracy
jest zgodne z kolejnoscia procesu technologicznego,

tak iz przedmiot wytwarzany przesuwa sig bezpo-
Srednio i w sposéb ciagly od stanowiska do stano-
wiskal! A . T. T

O KONCOWKACH DOPELNIACZA RZECZOWNIKOW

Dopetniacz liczby pojedynczej w odmianie meskiej
ma dwie koncoéwki: a lub u. Uzycie tych koncéwek
zalezy od przyjetego zwyczaju, a wskaznikiem uzy-
cia wiasciwej koncoéwki jest poczucie jezykowe.

W rzeczownikach jak brat — brata, mtot — miota
itd. nie mamy zadnych watpliwosci co do uzycia
gtoski a jako wiasciwej koncowki; w niektorych zas
rzeczownikach wyczuwamy wyraznie zmiang znacze-
nia, wywotana zmiang koncéwki, np. wieczé6r — wie-
czora (schytku dnia) i wieczoru (zabawy wieczornej),
przypadek — przypadku (zdarzenia, wypadku)
i przypadka (formy gramatycznej); w innych za$ wy-
razach stajemy na rozdrozu i nie wiemy, jakiej kon-
cowki uzy¢.

Do kilku kategoryj rzeczownikéw odnoszg sie po-
nizsze wskazowki:

1) wyrazy zdrobniate, zywotne oraz nazwy czesci
ciala, elementdw maszyn, naczyn, narzedzi i jedno-
stek miar maja koncéwke — a; np. nozyka, stotka;
brata, komara, ojca, psa; jezyka, nosa, palca; cylin-
dra, czopa, draga, kadtuba, klina, nita, preta, watka;
baniaka, katamarza, zbiornika; erga, grama, hektara,
litra, metra itd.;

2) rzeczowniki niezywotne, zapozyczone z obcych

jezykéw, umystowe, zbiorowe i stanowigce nazwy
materialdbw majg koncowke -u, np. druku, ebonitu,
gazu, ptynu; alarmu, bloku, gwintu, karabinu, mi-

krometru, regulaminu, termometru; czasu, tuku, pedu,

przeptywu, punktu, ruchu, sgdu, stanu, wniosku, zna-
ku; oddziatu, ttumu; cukru, piasku, oleju.

W wyrazach zapozyczonych z jezykéw obcych, a
przyswojonych catkowicie jezykowi polskiemu sto-
sowane sg w zasadzie obie formy dopetniacza, np. nita
(-u), freza (-u), bagneta (-u), nalezy jednak oddac
pierwszenstwo koricéwce -a.

W dopetniaczu liczby mnogiej istnieja m. in. trzy
koncéwki réwnolegte: -6w, -i, -y. Niewatpliwie naj-
wieksze zastosowanie ma koncéwka -6w, ktéra wy-
piera zwolna lecz stale koncéwke -I.

Koncéwka -6w wystepuje we wszystkich rzeczo-
wnikach twardotematowych i w wielu rzeczownikach
o tematach miekkich, np. czopéw, kotodziejéw, ko-
ttow, rogoéw, watkéw, nitéw itd.

Koncowke -i majg niektore rzeczowniki
tematowe, np. kamieni, koni, nauczycieli,
strumieni itd.

Koncoéwke -y przybieraja niektére rzeczowniki, za-
konczone na funkcjonalnie miekka spoétgltoske, np.
murarzy, tokarzy, brakarzy, krzyzy, kotnierzy itd.

W niektérych rzeczownikach istnieja dwie kon-
cowki réownoczesnie, np. pokoi i pokojow, wezy i we-
z6w, przy czym jak zaznaczyliSmy poprzednio nalezy
przyznawaé koncowce -6w pierwszenstwo.

migekko-
rzemieni,

Na podstawie ,,Gramatyki wspoiczesnej
polszczyzny kulturalnej“ Z. Klemensiewi-
cza opracowat A. T. T.
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KILKA StOW 0 RUCHU WSPOLZAWODNICTWA |
W PANSTWACH DEMOKRACII

Jedng z gtéwnych przyczyn wzrostu potencjatu go-
spodarczego panstw Demokracji Ludowej jest petne
zrozumienie i najszersze poparcie jakie te panstwa
udzielity ruchowi wspoétzawodnictwa i racjonalizacji,
ktory w wielu przypadkach zadecydowal o przedter-
minowym wykonaniu i to z powazng nadwyzka pla-
néw gospodarczych.

Przodownicy pracy i racjonalizatorzy Polski, Cze-
chostowacji, Wegier, Niemieckiej Republiki Demo-
kratycznej, Rumunii, Bulgarii i Albanii reprezentuja
dzi$ nie tylko najbardziej wyrobiong czes$¢ klasy ro-
botniczej tych panstw, ale stali sie rzeczywistymi bo-
jownikami o szerokie upowszechnienie nowego sto-
sunku do pracy, stali sie krzewicielami nowego stylu
pracy, walczac o podniesienie wydajnosci pracy,
wprowadzenie nowej techniki, obnizenie kosztow wy-
twarzania, zwiekszenie wyprodukowanej masy towa-
rowej, podniesienie jakosci wyroboéw, zmniejszenie
wysitku i poprawe warunkéw zdrowotnych pracy.

Nic wiec dziwnego, ze stuzac takim celom, ruch
wspotzawodnictwa i racjonalizacji spotkat sie w pan-
stwach Demokracji Ludowej z nalezyta opieka i naj-
szerszg pomocag panstwa, dgzgcego do stworzenia dla
tego ruchu mozliwie najlepszych warunkéw rozwoju.

Ruch wspétzawodnictwa i racjonalizacji rozpoczat
sie prawie réwnoczesnie we wszystkich panstwach
Demokracji Ludowej. Jezeli dzisiaj widzimy znaczne
réznice w stopniu jego rozwoju w poszczeg6lnych
panstwach, to na ten stan rzeczy zlozytly sie zasad-
niczo dwa czynniki. Pierwszy z nich to rézne tempo
przemian politycznych jakie dokonywaty sie po za-
konczeniu ostatniej wojny, drugi za$ réznice stopnia
uprzemystowienia i poziomu przemystu.

Jedne z panstw Demokracji Ludowej szybko wcho-
dzity na droge wiodaca do socjalizmu, inne za$ posu-
waty sie wolno na drodze przemian politycznych, spo-
tecznych i gospodarczych. Jedne z panstw posiadaty
juz z dawniejszych czaséw odpowiednio rozwiniety
przemyst i kadry fachowe jak np. Czechostowacja,
inne za$ nie posiadaty prawie zadnego przemystu jak
np. Albania.

Panstwa takie jak Rumunia, Wegry i Bulgaria po-
siadaty przed wojng staby przemyst przy réwnoczes-
nej dominujacej pozycji rolnictwa. W podobnej sy-
tuacji jak te kraje znajdowata sie i Polska, jednakze
z ta roznica, ze Polska zostata zniszczona i ograbiona
juz w roku 1939, a okupant nie byt zainteresowany
w jakiejkolwiek odbudowie naszego przemystu, lecz
wprost przeciwnie dazyt do zupelnego zniszczenia
tego, co mogto by stanowic¢ zalgzek naszego nowego
bytu politycznego i gospodarczego.

Specjalna sytuacja natomiast zaistniata w Niemiec-
kiej Republice Demokratycznej, ktéra wprawdzie
zniszczona* zachowata jednak liczne, doswiadczone
fachowe kadry przemystowe.
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RACJONALIZACII
LUDOWEJ

W tej sytuacji poréwnywanie osiggnie¢ poszczegol-
nych panstw Demokracji Ludowej nie jest mozliwe.
Stwierdzi¢ jednak nalezy, ze w kazdym z tych panstw
uczyniono wszystko co tylko byto w mocy dla szyb-
kiego wprzegniecia ruchu wspoétzawodnictwa i racjo-
nalizacji pracy jako podstawowego i koniecznego
czynnika dla rozwoju potencjatu gospodarczego pan-
stwa.

Dla lepszego uzmystowienia sobie stopnia rozwoju
ruchu wspoétzawodnictwa i racjonalizacji w panstwach
Demokracji Ludowej poda¢ mozemy, ze w Czechosto-
wacji bierze w nim udziat ponad 35%, na Wegrzech
75%, W Rumunii 46%, w Niemieckiej Republice De-
mokratycznej 72%, w Bulgarii ponad 50%, w Polsce
ponad 70% pracownikéw zatrudnionych w przemysle.
W Albanii, z racji jej stosunkowo matego i stawiaja-
cego dopiero pierwsze kroki przemystu, ruch wspoét-
zawodnictwa i racjonalizacji jest najmniejszy, w kaz-
dym jednak razie rozwija sie on ostatnio gwattownie.

Gdybysmy zastanowili sie nad kwestig podobien-
stwa form ruchu wspétzawodnictwa i racjonalizacji
w poszczego6lnych krajach Demokracji Ludowej, za-
uwazyliby$my na tym odcinku duzg analogie odno$nie
form wspoétzawodnictwa, natomiast znaczne réznice w
szczeg6tach biegu spraw zwigazanych z ruchem wy-
nalazczosci pracowniczej.

Bez przesady stwierdzi¢ mozna, ze formy organi-
zacyjne ruchu wynalazczosci pracowniczej zostaty w
Polsce najwczesniej okreslone odpowiednimi normami
prawnymi. Inne panstwa zrobily to troche pézniej
idgc na pewien mniejszy lub wigekszy kompromis mie-
dzy dawnym ustawodawstwem patentowym, a nowy-
mi wymaganiami zycia. To ostatnie cechuje réwniez
polskie poczynania w tej dziedzinie.

Cecha charakterystyczng nowego ustawodawstwa
Wegier oraz Niemieckiej Republiki Demokratycznej
jest przeksztatcenie dawnych urzedéw patentowych
w nowe jednostki organizacyjne o bardzo szerokich
kompetencjach. Te nowe jednostki zatatwiaja catko-
wicie samodzielnie, wszystkie sprawy dotyczace wy-
nalazczosci pracowniczej, co pozwala na wyelimino-
wanie pewnego rodzaju dualizmu, a nawet wielotoro-
wosci, z ktérg mozna sie jeszcze spotka¢ w wielu pan-
stwach.

Tak na odcinku wspoétzawodnictwa jak i racjonali-
zacji da sie zauwazy¢ coraz szersze korzystanie z do-
Swiadczen Zwigzku Radzieckiego. Metody pracy By-
kowa, Korabielnikowej i Kowalowa staty si¢ elemen-
tarzem kazdego przodownika pracy i racjonalizatora.

Z dnia na dzien poglebiajgca sie wspoipraca go-
spodarcza miedzy krajami Demokracji Ludowej po-
woduje coraz wiekszg wymiane doswiadczen na od-
cinku wspoétzowodnictwa i wynalazczosci pracowni-
czej, co ktadzie definitywnie kres dawnemu egoizmowi
i pozwala na mozliwie szeroka wymiane doswiadczen
w tej tak waznej dziedzinie zycia gospodarczego.

