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ZJEDNOCZENIE PRZEMYStU OBRABIARKOWEGO
GRUPA OBRABIARKOWA

PRUSZKOW, ul.

SIENKIEWICZA 19

zawiadamia, ze fabryki wchodzace w sklad Zjednoczenia uruchomity narazie ponizej
podany program produkcji

1 Fabryka Maszyn
2.

3.

10.

11.

12.

13.

i Odlewnia Zelaza

Maurycy Bauer, t6dz Piotrkowska 170

Fabryka Trakow i Maszyn do obroki drzewa
dawn. C. Blumwe, Bydgoszcz, Nakielska 53

H. Cegielski Sp. Akc. Poznan, Gérna Wilda 136
(Zjednoczenie Przem. Taboru i Sprzetu Kol.)

Fabryka Maszyn i Odlewnia Zeliwa
J. John S A. Lodz, Piotrkowska 217

Fabryka Obrabiarek i Odlewnia Zeliwa
W. Krusche i 3ka Pabianice, Laska3

Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich
z Ameryki S. A. Zaki. Przemystowe ,Poreba"

Fabryka Obabiarek i Odlewnia Zeliwa

Poreba, k/Zawiercia

Stow. Mechanikéw Polskich z Ameryki S. A
Wytwornia Obrabiarek i Narzedzi

Fabryka Maszyn Emil Twardy
Bielsko, Dtuga 13
Gdanska Fabryka Obrabiarek

dawn. C. Thimecke, Gdansk, +tagkowa 35-38

Panstwowa Fabryka Obrabiarek
,C. Walden" Wroctaw, ul. Grabiszynska 281

Fabryka Obrabiarek i Narzedzi ,,Warka*

dawn. B-cia Lubert, Warszawa, Nowogrodzka 46

~Wiepolana“ Wielkopolska Odlewnia
Fabryka Maszyn i Narzedzi

Poznan, Dabrowskiego 81

Fabryka Obrabiarek 1.zieleniewski
i Fitzner Gamper, Dagbrowa Gornicza, Kolejowa 8

tokarki, wiertarki, kolumnowe,

szlifierki taSmowe

wszelkie maszyny do obrébki
.drzewa

tokarki rewolwerowe, tokarki
automatyczne, maszyny do kot
zebatych, pity

tokarki, wiertarki, szlifierki do
watkéw, szlifierki bezklowe

ostrzarki do nozy tokarskich, pity
tarczowe, szlifierki dwutarczowe,
ostrzarki narzedziowe

tokarki do najciezszych
strugarki "
karuzeléwki ,, "

koiowki, obrabiarki specjalne

frezarki wszelkich typow,
szlifierki narzedziowe, naprawa
obrabiarek zniszczonych, obra-
biarki specjalne

strugarki poprzeczne, strugarki
podtuzne

obrabiarki do drzewa

budowa obrabiarek ciezkich
wiertarki stotowe

tokarki

tokarki, wytaczarki

Ponadto Zjednoczenie Przemystu Obrabiarkowego oraz niektore jego fabryki
zapewnity sobie wspodtprace ponizszych firm:

Brevillier iska i A. Urban jSmonie —
L. Cylling — tokarki,
Inz
Panstwowe Zaktady Lotnicze — szlifierki
Edmund Szmeja —
Zaktady Potudniowe —

G.

Zjednoczenie Przem. Lotn. —

K. Kanczewski — ttocznie

nozyce,
Josephy —
szlifierki

maszyny kuznicze
szlifierki

narzedzioewe
maszyny blacharskie

prasy, o
tokarki narzedziowe 1 wysoce szybkobiezne

mioty
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Stowo wstgpne

Po siedmioletniej przerwie, wywotanej wypadkami wojennymi, wznawiamy wydawnic-
two czasopisma ,Przeglad Mechaniczny” o poziomie i zakresie zblizonym do przedwo-
jennego, ograniczajgc sie jeno do ram miesiecznika. Potrzeba takiego wydawnictwa
wystgpita wyraznie w okresie, kiedysmy je stracili, kiedy jego tamy zostaly zamkniete
w zwiagzku z rozpetaniem wojny na ziemiach polskich.