277



Zeszyt 6

MECHANIK

Rok XXIV

NOWA METODA CZYSZCZENIA FILTROW POWIETRZNYCH
YISCIN-DELBAG

Filtry powietrzne Viscin-Delbag sktadaja sie z pta-
skich metalowych skrzynek, najczesciej o wymiarach
500 X 500 X 80 mm, wypetnionych pierscionkami wy-
konanymi ze zwinigtej tasmy stalowej. Ptaszczyzny
boczne skrzynek wykonane sa z blachy; ptaszczyzny
gorna i dolna z siatek przytrzymujacych pierscionki.
Pierscionki zwilzone sg specjalnym olejem, lepkim
i niewysychajacym lub gliceryng, co powoduje przy-
klejanie sie do nich pytu, w czasie przeptywu powie-
trza przez skrzynki.

Dla zapewnienia prawidtowego dziatania filtru nale-
zy oczyszczac pierscionki co dwa do trzech miesigecy, za-
leznie od ilosci pytu zawartego w powietrzu, przy
czym w lecie czes$ciej niz w zimie.

Dotychczasowe metody oczyszczenia polegaty na my-
ciu pierscionkéw specjalnymi $rodkami o skiadzie
chemicznym bedacym tajemnica poszczegdlnych wy-
tworni, tréjchloroetylenem, benzolem Ilub benzyna.
Czyszczenie polegato na zanurzeniu skrzynek w na-
czyniu ze $rodkiem czyszczacym i potrzasaniu nimi tak
dtugo, az $rodek czyszczacy rozpuscit i zmyt brud
z pierscionkow.

Wada czyszczenia specjalnymi srodkami lub tréjchlo-
roetylenem jest znaczny koszt z tym zwigzany, zas
czyszczenie benzyng lub benzolem nie daje dobrych
wynikéw, a poza tym stwarza niebezpieczenstwo po-
zaru lub eksplozji.

Znaczne korzysci daje czyszczenie tych filtrow przy
pomocy pary i wody. Do przestrzeni wypetnionej wo-
da, w ktérej zanurzone sa pierscionki utozone na sicie
wpuszcza sie pare wodng o0 nieznacznym cis$nieniu,
ktéra w zetknieciu sie z zimng wodg, pierscionkami
i czesciami instalacji ochtadza sie do temperatury na-
sycenia, a nastepnie gwattownie skrapla. Wytworzona

Rys. 1. Urzadzenie do czyszczenia zabrudzonych pier-
scionkéw filtracyjnych, zi6zone z kotta i zbiornika
wodnego o pojemnosci okoto 1 m3.
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w ten spos6b préznia powoduje lokalne uderzenia wo-
dne i energiczne zmywanie brudu osadzonego na pier-
Scionkach.

Rys. 2. Kociot do czyszczenia silnie zabrudzonych

pierscionkoéw.

Okazuje sie przy tym, ze przy odpowiednio dobra-
nej pojemnosci zbiornika wodnego, przekroju prze-
wodu dla pary i jej cisnieniu, oraz wymiarach zbior-
nika na pierscionki i gtebokosci jego zanurzenia
w wodzie, aparat raz nastawiony pracuje skokami sa-
moczynnie i nie potrzeba kazdorazowo otwierac i za-
myka¢ doptywu pary. W zbiorniku na pierscionki
przewidziany jest zawo6r umozliwiajacy doptyw po-
wietrza z atmosfery, w tym czasie, gdy para skrapla
sie, przez co reguluje sie czestos$¢ "okresow dziatania
i wysokos$¢ uzyskiwanej prézni oraz tagodzi site ude-
rzen wodnych. Brak tego zaworu powoduje szarpnie-
cia tak silne, ze prowadzg one do zniszczenia instalacji
i uszkodzenia pierscionkéw. Przy uruchamianiu
urzadzenia zawdlr powietrzny powinien by¢ catkowi-
cie otwarty, a nastepnie przymkniety o tyle, aby
z jednej strony sita uderzen wodnych byta dostatecz-
na dla oczyszczenia pierscionkéw, a z drugiej strony
nie stwarzata niebezpiecznych naprezen.

Czyszczenie jednej porcji pierscionkéw trwa okoto
1/2 do 1 godziny i zuzywa sie przy tym okoto 50 kg
pary i 0,5 m3 wody.

Instalacja do czyszczenia zgodnie z podang metoda
jest wykonywana w dwu typach:

a) do czyszczenia bardzo zabrudzonych filtréow,
b) do czyszczenia normalnie zabrudzonych filtrow.

Urzadzenie przedstawione na rys. 1 stuzace do
czyszczenia bardzo brudnych filtrow skilada sie z ko-
tta i zbiornika wodnego z odptywem. Kociot (rys. 2)
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jest ztozony z powitoki, wykonanej z stalowej bla-
chy (spawanej),- doptywoéw pary i zimnej wody. Dno
kotta wykonane jest w postaci sita. Z gory ko-
ciol zamykany jest pokrywa, w ktérej znajduje sie
zawo6r doprowadzajacy powietrze. Rura doprowa-
dzajaca zimna wode zakonczona jest pierscieniem
umieszczonym na dolnej krawedzi kotta. Pierscien ten
posiada na catym obwodzie wewnetrznym otwory

.< . Yy |

(dysze). Przewdéd parowy zakonczony jest piers-
cieniem z odpowiednio uksztattowanej blachy stalo-
wej, przyspawanej dookota kotta. W S$cianach kotta
wycietych jest 8 otwordéw (dysz). Kociot zawieszo-
ny jest na dwoéch ceownikach (rys. 1) i zanurzony
w zbiorniku wody o pojemnosci okoto 1 m3 w taki
spos6b, aby gtebokos¢ zanurzenia wynosita okoto
50 mm, przy czym musi by¢ przewidziana mozliwos$¢
je] regulacji. Pojemnos$¢ zbiornika wody nie moze
by¢ mniejsza od 0,75 m3 Nadmiar wody wraz z za-
nieczyszczeniami wyptywa ze zbiornika na zewnatrz
kanatem. Ilo$¢ doptywajacej pary i jej cisnienie re-
guluje sie recznie zaworem (na rysunku nie uwido-
cznionym).

Po wsypaniu pierscionkéw do kotta umieszcza sie
go w zbiorniku, dokreca s$rubg, otwiera catkowicie
zawOr powietrzny i wolno odkreca zawdr w przewo-
dzie parowym. Nastepnie zaworem regulujagcym do-
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ptyw pary i zaworem powietrznym wyregulowuie
sie instalacje w ten sposéb, by czestotliwos¢ dziata-
nia wynosita 12 cykli na minute. W ten sposoéb wy-
regulowana instalacja pracuje bez obstugi. Po upty-
wie godziny nalezy wyja¢ oczyszczone pierscionki
i wlozy¢ nastepnag porcje.

W urzadzeniu przedstawionym na rys. 3 stuzacym
do oczyszczenia mniej zabrudzonych filtréow nie po-

Rys. 3. Kociot do czyszcze-
nia normalnie zabrudzo-
nych pierscionkéw wraz z
uchwytem do mocowania
skrzynek filtrow. 1 — po-
wioka zewnetrzna Kkotia,
2 — doptyw pary (1 -i- 12
atm), 3 — ostona dysz pa-
rowych 4, 5 — doptyw zim-
nej wody, 6 — dysze wo-
dne, 7 — uszczelka, 8 —
ucha do mocowania uchwy-
tu i pokrywy z kotlem,
9 — rama uchwytu, 10 —
rama dociskajgca skrzynke
filtru 11, 12 — krata, 13 —nm
Sruba rozpierajagca, 14 —
nakretka, 15 — blachy kie-
rujace, 16 — pokrywa,
17 — belka, 18 — S$ruby
dociskajgce pokrywe do
kotta, 19 — ucho do pod-
wieszania.

trzeba wyjmowacé pierscionkéw ze skrzynek, co daje
znaczng oszczedno$¢ czasu.

Cate skrzynki umieszcza sie w odpowiednim
uchwycie 9 i przyciska rama 10, po czym cato$¢ wsu-
wa do kotta 1. Rys. 4 pokazuje podwieszenie kotta

umozliwiajace dogodnag i szybka wymiane skrzynek
z pierscionkami. Cato$¢ jest zanurzona w zbiorniku
z woda tak, jak opisano przy rys. 1i 2.

Alfons Sitko — inspektor montazowy

Zaktadu Turbinowego Przedsiebiorstwa
Montazowego dla Gornictwa.
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PRZYRZAD DO JEDNOCZESNEGO MOCOWANIA
KILKU PRZEDMIOTOW
Do jednoczesnego mocowania trzech przedmiotow
nawet wowczas, gdy wysokosci przedmiotéw roéznig
sie (nieznacznie), stuzy¢ moze uchwyt przedstawiony
na rysunku. Cennag zaleta tego rodzaju przyrzadéw
jest poza tym szybko$¢ mocowania.

Rys. 1

Mocowanie dokonuje sie przez obrét raczki 1 przy
czym $ruba 2 najpierw opiera sie na przedmiocie 3,
a przy dalszym dokrecaniu $ruby podnosi sie na-
kretka 4 zabezpieczona przed obrotem kotkiem 11
i przenosi naciski poprzez dzwignie 5 i 6 oraz trzpie-
nie 7 i 8 na przedmioty 9 i 10. Réznica wysokosci
przedmiotéw 9 i 10 moze powodowaé pewne nieduze
skoszenia $ruby 2. W tym celu przewidziany jest luz
Sruby w ptycie oraz w oporze dociskowym.

Przez odpowiednie rozwiniecie konstrukcji wedtug
podanej zasady mozna mocowac¢ wieksza ilo$¢ jedna-
kowych przedmiotéw. W. K.

WSPORNIK DO PODTRZYMYWANIA NITOW

Podczas nitowania kottéw, zbiornikéw zamknietych
i innych podobnych urzadzen natrafia sie na znaczne
trudnosci, zwiaszcza przy zaktadaniu nitdbw w miej-
scach niedostepnych. W tych wypadkach mozna za-
stosowa¢ wspornik przedstawiony na rys. 1. Wspor-
nik ten skiada sie z tulei 1 wewnatrz nagwintowa-
nej i zaopatrzonej w chwyt 2, ktéry jest przyspawany
do niej; w tuleje te wkreca sie wrzeciono 3 z wy-

miennga wktadka 4 zaopatrzong w gniazdo odpowia-
dajace wielkosci tba nitu. W drugim koncu tulei 1
jest osadzony czop 5, na ktéry jest natozona rura 6
o diugosci dostosowanej do odlegtosci $cian nitowa-
nego urzadzenia.
Usprawnienie Konstantego Braczkowskiego,
mistrza Slusarskiego Stoczni Rzecznych,
Stocznia Gidwna woj. Poznan.
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KOREK DO SZYBKIEGO | SZCZELNEGO
ZAMYKANIA OTWOROW

Czesto w praktyce warsztatowej zachodzi koniecz-
no$¢ szczelnego zamkniecia otwordéw. Nastrecza to
przewaznie szereg trudnosci zwiazanych z odpowied-
nim zamocowaniem korka, co zalezne jest przede
wszystkim od potozenia i rodzaju zamykanego otworu
(otwor prosty czy zatamany).

Rys. 1 przedstawia prosta
konstrukcje korka tego ro-
dzaju, umozliwiajgc szyb-
kie i bardzo szczelne zam-
kniecie otworu. Na sworzen
gwintowy 1 nalozona jest
tulejka gumowa 2, doci-
skana do okragtego tba
sworznia nakretkag motyl-
kowag 3 poprzez podkiad-
ke 4 i tulejke dystanso-
wa 5. Tulejka 5 umozliwia
dowolnie gtebokie osadze-
nie korka w otworze oraz
wygodne pokrecanie na-

kretka.

Korek wktada sie do otworu i trzymajac za na-
kretke 6, zabezpieczong wkretem 7, dokreca sie na-
kretke 3, wskutek czego tulejka gumowa rozpreza sie
i zamyka otwér. Zamkniecie takie, przy odpowiednim
dobraniu $rednicy i ditugosci tulejki gumowej, moze

wytrzymac cisnienie do 10 atm.

Zaleznie od dtugosci tulejki gumowej, korek taki
moze by¢ uzywany do zamykania otworéw nawet
0 znacznie roznigcych sie $rednicach. i+

URZADZENIE DO GASZENIA POZARU ZWALOW
WEGLA

Przy pozarach zwaléw wegla, a zwilaszcza skion-
nych do samozaptonu brykietow z wegla brunatne-
go, ognisko pozaru jest umiejscowione zazwyczaj
u samego dna zwalu. Chcac wiec ugasi¢ pozar na-
tychmiast po jego ujawnieniu nalezy jak najszybciej
dosta¢ sie do ogniska pozaru. Do tego celu mozna
zastosowaé $wider przedstawiony na rys. 1. Swider
ten sktada sie z rury 1 zaopatrzonej w otwory oraz
uzwojenie 2 wykonane z ptaskownika przyspawa-
nego do tej rury.

Po wkreceniu tego s$Swidra za pomocag pokretta 3
dotacza sie do gniazda 4 koncowke weza pozarni-
czego. Mozna roéwniez wkreca¢ Swider przy tryska-
jacej wodzie, przez co mamy ufatwione wkrecanie,
tak ze moze go dokona¢ jeden cztowiek.

Usprawnienie inz. Hansa Grawen-
steina, NRD.
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Kazimierz Miarek

Pytacie wg jakich danych nalezy wykonaé¢ koto ze-
bate o zebach prostych, majgce 22 zeby, S$rednice
wierzchotkowg 92,1 mm, $rednice dna wrebdéw 74,4
mm. Przestaliscie nam odbitke Kkilku zebéw (rys. 1)
podajac, ze koto to znajduje sie w skrzynce przektad-
niowej tokarki wyrobu niemieckiego.

Na wstepie musimy zaznaczy¢, ze informacje po-
dane sg wprawdzie dos¢ wyczerpujaco, jednakze jed-
nej wielkosci tego kota nie bedziemy mogli poda¢ na-
pewno, a mianowicie kata przyporu. Oceniamy na
oko jedynie, ze jest nim kat 20°. Aby ustali¢ doktad-
niej radzimy zaznajomi¢ sie z artykutem inz. K. Oche-
duszki pt. ,,Rozpoznawanie kata przyporu w kotach
zebatych® umieszczonym w zeszycie 4—6/50 ,,Mecha-
nika“ str. 254— 255.

Jesli chodzi o pozostate dane, to z informacji po-
danej, ze koto jest wbudowane w maszyne o pocho-
dzeniu europejskim wnioskujemy, ‘iz bedziemy mieli
do czynienia z modutem a nie z ,diametral pitch®.

Obecnie przystgpimy do szczegétowego badania da-
nych tego kota.

Najpierw ustali¢ musimy wielko$¢ modutu. Do te-
go celu postuzy nam wysoko$¢ zeba, a potem nade-
stana odbitka zebdéw.

Przez odjecie $rednicy dna wrebéw od $rednicy
wierzchotkowej i podzelenie przez 2 otrzymamy wy-

sokosc zeba = - N = 3,35 mm.

Biorgc pod uwage, ze zab normalny ma wysokos¢
dwéch modutéw + luz wierzchotkowy, a wielkos$é
luzu wierzchotkowego = (0,1 -s- 0,3) modutu, moze-
my napisac:

885 = [2 + (0,1 -h 0,3)] moduty.
8,85 8,85
Stad otrzymamy modut = do = 4,21 do 3,85mm-
poniewaz najblizszy znormalizowany modut = 4,
przeto wnioskujemy, ze
m = 4.

Poniewaz jednak nie mamy jeszcze pewnosci, ze wita-
$nie ten modut jest w rozpatrywanym kole, przeto ob-
liczmy go jeszcze zmierzywszy podziatke z nadestanej
odbitki. Z pomiaru otrzymalismy (mierzac oczywiscie
po cieciwie) podziatke = 12,3 mm skad:
12,3 12,3
= 392

Poniewaz pomiar podziatki zostal dokonany po cie-
ciwie, ktéra jak wiadomo jest mniejsza od tuku, po
ktéorym nalezato by mierzy¢ podziatke, przeto wnio-
skujemy, ze w rzeczywistosci modut m = 4 mm.

Na podstawie tej zgodnos$ci wymiaru wyciagamy
dalszy wniosek, a mianowicie, ze mamy do czynienia
z zebami normalnymi (takie bowiem przyjeliSmy za-
tozenie przy obliczaniu modutu z wysokosci zeba).

Badanie kota nie konczy sie jednak na ustaleniu
wielkosci modutu, lecz musimy jeszcze ustali¢ jakie
potozenie zajmuje zab wzgledem kota podziatowego,
ktérego S$rednice obliczymy na podstawie znanej za-
leznosci:

Srednica podziatowa = ilosci zgbéw X modut =

= 22 :4 = 88

Przez odjecie tej $rednicy od S$rednicy wierzchot-

kowej i podzielenie orzez 2 otrzymamy wysokos$¢
92,1 — 88
gtowy zeba = ------ a—

2,05 mm.

Z tego widzimy, ze (pomimo normalnej wysokosci
zeba) wysokos¢ gtowy zeba w rozpatrywanym kole
jest mniejsza od tzw. zerowej (zerowymi zebami na-
zywamy zeby, w ktorych wysoko$¢ stopy zeba jest
wieksza od wysokosci gtowy zeba w tym samym kole
o wielkos$¢ luzu wierzchotkowego). W zebach normal-
nych — zerowych wysokos$¢ gtowy = modutowi. Dla
modutu 4 mm, wysokos¢ gtowy takiego zeba wynosi-
taby 4 mm. Poniewaz w rozpatrywanym kole rzeczy-
wista wysokos¢ gltowy zeba wynosi 2,056 mm przeto
réznica 4 — 2,05 = 1,95 mm wskazuje na to, ze koto
to ma zeby korygowane przez wsuniecie narzedzia —
zebatki gtebiej o 1,95 mm, anizeli jest to potrzebne
dla zeba zerowego.

Wielko$¢ wspoétczynnika przesuniecia zarysu (gteb-
szego wsuniecia narzedzia) obliczamy z ilorazu

1,95
X 0,488; jest to znaczne przesuniecie i na-

lezato by ustali¢, czy nie powinno spowodowaé¢ pod-
ciecia zeba. Ze znanego wzoru obliczamy najwieksze
przesuniecie jakie jest mozliwe, aby to podciecie nie
wystagpito:

17 2 0.204
17 -
gdzie: zg — graniczna ilos¢ zebow w kole bez pod-
ciecia; dla kata przyporu a = 20°, Zg= 17 zebdw.

Poniewaz w rzeczywistosci przesuniecie byto wiegk-
sze, przeto nie powinnismy sie dziwié¢, ze:

1) zeby wypadty lekko podciete — widoczne to jest
z odbitki,

2) trudno byto okresli¢ kat przyporu, gdyz zab na
oko robit wrazenie zeba o kacie przyporu = 15°
(byt szeroki u wierzchotka, a do$¢ waski u pod-
stawy).

Na zakonczenie podajemy informacje, ze do szcze-
gotowego badania danego kota nie wystarczg tylko
te dane, ktére zostate nam przestane do wiadomosci,
lecz potrzeba jeszcze podac:

1) dane dotyczace wspoipracujacego kota,

2) odlegtos¢ osi w skrzynce,

gdyz dopiero na tej podstawie moglibySmy wyjasnic¢

dlaczego konstruktor zastosowat korekcje uzebienia

i to tak silna, a by¢ moze, ze korekcja byta potaczo-

na z korekcja zazebienia (przy rozsunietych osiach).

K. O.

Ob. Zygmunt Proszowski, Czestochowa

Prosbe Wasza dotyczacg prenumeraty ,Mechanika“
przestaliSmy do Administracji Czasopism Technicz-
nych NOT i jesteSmy przekonani, ze bedziecie regu-
larnie otrzymywac¢ czasopismo.

Pytacie w swym liscie o publikacje z dziedziny fre-
zowania, a w szczego6lnosci frezowania kot zebatych.
Obecnie ukazaty sie naktadem Panstwowych Wydaw-
nictw Technicznych w Warszawie nastepujace ksigzki,
z ktérych zapewne wiele skorzystacie:

1. Inz. Kazimierz Ocheduszko ,KOtLA ZEBATE W
PRZYSTEPNYM ZARYSIE“ tom Il — ,WYKONA-
NIE I MONTAZ“. Cena zt 38. W ksigzce tej wiele
miejsca poswiecone jest frezowaniu kot zebatych.
Omoéwione sg w niej rowniez podzielnice i praca przy
ich pomocy, obliczanie két zmianowych itd.

2. Inz. Tadeusz Zalewski ,FREZOWANIE | FRE-
ZARKI“. Cena zt 8 Ksigzka ta omawia w sposo6b
przystepny frezowanie metali, podajac zasady kon-
strukcji narzedzi. Znajdziecie w niej takze dane do-
tyczace frezowania kot zebatych i przykiady oblicza-
nia két zmianowych i nastawiania podzielnicy.

Sposrod ksigzek radzieckich polecamy Wam prace
prof. J. M. Chajmowicza ,FREZERNOJE DIELO“
wydana w r. 1948 w Moskwie.

Wiele wiadomosci z dziedziny frezowania znajdzie-
cie réwniez w poprzednich rocznikach ,Mechanika“
jak roéwniez w biezgcych zeszytach czasopisma.
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Ksiazki wydane przez Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne mozna nabywac¢ w ksiegarniach technicz-
nych ,Domu Ksigzki“. W Czestochowie ksiegarnia
taka znajduje sie przy ul. Najswietszej Marii Panny
nr 14.

Zyczymy Wam pomysélnego zlozenia egzaminu. W
wypadku trudnosci w pracy zawodowej piszcie do
»Skrzynki Technicznej“, a zawsze chetnie Wam pora-
dzimy. J P.