Centralny Zarzad Przemystu Metalowego skupiajgcy dzi§ prawie cato$¢ problemdw
przemystu metalowego podjat inicjatywe w tej sprawie i upowaznit dotychczasowego
redaktora tego wydawnictwa do wznowienia pisma jako organu Centralnego Zarzadu
Przemystu Metalowego. Czasopismo pozostaje réwniez organem Stowarzyszenia Inzy-
nierow i Technikow Mechanikéw Polskich ,,SIMP" bedacego dalszym ciggiem zreorga-
nizowanego Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikow Polskich ,,SIMP" - zatozyciela
czasopisma.

Ogolne warunki gospodarcze w kraju — upanstwowienie wiekszych i $rednich zakta-
déw przemystowych — nasunety takze nieznane dota,d w historii naszego przemystu wa-
runki dla prac wydawniczych. Skoncentrowanie w gospodarce panstwowej ogétu za-
ktadow przemystowych utatwia wybitnie dziatalnos¢ wydawniczg\ w dziale prasy fa-
chowej.

Przystepujemy ponownie do pracy, w przekonaniu, ze wydawnictwo nasze speini po-
zyteczng. role w rozwoju polskiego przemystu i dZzwiganiu wytwoérczo$ci na poziom co-
raz wyzszy. Bo jakiez to kapitalne zagadnienia przemystowe oczekujg rozwigzania! Ilez
to placowek przemystowych ulegto catkowitemu Ilub czesciowemu zniszczeniu! llez
oczekuje jaknajlepszego zorganizowania w nich wytworczo$ci, i to nie -w znaczeniu
powotania do zycia placéwek w zamian zniszczonych, lecz w sensie stworzenia warszta-
tow odpowiednio powiadanych z catoksztattem potrzeb kraju i jego aparatu wytwor-
czego!

W tych nowych marunkach bezstronny gtos kot fachowych zdaje sie by¢é czynnikiem
pierwszorzednego znaczenia, za$ jego brak 'moze niejednokrotnie zahamowac lub wy-
paczy¢ podejmowane usitowania odbudowy i rozbudowy przemystu krajowego. Przy-
stepujgc tedy do wznowienia wydawnictwa, zwracamy sie do og6tu Inzynierow Mecha-
nikéw i Technikéw Mechanikéw Polskich z garacym wezwaniem do pracy na polu wy-
miany mys$li technicznych, dzielenia sie uwagami opartymi na pracy wiasnej i obser-
wacji tego, co sie dzieje na polu techniki i wytworczosci w kraju i poza jego rubiezami.
Wzywamy szeroki ogot pracownikéw nauki i przemystu do niemszczedzenia wysitkéow
ku rozbudowie naszej wytwdrczosci w dziedzinie przemystu metalowego — przez oma-
wianie w naszym piSmie szerokiego zakresu zagadnien zwigzanych z rozwojem tej
wytwdrczosci.

.»Przeglad Mechaniczny” pojawia sie po ukazaniu sie i zdobyciu juz pewnych tradycji
powojennych bratniego pisma ,,Mechanik".

Jaki chcemy mie¢ poziom i kierunek czasopisma ,,Przeglad Mechaniczny"?

Zgodnie z uchwatami Komitetu Redakcyjnego czasopisma ,,Mechanik” podanymi w Nr 7
i 8 tego czasopisma, artykuly zamieszczane w ,,Mechaniku" powinny by¢ dostepne dla
wykwalifikowanych rzemie$Inikow, ktorzy przez pogtebianie swych wiadomosci dazg.
do zajecia stanowisk przodownikéw, instruktoréw i mistrzéw technicznych".

»Przeglad Mechaniczny" bedzie miat poziom wyzszy, inzynierski, dostepny rowniez dla
technika ,ktory przez prace nad sobg i rozszerzenie horyzontow technicznych dazy do
zajecia stanowisk inzynierskich.
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Zakres dziatalnosci ,,Przegladu Mechanicznego" obejmuje w prawdzie wszystkie dzie-
dziny, na ktorych opiera sie dziatalnos$¢ przemystu metalowego ze szczegdlnym uwzgle-
dnieniem nastepujgcych tematow:

a) zagadnienia gospodarcze z dziedziny przemystu metalowego,

b) zagadnienia odzwierciadlajgce postep techniczny w przemySle

w kraju i zagranica,

c) artykuty o charakterze naukowym, lecz zwigzane z postepem techniki,

d) metaloznawstwo,

e) odlewnictwo,

i) konstrukcje maszyn i urzadzen mechanicznych,

g) zagadnienia energetyczne,

h) organizacja pracy i przedsiebiorstw metalowych.