Ob. Adam Jeleniewski, Mysliborz

Pytacie o poradniki
kolei:

1. Obecnie Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
drukuja ksigzke inz. Piotra Piotrowskiego ,SLUSAR-
STWO*“. Ksigzka ukaze sie w najblizszych dniach na
potkach ksiegarskich. Cena jej nie zostata jeszcze
ustalona. Naby¢ ja bedziecie mogli za zaliczeniem
pocztowym w ksiegarni technicznej ,Domu Ksiazki*“.
Najblizszg Wam jest ksiegarnia w Szczecinie przy Al.
Wojska Polskiego 14.

2. Tego samego autora ksigzka pt. ,TOKARSTWO*
jest w przygotowaniu do druku; o ukazaniu sie jej
na rynku dowiecie sie z dziatu ,Bibliografia“ w ,Me-
chaniku“, w ktérym drukowane sg recenzje z ukazu-
jacych sie ksigzek technicznych.

Pozostate poradniki, o ktdére pytacie sg opracowy-
wane, ale termin ich ukazania sie nie jest Scisle okre-
Slony.

Zyczymy Wam powodzenia w pracy

rzemieslnicze. Odpowiemy po

Ob. Stanistaw Kawuski. Chorzéw

Pytacie w jaki spos6éb wykonaé¢ rury zeberkowe, nie
odlewane, lecz sktadajgce sie z rury gladkiej i osa-
dzonych na niej zeberek.

Podajemy Wam spos6éb wykonywania tego rodzaju
rur o wymiarach i postaci jak na rys. 1. Jest ona wy-
konana z rury gladkiej ciggnionej bez szwu o we-
wnetrznej $rednicy 65 mm i grubosci Scianki 3 mm
oraz z wytltoczonych z 'blachy (o grubosci 1,5 mm)
zeberek o wewnetrznej $rednicy 71,5 mm i wymia-
rach zewnetrznych 150 X 150 mm. Srednica we-
wnetrzna zeberek jest wiec nieco wieksza od ze-
wnetrznej Srednicy rury.

Zaciskanie zeberek na rurze mozna wykonaé¢ przy
pomocy przyrzadu pokazanego na rys. 2. W ramie
wykonanej przez spawanie z dwu katownikéw bocz-
nych 1, srodkowego ceownika 2 i zeber poprzecznych
3 umieszczone sg dwa klocki drewniane 4. W wycie-
ciach klockéw zostajag umieszczone zeberka, poprzez
ktére przesuwa sie rure 5 Rura posiada na jednym
koncu kielichowe rozchylenie, ktére nalezy wykonacé
uprzednio, stuzgce do zamocowania rury w przyrza-
dzie. W tym celu zastosowano dzielony pierscien 6
osadzony w pierscieniu 7, ktéry opiera sie o wyjmo-
wang zasuwe 8.

Przyrzad ustawiony jest na prowadnicach tokarki
i dlatego podstawy zeber 3 maja odpowiednie wycie-
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cia dopasowane do prowadnic tokarki. Na wrzecio-
nie 9 tokarki zamocowuje sie oprawe 10 brgzowej na-
kretki 11 osadzonej Ina Srubie 12 z gwintem trapezo-
wym. Oprawa 10 opiera sie o kulkowe tozysko osiowe
osadzone w przednim zebrze 3. Oprawa 10 i nakret-
ka 11 zabezpieczone sa przed wzajemnym obrotem

przez koiki. Na koncu $ruby 12 zamocowuje sie ko-
lejno pierscienie rozpierajace 13, z ktérych kazdy
jest nieco (0,3-70,5 mm) wiekszy od poprzedniego. Po
wigczeniu silnika napedzajacego wrzeciono tokarki
nakretka pocigga $rube, a pierscien rozpierajacy roz-
pycha rure. Po przeciagnieciu pierscienia przez catg
rure wyltacza sie silnik, zdejmuje pierscien rozpiera-
jacy 1 nastepnie nadaje wrzecionu obroty w kierunku
przeciwnym do poprzedniego, wskutek czego $ruba
wraca do potozenia wyjsciowego. Nastepnie zaktada
sie pierscien o S$rednicy nieco wiekszej i powtarza
operacje. Operacje te powtarza sie (4-~7 razy, w za-
leznosci od stopniowania $rednic pierscieni, tolerancji
wykonania rury i otworéw w zeberkach) dotad, az
wszystkie zebra zostang mocno zaci$niete na rurze.

Rys. 3

Na rys. 3 pokazane sa niektdére czesci przyrzadu:
a— zasuwa 8, b — pierscien rozpierajacy 13 oraz ¢ —
wktadka drewniana 4.

Przed przecigganiem piersécieni rozpierajacych na-
lezy wewnetrzne powierzchnie rury pokry¢ smarem
(olejem), co utatwia przecigganie.

Mamy nadzieje, ze podany opis i rysunki wyjas-
niaja Wam przebieg wykonywania rur z nasadzanymi
zeberkami. Po zbudowaniu przyrzadu i wykonaniu
préb prosimy Was o nadestanie swych uwag.
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BIBLIOGRAFIA

KSIAZKI NADEStANE

.SZYBKOSCIOWE SKRAWANIE METALI“. Refe-
raty z Konferencji Szybkosciowego Skrawania Metali,
odbytej w Poznaniu 11— 12 maja 1950 r. Format A5,
stron 204, rysunkéw ogoétem 135 Warszawa 1950 r.
Cena zt 21,—.

Ksigzka stanowi zbidér wszystkich referatéw wy-
gltoszonych na pierwszej ogdlnokrajowej Konferencji
w sprawie rozpowszechnienia metod szybkos$ciowego
skrawania w naszym przemysle metalowym. Konfe-
rencja ta zostata zorganizowana przez Stowarzyszenie
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich (SIMP)
oraz Zwigzek Zawodowy Metalowcow. Ponadto za-
mieszczono réwniez rezolucje uchwalong na Konfe-
rencji, streszczenie dyskusji i jej podsumowanie.

Przy tej okazji warto przypomniec¢ gtéwne tezy w
uchwalonej woéwczas rezolucji. Uchwalono mianowi-
cie miedzy innymi: a) nalezy samorzutnie rozwija-
jacy sie ruch racjonalizatorski, i wspétzawodnictwa
pracy w dziedzinie szybkosciowego skrawania wpro-
wadzi¢ na tory zorganizowanego i planowego roz-
woju, b) konieczno$¢ masowego poularyzowania za-
sad skrawania szybkosciowego z uwzglednieniem
czynnikéw decydujacych o jego ekonomii, ¢) nalezy
jak najszybciej i jak najszerzej uwzgledni¢ wymogi
szybkosciowego skrawania w zakresie nowo kon-
struowanych przez przemyst obrabiarek i narzedzi,
d) nalezy prowadzi¢ w sposéb zorganizowany i pla-
nowy akcje gromadzenia i opracowywania wynikéw
w ramach Instytutu Obrabierek i Narzedzi w celu ich
upowszechnienia i stosowania.

W ksigzce zamieszczono referaty fachowe:

Proj. inz. W. Biernawski ,Podstawy i historia szyb-
kosciowego skrawania“

W. Jakubiak ,Szybkos$ciowe skrawanie w przemysle
radzieckim a osiagniecia w Polsce”

Mgr inz. Andrzej Joézefik ,Trwato$¢ ostrza w procesie
szybkosciowego skrawania metali“

Inz.-mech. Andrzej Ankiewicz ,Narzedzia do obroébki
szybkosciowej“

Mgr inz. Andrzej Sadowski ,Nowoczesne metody
ostrzenia narzedzi z weglikéw spiekanych*

Proj. dr inz. Witold Szymanowski ,Obrabiarki do
szybkosciowego skrawania“

Mieczystaw Groblewski ,Szybkosciowe frezowanie*

Inz.-mech. Piotr Wrzosek ,Szybkosciowe toczenie na
tle pracy grupy usprawnien huty ,,Gliwice*

Mgr inz. Jan Kaczmarek ,Organizacja zbierania i u-
powszechniania badan i osiggnie¢ z zakresu szyb-
kosciowej obrobki“

Inz.-mech. Jan Pawlikowski ,Podsumowanie wyni-
koéw Konferencji szybkosciowego skrawania metali
i wnioski na najblizsza przysztosc¢*.

Nalezy powita¢ z uznaniem inicjatywe Panstwo-
wych Wydawnictw Technicznych wydania w postaci
ksigzki materiatéw obejmujacych pierwsze w naszej
literaturze zebranie wiadomos$ci dotyczacych nowo-
czesnych metod skrawania.

Objete trescia ksigzki materiaty w ogdélnosci po-
ruszaja wszystkie podstawowe zagadnienia zwigzane
z problemem szybkosciowego skrawania. W istote za-
gadnienia wprowadza artykut prof. inz. W. Biernaw-
skiego. Liczne rysunki i tablice stanowia konkretny
materiatl odnoszacy sie szczegélnie do konstrukcji na-
rzedzi. Podobnie artykut prof. dr W. Szymanow-
skiego porusza podstawowe zagadnienia zwigzane z
przystosowaniem dotychczasowych obrabiarek do
szybkosciowego skrawania oraz naswietla po raz
pierwszy w naszej literaturze niezwykle wazne za-
gadnienia sztywnosci stykowej w obrabiarkach.

Wobec tego, ze ksigzka zawiera zasadniczo artykuty
opracowane przez réznych autoréw, trudno, aby mo-
gla ona zawiera¢ wszystkie niezbedne dane prakty-
czne, stanowigce gotowy materiat do doboru warun-
koéw skrawania szybkosciowego.

Na tle tej pracy wyczuwa sie brak instrukcyj po-
dajagcych w postaci tabel lub czeSciowo wykresow naj-
korzystniejsze warunki skrawania szybkosciowego
przy uwzglednieniu wiasnosci stosowanych u nas ga-
tunkéw weglikéw spiekanych oraz typowych, stoso-
wanych w budowie maszyn, materiatéw obrabianych.
Chodzi tu o instrukcje typu takiego jak wydana przez
Ministerstwo Budowy Obrabiarek ZSRR ksiazka
»Riezymy skorostnego riezienja mietatow” (Maszgiz,
Moskwa 1950). Oczywiste jest, ze w okresie odby-
wania konferencji nie mozna byto jeszcze takich ma-
teriatbw poda¢é w sposéb autorytatywny, chociazby
z tego powodu, ze w tym czasie nie posiadaliSmy jesz-
cze wilasnych na szersza skale wyprébowanych da-
nych. Nalezy zwrd6ci¢ réwniez uwage, ze wspomniana
ksigzka radziecka ukazata sie juz po odbyciu konfe-
rencji poznanskiej. Obecnie jednak nalezy postawic
sobie zadanie mozliwie jak najszybszego opracowania
i wydania tablic pozwalajagcych w sposéb mozliwie
tatwy na dobdér najwiasciwszych warunkéw skrawa-
nia szybkosciowego, dostosowanych do naszego prze-
mystu.

Nalezy podkresli¢ staranne przygotowanie redak-
cyjne omawianej ksigzki oraz dobrze wykonane ry-
sunki powodujace, ze wydawnictwo to stanowi wazng
pozycje w naszej literaturze w dziedzinie obroébki
skrawaniem. W. G.

E. Terman i M. Turin ,SZYBKOSCIOWE METODY
PRACY TOKARZA H. BORTKIEWICZA“, Format
A5, stron 64, rys. 31, tablic 4. Ttumaczyt inz.-mech.
Stanistaw Grzymatowski. Warszawa 1950 r. Cena
zt 2,70.

Broszura ta stanowi w naszej literaturze z dzie-
dziny obroébki skrawaniem nowy typ wydawnictwa,
przedstawiajagcy na tle charakterystyki spoteczno-
politycznej wybitnego racjonalizatora i nowatora pro-
dukcji Zwigzku Radzieckiego, szczeg6towa i wnikliwg
analize metod jego pracy i doskonatych osiagniec.
Zawiera ona duza ilo$¢ konkretnych wskazéwek oraz
danych liczbowych, ktére powoduja, ze ksigzeczka
ta moze odda¢ znaczne ustugi szerokim rzeszom toka-
rzy, a réwniez i personelowi technicznemu zakiadéw
przemystowych.

Broszura zawiera miedzy innymi nastepujace gtow-
ne rozdziaty: a) obrabiarka i jej przystosowanie do
szybkoséciowego skrawania, b) noze typu Bortkiewi-
cza i ich ustawienie, c) przyrzady, d) metody szyb-
kosciowej obrobki, e) przyktady obrébki przedmio-
tow wg metody Bortkiewicza, f) przygotowanie do
pracy i organizacja miejsca pracy, g) socjalistyczne
wspotzawodnictwo tokarzy fabryk obrabiarek.

W zakresie doboru najwiasciwszego ksztattu ostrza
noza tokarskiego do szybkosciowego skrawania — typy
ostrzy wprowadzone i zalecane przez Bortkiewicza
okazaty sie bardzo dobre i zastugujg na jak najszer-
sze rozpowszechnienie. Oryginalne i niezwykle cenne
(dla skrécenia pomocniczych czaséw obrébki) sg me-
tody pracy Bortkiewicza zwigzane z analiza ruchoéw,
majacych na celu jak najszybsze obejsScie zarysu
przedmiotu obrabianego. W tym celu zastosowat
Bortkiewicz w szerokiej mierze odczytywanie na tar-
czach skalowych zaréwno poprzecznych jak i podtuz-
nych przesuwdéw suportu i w ten sposéb uzyskat
oszczedno$¢ czasu potrzebnego do dokonywania po-
miaréw. W celu jak najszybszego obejscia zarysu
przedmiotu stosowaé¢ nalezy wg Bortkiewicza takag
kolejno$¢ obrébki przedmiotéw o stopniowych $red-
nicach, aby unika¢ wycofywania narzedzia w Kie-
runku poprzecznym. Ruchy poprzeczne bowiem wy-
konywane przez $rube suportu poprzecznego wy-
magaja wiecej czasu; nalezy raczej stosowal przy
duzych réznicach $rednic stopni wycofywania noza
w kierunku podtuznym (ruchy szybkie przez koto

283



Zeszyt 6

zebate i zebatke). Metoda ta (szczegétowo wyjasniona
i poparta rysunkami w broszurze) powinna by¢ sze-
roko stosowana przez naszych tokarzy.

Broszura zawierajgca opis wielu cennych nowator-
skich sposobéw pracy czotowego tokarza szybko-
Sciowca powinna dopoméc do wprowadzenia u nas
ulepszonych metod pracy.

Ttumaczenie tej pracy jest dobre — stownictwo
techniczne wiasciwe, rysunki (z wyjatkiem btednie
wykonywanego rys. 3 i odwroconego o 90° rys. 26)
przejrzyste. w. G.

A. Herbert ,SKRAWANIE NARZEDZIAMI O U-
JEMNYCH KATACH NATARCIA“, przetozyt z an-
gielskiego inz. L. Jabtonski. Format A5, stron 109,
rysunkéw 72, tablic 8.

Ksigzka powyzsza podaje w przystepny sposob za-
sady skrawania narzedziami z naktadkami z wegli-
kéw spiekanych o ujemnych katach natarcia.

W pierwszym rozdziale pracy przedstawiony jest
w krotkim zarysie rozwdéj narzedzi z ptytkami z we-
glikéw spiekanych, korzysci wynikajace z zastoso-
wania narzedzi o ujemnych katach natarcia oraz wa-
runki skrawania tymi narzedziami.

W nastepnym rozdziale ksigzki opisane sg sposoby
dostosowania obrabiarek do skrawania narzedziami
o ujemnych katach natarcia, polegajace na odpowied-
nim zwigkszeniu ilosci ich obrotéw i mocy.

W dalszej cze$ci pracy omoéwiono zagadnienie do-
boru odpowiednich szybkosci skrawania, wielkosci
katéw natarcia, posuwow i gitebokosci skrawania.

Specjalny nacisk potozyt autor na konstrukcje
tamaczy wiéréw i rowkéw kierunkowych, reguluja-
cych odpowiedni sptyw wiérow.

Oméwione sa roéwniez zagadnienia chtodzenia,
sztywnosci przedmiotu obrabianego i narzedzi, wy-
kanczanie powierzchni oraz doboru odpowiednich
gatunkéw weglikéw spiekanych w zaleznosci od
skrawanego materialu. W osobnym rozdziale opisana
jest konstrukcja przecinakéw zaopatrzonych w ptytki
z weglikéw spiekanych i posiadajacych ujemne katy
natarcia.

Dwa rozdziaty poswigcone sa zagadnieniom frezowa-
nia narzedziami z ujemnymi katami natarcia, przy
czym omoéwiono przejrzyscie zasady konstrukcji fre-
z6w i uchwytéw frezarskich.

Ostrzenie narzedzi z naktadanymi ptytkami z we-
glikéw spiekanych opisane jest w osobnym rozdziale,
gdzie przedstawione sa zasady szlifowania weglikéw
spiekanych, rodzaje maszyn uzywanych do ostrzenia
tych narzedzi, rodzaje $ciernic oraz przykiady uchwy-
téw stosowanych do ostrzenia.

Omowiono réwniez krotko utwardzanie materiatu
przy obrébce narzedziami z ujemnymi katami natar-
cia. Ostatni rozdziat podaje przykitady obrébki.

Materiat w ksigzce przedstawiony jest w sposob
bardzo tatwy do przyswojenia. Najtrudniejsze nawet
rozwazania teoretyczne jak wytlumaczenie zasad ob-
robki narzedziami o ujemnych katach natarcia, kon-
strukcji tych narzedzi i ich ostrzenia sg podane pro-
sto, przejrzyscie i zrozumiale dla przecigtnego robot-
nika, pracujacego w zaktadzie obrébki metali.-Szkoda,
ze w pracy nie wspomniano o anodowomechanicz-
nych, elektroiskrowych i elektrokontaktowych me-
todach ostrzenia narzedzi z weglikéw spiekanych
oraz ze konstrukcja i dziatanie szlifierki do automa-
tycznego ostrzenia frezéw opisana jest niedostatecz-
nie jasno. Pewng usterka jest réwniez to, ze wegliki
spiekane w calej pracy nazywane sg niewtasciwie
stopami spiekanymi.

Ze wzgledu na jasne ujecie tematu tak aktualnego
obecnie przy wprowadzaniu metody szybkosciowego
skrawania ksigzka ta moze oddac¢ wielkie ustugi przy-
czyniajac sie do rozpowszechnienia nowoczesnych me-
tod obrébki metali w naszych zaktadach pracy.

Praca przeznaczona jest dla pracownikéw warszta-
téw i biur fabrykacyjnych oraz moze stanowi¢ po-
moc dla uczniéw mechanicznych szkét zawodowych.

Szata graficzna poprawna.

Inz. Kazimierz Szopski.
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Mgr inz. Stanistaw Jabtonski ,KALKULACJA
OBROBKI CIEPLNEJ"“, format A5, str. 214, rys. 30,

tablic 60. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, War-
szawa 1950 r. Cena zt 24,—.

Polska literatura techniczna z dziedziny obrdébki
cieplnej jest wiecej niz skromna, dlatego z zadowo-
leniem nalezy powitaé¢ ukazanie sie pracy inz. S. Ja-
btonskiego. Praca ta jest przeznaczona dla kalkula-
toréow i kierownikéw warsztatéw; ma ona utatwié
planowanie i kalkulacje obrdébki cieplnej oraz plano-
wanie inwestycji tych warsztatow.

Oproécz potrzebnych danych liczbowych ujetych w
liczne tablice i wykresy, poruszony jest szereg za-
gadnien wigzacych sie posrednio lub tez potrzebnych
dla wyjasnienia zagadnien kalkulacji i planowania.
Dlatego tez tytut ksiazki powinien brzmie¢: ,Plano-
wanie i kalkulacja obrébki cieplnej“.

Ksigzka sktada sie z 9 rozdziatéw, z ktérych | i IV
poswiecone sg omoéwieniu, a wtasciwie przypomnieniu,
czytelnikowi zasadniczych wiadomosci z obroébki cie-
plnej jak: definicje i krotki opis poszczeg6lnych za-
biegéw, wpltyw obroébki cieplnej na obrabialnos¢ stali
i wielko$¢ naddatkéw obrébkowych, bledy obrébki
cieplnej, metody ochrony przed naweglaniem i azo-
towaniem itd.

W pozostatych 7 rozdziatach oméwiony jest witasci-
wy temat. Tre$¢ tych rozdzialdw jest nastepujaca:
rozdz. Il (zawierajacy 41 tablic) — obliczanie czaséw
poszczegblnych zabiegéw zaréwno podstawowych jak
i pomocniczych; rozdz. Ill. — obliczanie wydajnosci
piecéw; rozdz. V — ustalanie norm czasu i systemy
ptac; rozdz. VI — planowanie pracy warsztatow ob-
rébki cieplnej; rozdz. VII — metody obliczania kosz-
téw; rozdz. VIII — zagadnienia wykorzystania i wy-
dajnosci urzadzen; rozdz. I1X = czynniki wptywajace
na obnizenie kosztow.

Jak widac¢ ilos¢ poruszanych zagadnien jest bardzo
duza. Wydaje sie, ze szereg z nich nalezato by pomi-
nac¢ jako nie wigzace sie bezposrednio z tematem np.:
wptyw obrébki cieplnej na obrabialnos¢ stali, metody
ochrony przed naweglaniem i azotowaniem, opis sy-
steméw ptac itd.

Materiat zabrany przez autora nie jest na ogoét po-
dawany w podrecznikach obrébki cieplnej i dosé
trudny do znalezienia w literaturze. Dla praktyki
przedstawia on duza wartos¢ i utatwi znacznie, zwta-
szcza posiadajagcym mniejsze doswiadczenie, planowa-
nie i kalkulacje zabiegéw obrébki cieplnej. Szereg
trafnych uwag i spostrzezen z bogatego doswiadcze-
nia autora pozwoli unikngé¢ wielu kierownikom war-
sztatow obrobki cieplnej szeregu btedoéw i niepowo-
dzen, tak czesto spotykanych w tej dziedzinie.