metalowym

Powrdt do prac wydawniczych, przerwanych przez ciezkie przezycia wojenne, powitajg
koledzy - inzynierowie mechanicy i technicy - mechanicy niewatpliwie z radoscig. Zna-
jac za$ zainteresowanie kolegdéw - mechanikéw wytwdrczoscig krajowg, w najblizszej
ich pracy dziedzinie, nie watpimy, ze apel nasz spotka sie z zywym odgtosem. A wyniki
naszych wysitkdw od nas samych zaleze¢ beda, zgodnie ze stowami wieszcza: ,,Z wiary

waszej — wola wasza, z woli waszej — czyn wasz bedzie."”

Centralny Zarzad
Przemystu Metalowego

Inz.-mech. Mieczystaw Lesz
Dyrektor Naczelny CZPM

Stowarzyszenie Inzynieréw i TechnikOw-
Mechanikéw Polskich

Inz. Ludwik Uzarowicz Inz. Wtadystaw Pachulski
Prezes Sekretarz

Komitet Redakcyjny czasopisma ,,Przeglad Mechaniczny"

Teorie wytrzymatosciowe

Wstap. — Wytezenie materialu. — Zastosowanie

Dr Inz. Bohdan Stelanowski
przewodniczacy

Proi.

Inz.-mech. Ignacy Brach
zast. przewodniczgcego

Inz.-mech. Czestaw Mikulski
Redaktor

Prot. clr. inz. M. T. HUBER

teorii sprezystosci w teoriach wytrzymato$ciowych:

naprezenie niebezpieczne, pewnos$é, pr. Hooke'a, zastosowanie superpozycji, potencjat sprezystosci, ener-

gie odksztatcen. — Krytyka Voigt'a. — Hipoteza energii odksztatcenia
wiekszego naprezenia stycznego. — Hipoteza najwiekszego wydtuzenia jednostkowego.

matos$ci na zmeczenie.

Od poczatku stulecia biezagcego coraz czesciej
ukazujg sie prace, poswiecone zagadnieniu pod-
stawowemu catej nauki o wytrzymatosci, stresz-
czajacemu sie w pytaniu: Od czego zalezy nie-
bezpieczenstwo powstania w danej czesci kon-
strukcyjnej, obcigzonej w spos6b okreslony, od-
ksztatcen trwatych o wielko$ci uznanej za niepo-
zadang i szkodliwg, albo tez przynajmniej réwnie
niepozaaane pekniecie tejze czesci?

Przedewszystkim wypada zaznaczy¢, ze zagad-
nienie to o doniostosci podstawowej w naukach
technicznych nie zostatlo bynajmniej rozwigzane
w sposOb zadowalajgcy nietylko wymagania
nauk Scistych, ale i potrzeby praktyczne techniki.
Mimo to wyniki badan dotychczasowych dajg nam
wskazowki dostatecznie pewne, ujete w proste
wzory matemtyczne, ale tylko dla metali elasto-
plastycznych, co prawda, najwazniejszych ma-
teriatow konstrukcyjnych wspotczesnej budowy

2

postaciowego. — Teoria naj-
Badania wytrzy-

maszyn. Inne materiaty beda, jak sie zdaje, diu-
go jeszcze oczekiwaty na podobne ujecie teore-
tyczne, chociaz nie brak interesujgcych préb
takiego ujecia.