Ksigzka robi wrazenie pisanej dos¢ pospiesznie, co
przyczynito sie prawdopodobnie do pewnej ilosci nie-
dociggnie¢. Tak np. niesciste sg definicje azotowania
i naweglania (str. 20—21); azeby proces azotowania
czy naweglania sie odbywat, azot wzglednie wegiel
muszg wystepowaé in statu nascendi. Utwardzanie
stali nastepuje wskutek tworzenia bardzo twardych
azotkow sktadnikéw stopowych gtéwnie glinu, a nie
roztworu statego azotu w zelazie. NiesSciste sg réwniez
podane grubosci warstw cjanowanych i azotowanych
(str. 60). Zamiast tablic lepiej byto by przedstawic
grubos¢ warstw naweglonych, cjanowanych i azoto-
wanych wykreslnie, co jest duzo przejrzystsze. Po-
winna by¢ podana grubo$¢ warstw nie tylko w za-
leznosci od czasu, ale i temperatury. Zadanie (str. 31),
aby przy nagrzewaniu przedmiotéw dopulszczalne
réznice temperatury w przekroju i w stosunku do
temperatury wymaganej wynosity nie wiecej niz
5 -f- 10° jest nieosiggalne pomingwszy to, ze dokilad-
no$¢ pomiaru pirometrem termoelektrycznym w wa-
runkach warsztatowych wynosi nie wiecej niz 1-i- 2%,
co przy np. 800° daje juz 8 -r- 16° mozliwego bledu.

Strona redakcyjna ksigzki pozostawia wiele do zy-
czenia; uktad graficzny réwniez bardzo staby, a szko-
da, bo praca warta byta azeby sprawom tym poswie-
ci¢ wiecej uwagi.

P. K.
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CZASOPISMA NADEStANE

~,GAZ, WODA | TECHNIKA SANITARNA“. W ze-
szycie 4/51 znajdujemy artykuty: inz. Aleksander Szpi-
lewicz , Techniczne i gospodarcze znaczenie paliw ga-
zowych* (7), inz. Emil Winter ,Zagadnienie wody
przemystowej w Polsce* (4), inz. S. Antoniuk ,Ob-
stuga generatoréw centralnych* (5), ,Licznik dla
rozdziatu kosztéw ogrzewania“ (4).

W zeszycie 4/51 czasopisma ,HUTNIK" ukazaty sie
artykuty: inz. Jerzy Piaskowski ,Badanie powierz-
chni metali przy pomocy dyfrakcji elektronow* (7),
inz. Walenty Czyrski ,Narzedzia tngce naspawane
stalg szybkotngcg“ (7), inz. Tomasz Stuszkiewicz
.Charakterystyka napedéw samotokowych w wal-
cowniach “ (4), ,Zastosowanie tlenu przy wytwarza-
niu zeliwa“ (2), ,Narzedzia odlewane ze stali szybko-
tnacej“ (9). Zataczony ,Biuletyn Informacyjny Gt
Inst. Metalurgii' ogtasza artykuty: inz. Z. Wusatowski
,Jakie zagadnienia walcownicze moze rozwigza¢ wal-
carka doswiadczalna“ (5,5), ,Przyczynek do wytapia-
nia sie wysokocynowych stopéw tozyskowych podczas
ich pracy w tozyskach* (2).

Zeszyt 3/51 czasopisma ,,NAFTA®“ przynosi arty-
kuty: inz. T. Bielski ,Lekkie wiertnice przewozne* (3),
Jan Magura ,Warsztaty naprawcze i ich zadania w
planie 6-lethnim w przemysle naftowym“ (2), inz.
Henryk Leskiewicz ,Mozliwo$¢ wykorzystania natu-
ralnego cisnienia gazu ziemnego w turbinie przepty-
wowej“ (4, 5), mgr Wiadystaw Chajec ,Silikony —
nowe materiaty i mozliwosci stosowania“ (3).

,PRZEGLAD GORNICZY“. W zeszycie 5/51 za-
mieszczone sg artykuty: inz. Ludwik Ballenstedt
,,Przenoénikj tasmowe o tasmach gumowych®“ (3,5),
inz. Jerzy Sredniawa i inz. Wiestaw Stephan ,Zasto-
sowanie hydrocyklonéw w ptuczkach wegla“ (10).

~,PRZEGLAD ODLEWNICTWA®* zeszyt 4/51 publi-
kuje artykuty: ,Wprowadzamy nowy styl pracy w
odlewnictwie“ (1), prof. inz. Wiadystaw Kuczewski
~Rosyjski proces $wiezenia powierzchniowego w od-
lewni staliwa“ (4, 5), prof. Mikotaj Czyzewski ,Pod-
stawowe wzory Jerzego Buzka charakteryzujace
prace zeliwiaka“ (9), inz. Mikotaj Dubowicki ,,Pod-
stawowe wiadomosci z metalografii zeliwa (cz. 1)~
(6), inz. Jan Krdl ,Zastosowanie masy zeliwiakowej
w odlewni“ (4), L. L. Kunin ,Przyrzad do okre$lania
ptynnosci i predkosci przeptywu ciektego metalu“ (1),
L. L. Kunin i J. A. Klaczko ,Przyrzad do mierzenia
napiecia powierzchniowego zeliwa i stali“ (1), A. N.
Sumner ,Zastosowanie zeliwa niskofosforowego do
cienkosciennych odlewéw handlowych® (1).

W zeszycie 3/51 ,PRZEGLADU PAPIERNICZEGO*“
znajduja sie artykuty: inz. Jézef tapinski ,,Nowo-
czesna $cieralnia“ (9), ,Maszyny do produkcji pa-
pieru“ (dokonczenie) (5), ,Postep w budowie ma-
szyn papierniczych* (2), ,Racjonalizacja przy wy-
cigganiu zaworu spustowego w holendrze* (1).

~,PRZEGLAD SAMOCHODOWY* zeszyt 2/51 przy-
nosi m. in. artykuty: A. Zawadzki ,,Chtodzenie silni-
ka“ (8), inz. M. Gorecki ,Obstuga instalacji elektry-
cznej samochodu“ (11), ,,Samochdéd osobowy ,,ZIM*
(21), ,Ciagnik KD-35“ (12).

W zeszycie 3/51 ,PRZEGLADU SPAWALNICTWA*“
znajdujemy artykuty: ,Stan obecny i warunki roz-
woju spawalnictwa — Referat grupy spawalniczej na
I Kongres Nauki Polskiej“ (8), Zdzistaw Sepielak
.Technika tukowego spawania rur chromo-molibde-
nowych* (4), prof. inz. Mieczystaw Rzecki ,Srodki
ostroznosci przy naprawianiu zbiornikéw i naczyn,
ktére zawieraty produkty palne“ (4), ,,Obrotniki“ (1),
~Poczatkowe ¢wiczenia spawania tukowego* (5).

~TECHNIKA LOTNICZA® zeszyt 1/51 publikuje
artykuty: inz. Jerzy Nowinski ,Naprezenia i odksztat-
cenia skrzydia dwudzwigarowego osadzonego sztyw-
no“ (11), J. Rosciszewski ,Podtuzna stateczno$¢ dy-
namiczna w locie z duza predkoscia (poddzwiekowa)“

(10), ,Rachunek przyblizony wytrzymatosci sworzni
na zginanie w konstrukcjach drewnianych* (4). ,Biu-
letyn Gt Inst. Lotnictwa“ zeszyt 1/51 ogtasza arty-
kuty: inz. Franciszek Janik ,Aerodynamiczna waga
samostateczna“ (2), inz. Wiadystaw Jarominek ,,Krzy-
wiznomierz odwiertow Gilot-1“ (2).

L,TECHNIKA MOTORYZACYJNA®“. Ukazat sie
pierwszy zeszyt kwartalnika ,, Technika Motoryzacyj-
na“, wydawanego przez Naczelng Organizacje Tech-
niczng. Czasopismo to, wg zapowiedzi Redakcji, po-
rusza¢ bedzie na swych tamach przede wszystkim za-
gadnienia zwigzane z biezgcymi problemami organi-
zacji i rozwoju polskiego przemystu motoryzacyjnego
z uwzglednieniem postepu technicznego, rozwoju
i osiggnie¢ twodrczej mysli technicznej. Najwiecej
miejsca w czasopi$mie bedzie poswiecone technologii
produkcji, organizacji i planowaniu. Bedg roéwniez
prowadzone state dziaty poswiecone konstrukcji i ba-
daniom, zagadnieniom obstugi, racjonalizatorstwu
i stownictwu motoryzacyjnemu. Pierwszy zeszyt ogta-
sza artykuty omawiajgce zagadnienia problemowe,
ktére w nastepnych zeszytach zostang rozwiniete i po-
gtebione. Na tres¢ zeszytu 1/51 skitadaja sie artykuty:
inz.-mech Ryszard Gdulewski ,Zadania motoryzacji
w Planie 6-letnim*“ (7,5), inz. D. Jung ,Techniczne
przygotowanie przemystu motoryzacyjnego“ (3), prof.
A. Minchejmer ,Przed Pierwszym Kongresem Nauki
Polskiej“ (1), inz. K. Debski ,Konstrukcja i badania
nowych typoéw sprzetu motorowego* (4, 5), inz. T. Szuj-
ski ,Rola i organizacja przemystéw pomocniczych w
produkcji przemystu motoryzacyjnego“ (4), J. Woja-
kéwski ,Racjonalizacja i wynalazczo$¢ pracownicza“

(1), inz. Jerzy Grddecki ,Uwagi o organizacji pro-
dukcji samochodoéw* (7,5), ,,Stownictwo samochodo-
we: Kadtub silnika. Mechanizm korbowy* (4),

»Sprzet motoryzacyjny produkcji krajowej: samochéd
ciezarowy, ciagnik kotowy rolniczo-drogowy, moto-
cykl, silnik spalinowy wysokoprezny, silnik spalinowy
niskoprezny, rowery“ (5).

JWIADOMOSCI PKN“. W zeszycie 2—3/51 znaj-
dujemy artykuty: inz. W. Trylinski ,Normalizacja kot
zebatych w mechanizmach drobnych i zegarowych*
(7), G. Szymkiewicz ,Polskie Normy a powszechnie
obowiazujace rozporzadzenia i zarzadzenia wykonaw-
cze wiadz“ (3), inz. W. Wozniacki ,Tablice poréw-
nawcze twardosci metali wedtug Brinella, Rockwella
i Vickersa“ (2), ,Ubrania i ekwipunek ochronny“ (1),
.,Radzieckie przyrzady optyczne do oceny gtadkosci
powierzchni“ (3). ,W sprawie normalizacji maszyn
do ciecia tlenem* (4, 5). Wéréd projektéw norm znaj-
dujemy: ,Tablice poréwnawcze twardosci Brinella,
Rockwella i Vickersa dla metali“, ,,MiedZ fosforowa.
Warunki techniczne“, ,MiedZz krzemowa. Warunki
techniczne®, ,Miedz manganowa. Warunki technicz-
ne“, ,Narzedzia formierskie. Sita reczne“, ,Nikiel.
Klasyfikacja“, ,,Stal stopowa i narzedziowa weglowa.
Bednarka gorgco walcowana. Warunki techniczne®,
kilkanascie projektéw norm dotyczacych Swiec, prze-
wodéw zaptonowych i instalacji zaptonowych silni-
kéw lotniczych, ,Podkiadki sprezyste lekkie“, ,Na-
kretki kotpakowe®, ,Wkrety ze tbami walcowymi so-
czewkowymi powiekszonymi“, ,Wkrety ze tbami wal-
cowymi soczewkowymi zmniejszonymi z gwintem na-
cinanym*, ,Nakretki ptaskie szeSciokatne o wyso-
koséci 0,8 d“, ,,Nakretki ptaskie czworokatne o wyso-
kosci 0,8 d“, projekty norm elementéw maszyn wioé-
kienniczych.

W zeszytach 1—2 3/51 czasopisma ZYCIE NA-
UKI1“ znajdujemy m. in. artykuty: inz. J. Kaczmarek
.Planowanie i analiza prac naukowych w zakresie
obrébki skrawaniem* (12), Ignacy Matecki i Szymon
Syrkus ,Zagadnienie walki ideologicznej w naukach
technicznych® (30).

285




Zeszyt 6

MECHANIK

Rok XXIV

KRONIKA

WYBOR KIERUNKU STUDIOW

Aby umozliwi¢ miodziezy konczacej szkoty ogdlno-
ksztalcgce prawidtowy wybdér kierunku studiow na
wyzszych uczelniach, powotano do zycia Szkolne Ko-
misje Rekrutacyjne, ktoére prowadzg szerokag akcje
informacyjng i selekcyjna.

UMOWA HANDLOWA Z CZECHOSLOWACJA

Dnia 26 kwietnia podpisano miedzy Polska a Cze-
chostowacjg 5-letnia umowe o wzajemnych dosta-
wach towarow.

Umowa przewiduje dostawy z CSR do Polski obra-
biarek, maszyn i urzadzen przemystu technicznego,
chemicznego, weglowego i energetyki, samochoddéw,
traktoréw itd., z Polski za$ eksportowane beda do
Czechostowacji rézne urzadzenia przemystowe i trans-
portowe, wegiel, cynk itp.

FILMY INSTRUKTAZOWO-SZKOLENIOWE

Komitet Postepu Technicznego ustalit nastepujace
wytyczne w sprawie zapewnienia racjonalnego roz-
woju filmu instruktozowo-szkoleniowego dla po-
trzeb zycia gospodarczego.

1) W okresie Planu 6-letniego najwieksze zaktady
pracy, wieksze szkoly zawodowe, wyzsze uczelnie,
stowarzyszenia inzynieréw i technikéw, domy kul-
tury CRZZ, o$rodki metodyczne ZMP i oddziaty To-
warzystwa Wiedzy Powszechnej w tgcznej ilosci 3000
zaopatrzone zostang w projektory filmowe.

2) Generalna Dyrekcja Filmu Polskiego stworzy
sie¢ wypozyczalni projektoréw, ktdére obstugiwac be-
da zakitady nie posiadajgce wiasnych aparatéw pro-
jekcyjnych.

3) Cenrala Wynajmu Filmoéw zorganizuje szeroka
sie¢ wypozyczalni.

4) Generalna Dyrekcja Filmu Polskiego zorgani-
zuje odpowiedniag produkcje filméw instruktazowo-
szkoleniowych.

REGENEROWANIE ZUZYTYCH LOZYSK
TOCZNYCH

Aby wykorzysta¢ uszkodzone lub zuzyte tozyska
toczne, wszystkie zaktady pracy obowigzane sa prze-
kazywac! takie tozyska do dyspozycji Centralnego
Biura tozysk Tocznych, ktére wraz z Centralnym
Urzedem Drobnej Wytwdérczosci utworzg przedsie-
biorstwo panstwowe, regenerujgce zuzyte tozyska.

W ten spos6b ogromnej ilosci tozysk tocznych,
ktore w tej chwili leza bezuzytecznie w magazynach
fabrycznych, przywrécona zostanie zdolno$¢ pracy,
a gospodarka narodowa uzyska nowe, tak potrzebne
rezerwy materiatowe.

UTWORZENIE CENTRALNEGO BIURA PRZYRZA-
DOW NAUKOWYCH | LABORATORYJNYCH

Przewodniczacy PKPG i Minister Przemystu Ciez-
kiego wydali zarzadzenie zorganizowania krajowej
produkcji naukowych i laboratoryjnych przyrzadow
oraz przemystowej aparatury kontrolno-pomiarowej,
powierzajac realizacje tych zagadnien nawoutworzo-
nemu Biuru Przyrzadéw Naukowych i Laboratoryj-
nych.

OTWARCIE PIERWSZEGO W POLSCE GABINETU
OCHRONY PRACY

Ogniwa zwigzkowe, administracje zaktadéw pracy,
cate zalogi oraz Centralny Instytut Ochrony Pracy,
doceniajagc wielkg troske Panstwa o zapewnienie ro-
botnikom jak najwiekszego bezpieczenstwa pracy,
organizuja w zaktadach specjalne gabinety bezpie-
czenstwa i higieny pracy.

Oto w zakltadach im. Stalina w Poznaniu z okazji
czynu 1-Majowego otwarto pierwszy w Polsce taki
gabinet. Zawiera on wystawe obrazujaca pogladowo
jak powinno wyglgda¢ zabezpieczenie miejsc pracy
robotnika-metalowca, posiada bogaty dziat instruk-
tazu praktycznego, wystawe obrabiarek wzorowo za-
bezpieczonych, a barwne makiety i tablice pokazuja
witasciwe z punktu bezpieczenstwa pracy rozwiagza-
nia transportu wewnetrznego i metody jego obstugi.

Obok tablic instruktazowych, pokazujacych jak na-
lezy pracowac¢, widnieja tablice uwypuklajace naj-
czesciej popetniane btedy w pracy, ktére stac sie
moga przyczyng wypadku.

W gabinecie ochrony pracy urzadzono czytelnie
specjalnie zaopatrzong w literature traktujgca o za-
gadnieniach bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
urzadzono stalg wystawe odziezy ochronnej produ-
kowanej w Polsce.

STOSOWANIE POMIAROWEJ APARATURY
KONTROLNEJ W KOTLOWNIACH

W celu usprawnienia gospodarki cieplnej w zakta-
dach energetycznych i sitlowniach zaktadéw przemy-
stowych w zakresie racjonalnego wykorzystania pa-
liw statych, a zwtaszcza wegla, Przewodniczacy PKPG
wespo6t z Ministrem Przemystu Ciezkiego zarzadzit,
aby wymienione przedsiebiorstwa wprowadzity po-
miarowa aparature kontrolng w urzadzeniach kotto-
wych, pozwalajgca na prowadzenie i kontrole racjo-
nalnego spalania paliw pod kottami oraz na ekono-
miczne wykorzystanie ciepta.

DNI OSWIATY KSIAZKI | PRASY

W dniach 3—20 maja odbyty sie w calym kraju
wielkie imprezy i uroczystosci, bedace przegladem
dorobku panstwowego na odcinku os$wiaty, ksigzki
i prasy na przestrzeni ostatnich 5 lat.

900 NOWYCH INZYNIEROW

Jak wykazata statystyka NOT, 900 technikéw sko-
rzystato z dobrodziejstw ustawy o stopniu inzyniera
i po ztozeniu odpowiednich sprawozdan z przebiegu
praktyki zawodowej oraz ztozeniu odpowiednich eg-
zaminéw przed komisjami egzaminacyjnymi na wyz-
szych uczelniach, uzyskato tytut inzyniera okreslonej
specjalizacji.

WYNIKI AKCJI ZBIORKI ZLOMU

Przeprowadzona w kwietniu br. akcja zbiérki ztomu
i odpadkéw przyniosta w efekcie odzyskanie dla go-
spodarki narodowej cennych materiatéw na ogélnag
sume 3.000.000 zt. Jest to kwota pokazna mimo, ze
kwietniowa zbidérka nie zostata przeprowadzona spre-
zyscie i w szerokim zakresie.

NARADA NAUKOWCOW Z OBROBKOWCAMI

W Tarnowie odbyta sie w koncu maja br. woje-
wodzka narada przodownikéw i racjonalizatoréw
przemystu metalowego z dziedziny obrébki metali —
poswiecona upowszechnieniu metody szybkosciowego
skrawania. W naradzie wzieli udzial pracownicy na-
ukowi z Akademii Gérniczej z prof. W. Biernawskim
na czele.

W czasie narady naukowcy wszechstronnie zapo-
znali metalowcéw z dotychczasowymi osiggnieciami
techniki polskiej i radzieckiej w dziedzinie szybkos$-
ciowego skrawania, omowili podstawowe przestanki
teoretyczne, umozliwiajace stosowanie tej metody w
zaktadach pracy oraz udzielali wyjasnien na pytania
robotnikéw, ktorzy ze swej strony podzielili sie swy-
mi doswiadczeniami.

W wyniku obrad postanowili zebrani rozpowszech-
ni¢ jak najszerzej w kazdym zakladzie pracy metode
szybkosciowego skrawania — jako metode nawskro$
nowoczesng i ekonomiczna.
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KONFERENCJA WYTRZYMALOSCIOWA SIMP

W dniach 20 i 21 kwietnia br. odbyta sie w War-
szawie Ogolnokrajowa Konferencja Wytrzymatos-
ciowa.

Konferencje Ogdlnokrajowa poprzedzity narady te-
renowe, ktére odbyly sie: w Katowicach dn. 16 .X.
50 r., w Krakowie dn. 18. V. 50 r., we Wroctawiu
dn. 23. X. 50 r. i w Gdansku dn. 30. X. 50 r.

Narady terenowe miaty na celu zaznajomienie na-
ukowcoéw z potrzebami przemystu, a z drugiej strony
zaznajomienie pracownikéw biur konstrukcyjnych
z aktualnym stanem nauk zwigzanych z zagadnie-
niami wytrzymatosciowymi oraz z praktycznym ich
zastosowaniem w prodkucji.

Tematyka tych narad, jak i przygotowaniami do
Ogolnokrajowej Konferencji Wytrzymatosciowej zywo
interesowatl sie zmarty profesor inz. M. T. Huber,
ktéry w swym liscie przekazal uwagi i wskazania or-
ganizatorom Konferencji Wytrzymatosciowej.

Prezes SIMP ® kol. Zb. Muszynski, inaugurujac
Konferencje powiedziat:

.Przed poét rokiem odszedt z naszego grona czto-
wiek nieprzecietny, wielki uczony, laureat Panstwo-
wej Nagrody Naukowej, profesor Maksymilian Tytus
Huber.

Konferencje Wytrzymatosciowa traktujemy jako
ztozenie hotdn temu nieprzecietnemu cztowiekowi,
temu, ktéry wytrzymato$s¢ pchnat na nowe tory
i ktéry w literaturze Swiatowej imie Polskiej Nauki,
dzieki swoim pracom, tak wspaniale zapisat“.

Nastepnie prof. W. Moszynski omoéwit pokrotce zy-
ciorys i prace prof. M. T. Hubera oraz Jego olbrzy-
mie zastugi jako badacza, pedagoga i organizatora na
niwie naukowo-spotecznej, miedzy innymi przytoczyt
zdanie, ze: ,,Profesor Huber zyje w swym dziele, ktére
na diugie lata bedzie podstawa naszej pracy na od-
cinku mechaniki®.

Konferencji przedwodniczyli: prof. dr inz. Wactaw
Moszynski z Politechniki Warszawskiej i prof. dr inz
Witold Nowacki z Politechniki Gdanskiej.

Uczestnikami  Konferencji byli przedstawiciele
biur konstrukcyjnych, zaktadéw przemystu metalo-
wego i hutniczego, uczelni technicznych oraz instytu-
tow naukowo-badawczych w ilosci ponad 250 os6b.

Uczestnicy zaznajomili sie z najnowszymi metodami
obliczen, jak i metodami doswiadczalnego badania na-
prezen — ze szczeg6lnym uwzglednieniem zagadnien
najpilniejszych i najwazniejszych dla realizacji Planu
6-letniego.

Na program Konferencji ztozyty sie referaty:

prof. W. Olszak (Akademia Goérnicza — Krakow)
»,Aktualne zagadnienia w naukach wytrzymatoscio-
wych*;

prof. B. Bochenek (Politechnika Warszawska) ,Nie-
ktére zagadnienia mechanizmu wytrzymatosci me-
tali“;

prof. Z. Klebowski (Politechnika Warszawska)
~reorie i hipotezy wytrzymatosciowe w zastosowaniu
praktycznym®;

prof. W. Nowacki (Politechnika Gdanska) ,Stan
i postep w dziedzinie metod matematycznych stoso-
wanych w naukach wytrzymatosciowych*;

prof. W. Moszynski (Politechnika Warszawska) ,,Za-
gadnienia zmeczenia materiatébw w ujeciu wytrzyma-
tosciowych obliczen cze$ci maszyn*“;

inz. T. Petczynnski (Gtéwny Instytut Mechaniki —
Wroctaw) ,Wplyw stanu napigcia na przejscie stanu
materialu w stan plastyczny“;

prof. M. Janusz (Politechnika Slaska) ,Badania
modelowe ustrojow pretowych statycznie niewyzna-
czalnych*;

inz. J. Findera (Gtéwny Instytut Lotnictwa =

Warszawa)
metali“;

»Zagadnienia metodyki badania $cierania
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prof. St. zukowski (Szkota Inzynierska®— War-
szawa) ,Stan obecny zagadnienia naprezen dopusz-
czalnych*.

Prof. W. Moszynski naswietlit niezmiernie aktualne
zagadnienia obliczen zmeczeniowo-ksztattowych ele-
mentéw maszyn. Prof. B. Bochenek wyjasnit zagad-
nienia wytrzymatosci zmeczeniowej z punktu widze-
nia budowy materiatow.

Sprawe doboru odpowiednich wielkosci naprezen
dopuszczalnych umozliwiajacych daleko idace zmniej-
szenie zuzycia materiatébw konstrukcyjnych omoéwit
prof. St. Zukowski, a kwestie wtasciwego doboru me-
tod obliczania naprezen ztozonych przedstawit prof.
Z. Klebowski.

Prof. W. Olszak i prof. W. Nowacki naswietlili za-
gadnienie wytrzymatosci materiatéw od strony nauk
matematyczno-fizycznych.

Prof. B. Bochenek przedstawit wspéiczesny stan
wiedzy w dziedzinie wytrzymatosci materiatow w
temperaturach podwyzszonych (petzanie).

Ponadto w trakcie konferencji zademonstrowano
metody wyznaczania naprezen wewnetrznych oraz
metody doswiadczalnego rozwigzywania ustrojow
statycznie niewyznaczalnych.

W czasie ozywionej dyskusji, jaka wywigzata sie
w zwigzku z wygtoszonymi referatami — liczni dy-
skutanci stwierdzili, ze omawiane na Konferencji za-
gadnienia posiadaja donioste znaczenie dla unowo-
czesnienia, polepszenia i obnizenia kosztéw konstruk-
cji mechanicznych oraz podkresli celowos$¢ organizo-
wanych przez SIMP Konferencji naukowo-technicz-
nych.

Na zakoriczenie zebrani uchwalili rezolucje, stano-
wigca podsumowanie wnioskéw wynikajacych z dy-
skusji.

.Zebrani na Ogoélnokrajowej Konferencji Wytrzy-
matosciowej, naukowcy, konstruktorzy i technolodzy,
po wystuchaniu i przedyskutowaniu referatéw oma-
wiajacych aktualne zagadnienia wytrzymatosci ma-
teriatéw konstrukcyjnych, stwierdzaja:

1) Forma wspoipracy naukowcéw z technikami
pracujacymi w przemysle realizowana przez SIMP,
jest celowa i daje konkretne korzysci dla populary-
zacji nauki i jej aktualnych zagadnien w przemysle.

2) Tematy poruszane na Konferencji stanowia
istotne zagadnienia przemystu metalowego i powinny
by¢ podane do ogdélnej wiadomosci w formie dostep-
nego wydawnictwa. Jako szczegdlnie wazne zagad-
nienie podnosza zebrani udostepnienie konstruktorom
nowoczesnych metod obliczen zmeczeniowo-ksztatto-
wych, szeroko stosowanych od dawna w Zwigzku Ra-
dzieckim.

3) Zebrani widza konieczno$¢ powotania Sekcji
Wytrzymatosci Materiatow Konstrukcyjnych SIMP,
ktora by zajeta sie propagowaniem nowoczesnych me-
tod obliczeniowo-konstrukcyjnych poprzez opracowy-
wanie wydawnictw, ilustrowanych praktycznymi
przyktadami, a niezbednych dla konstruktora.

4) W zwigzku z koniecznosciag poparcia wynikéw
obliczeniowych doswiadczeniami laboratoryjnymi, ze-
brani uwazajg za celowe zorganizowanie przez odpo-
wiednie czynniki sieci terenowych laboratoriéow ma-
teriatoznawczych, stuzacych pomoca biurom konstruk-
cyjnym.

5) Doceniajac olbrzymie znaczenie dorobku nauko-
wego prof. M. T. Hubera dla techniki polskiej, ze-
brani uchwalaja zwréci¢ sie do Wtadz o jak najszyb-
sze podjecie zbiorowego wydania prac prof. Hubera
i udostepnienie ich najszerszym kotom polskich tech-
nikow.

W obliczu realizacji Il roku Planu 6-letniego, u-
czestnicy Ogoélnokrajowej Konferencji Wytrzyma-
tosciowej stwierdzaja, ze przeniesienie tematyki Kon-
ferencji na Zakiady Pracy spowoduje wydatne uno-
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woczes$nienie, polepszenie i potanienie konstrukcji
mechanicznych, przyczyniajagc sie tym samym do
szybszej realizacji Narodowego Planu Gospodarczego
i wzmocnienia frontu walki o Pokéj na Swiecie®.

Zarzad Giéwny SIMP, opierajac sie na doswiad-
czeniu poprzednich konferencji naukowo-technicz-
nych, powielit catos¢ referatbw wygtoszonych na
Ogodlnokrajowej Konferencji Wytrzymatosciowej. Ma-
teriaty te mozna otrzymaé¢ w Biurze Zarzagdu GH#ow-
nego SIMP w Warszawie, ul. Czackiego 3/5 (cena
kompletu referatéw 35 zi).

NOWOCZESNE METODY BADANIA SK:EADU
METALI

W dniu 25 kwietnia SIMP zorganizowat w Warsza-
wie w Domu Technika — Konferencje naukowo-tech-
niczng poswiecong unowocze$nieniu metod badania
sktadu chemicznego metali.

W Konferencji wzieli udziat przedstawiciele nauki
oraz zainteresowanych resortéw przemystowych jak
metalowego, hutniczego, odlewniczego i chemicznego
w ilosci ok. 120 oséb.

Wygtoszone zostaty dwa referaty:

Dr J. Buciewicz (Gtéwny Instytut Odlewnictwa —
Krakow) ,Btedy analiz chemicznych metali®“.

prof. dr W. taniecki (Gtéwny Instytut Fizyki Tech-
nicznej — Warszawa) ,Fizyczne metody analityczne
w praktyce przemystowej“.

Po referatach w bogatej dyskusji podniesiono spra-
we rozpowszechnienia nowoczesnych metod badania
metali, jak metode spektograficzng, rentgenograficzna,
polarograficzng, elektrolityczng i falami ultradzwie-
kowymi.

Podniesiono wazng i palaca sprawe szkolenia fa-
chowcéw dla obstugi laboratoriéw przemystowych
oraz konieczno$¢ uruchomienia krajowej produkcji
aparatury badawczej.

Dyskutanci podkres$lali donioste znaczenie zastoso-
wania w skali przemystowej fizykochemicznych me-
tod badania skitadu metali dla podniesienia jakosci
produkcji i jej przy$pieszenia, a tym samym dla po-
mys$inej realizacji Planu 6-letniego.

Zebrani podkresélili znaczenie odbytej konferencji
dla nawigzania bezposredniej wspoétpracy mechani-
kéw z fizykami i chemikami, dzieki ktérej zostanie
usprawnione zaopatrzenie laboratoriéw badawczych,
wprowadzanie nowych metod badawczych do prze-
mystu. Postawiono réwniez wniosek, aby Stowarzy-
szenie wystgpito do wiadz o zorganizowanie kursu
przeszkalajgcego dla inzynieréw pracujacych w labo-
ratoriach zaktadowych oraz szkolenie w tej dziedzinie
kadr specjalistow przez Politechniki.

Konferencja byta narada wstepnag do konferencji
metaloznawczej, ktérej zwotanie projektuje Sekcja
Metaloznawcza SIMP.

DZIALALNOSC SZKOLENIOWA SIMP

Realizacja Planu 6-letniego — Planu budowy pod-
staw socjalizmu w Polsce, zmobilizowata klase robot-
nicza, tacznie z inteligencjg techniczng, do walki
o przedterminowe wykonanie planéw gospodarczych.

Wzmagajacy sie ruch wspoétzawodnictwa pracy w
zaktadach przemystu metalowego jest dzwignig po-
stepu technicznego i pomnaza szeregi racjonalizato-
row i przodownikéw pracy.
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Akcja szkolenia zawodowego prowadzona przez
SIMP dla pracownikéw przemystu oraz szeroka sie¢
bibliotek zakiadowych stuzg szerzeniu wiedzy tech-

nicznej, praktycznie stosowanej na warsztacie. Liczne
whnioski racjonalizatorskie oraz przekraczanie norm
sa tego chlubnym nastepstwem.

Na zdjeciach:

Cztonkowie jednego z klubéw racjonalizatorskich
— Kol. Zygmunt Warych i Kol. Lucjan Gasyna —
ogladaja Swiezo nadestany do biblioteki klubu zeszyt
~Mechanika“.

State podnoszenie kwalifikacji zawodowych i wsp6t-
zawodnictwo pracy — wysuneto na czolo przoduja-
cych brygad Pa-Fa-Wag we Wroctawiu — miodzie-
zowag brygade Z. M. P. Jana Biwenisa, wyrabiajgca
ponad 200% normy.

E. M.
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