Dla jasnego o$wietlenia sprawy, najlepiej roz-
patrzy¢ zagadnienie nasze na tle rozwoju histo-
rycznego, poczawszy od pogladu Galileusza, ktd-
rego uwazajg powszechnie za inicjatora badan
w tym kierunku. Ten genialny przyrodnik wioski
doszedt na podstawie doswiadczen do wniosku,
ze wielko$¢ naprezen rozciggajacych (ciagnien)
w materiale jest gtdwnie miarg niebezpieczen-
stwa powyzej wyrazonego, czyli okresla to, co
nazywamy teraz wytezeniem materiatu
(w jezyku francuskim ,fatigue”, niemieckim ,An-
strengung"); chociaz zdawal sobie niewatpliwie
sprawe z tego, ze i wielko$¢ cisnienia, jakie ma-
teriat moze znie$¢, jest takze ograniczona. Stad
powstata z czasem teoria (a raczej hipoteza)
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najwiekszego naprezenia, rozpow-
szechniona najdtuzej, bo do konca wieku XIX
w Anglii, chociaz Coulomb we Francji gtosit juz
dawno poglad odmienny i bardziej zblizony do
rzeczywistosci.

Ale zanim przejdziemy do hipotez wytrzyma-
tosciowych nowszych, lepiej popartych badaniami
doswiadczalnymi, okreslimy $cislej pozyteczne
pojecie wytezenia materiatu i wyte-
zenia ciata (czesci konstruktywnej) ustalajac
definicje 0go6lng nastepujaca: przez wyteze-
nie rozumiemy wielko$§é Ilub zes-
pét wielkosci mechanicznych (np.
odksztatcen i naprezen), kté6re mozna uwa-
za¢ za miare niebezpieczenstwa
pojawienia sie odksztatcen trwa-
tych o wartosci uznanej za szko-
dliwg w praktyce i prowadzgcag
w ciggu dalszym do pekniecia przy
odpowiednim zwiekszaniu wartos-
ci liczbowej danych obcigzen
czesci konstrukcyjnej.

Definicja powyzsza nie odznacza sie pozadang
w praktyce prostotg, ale charakteryzuje dobrze
ztozonos$¢ zagadnienia rozpatrywanego. Ona pro-
wadzi nadto do calego szeregu pytan stawianych
przez inzynierow dawniejszych, jak np. czy wy-
tezenie materiatu mozna mierzy¢ wartoscig naj-
wiekszego sposréd trzech naprezen gtownych
0golnego stanu napiecia, jak to przyjmowat Lamé,
jeden z najwybitniejszych teoretykéw sprezystos-
ci, czy tez wartoscig najwiekszego wydtuzenia
jednostkowego, jak to przyjmowali stawni inzy-
nierowie-badacze francuscy Poncelet i de St.-Ve-
nant i t. d. Definicja nasza kryje w sobie dodat-
kowe pytanie zasadnicze, czy w og6le mozna
okresli¢c wytezenie czesci konstrukcyjnej nieza-
leznie od jej postaci samym tylko wytezeniem
materiatu, oraz czy wytezenie materiatu da sie
okresli¢ statymi cechujgcymi materiat, podobnie
jak wtasnosci sprezyste materiatu okresla sie.
w teorii sprezystosci (ciat izotropowych) modu-
tem E (zwanym modutem Younga) i liczba
Poissona 1/m.

Triumfy teorii sprezysto$ci, skrystalizowanej
na poczatku stulecia XIX wysitkiem gtéwnie
uczonych francuskich, spowodowaty $Slepg wiare
nawet inzynieréw-badaczy przodujagcyh w to, ze
wytezenie da sie réwniez okresli¢ za pomocg sta-
tych wiasciwych materiatowi, jak np. wartoscia
naprezenia wywotujgcg pierwsze odksztatcenia
trwate (plastyczne) przy probie rozrywania, albo
wartoscig naprezenia powodujgcg przy tejze
probie pekniecie. Tak powstalo pojecie napre-
zenia niebezpiecznego i mniejszego
oden bezpiecznego dla materialu danego,
tak bardzo rozpowszechnione w praktyce tech-
nicznej, poniewaz w przypadkach najprostszych
jednokierunkowego osiowego rozciggania lub
Sciskania pretow prowadzg do wystarczajgco pew-
nych obliczen wytrzymatosciowych wzorem nie-
zmiernie prostym:

naprezenie s = sile obcigzajgcej P

*) ze wzgledu na brak czcionek greckich zastgpiono tu-
taj i w ciggu dalszym rozpowszechnione znakowanie lite-

rami greckimi epsilon, gamma i t. d. odpowiednimi literami
tacinskimi e, g....
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Jezeli naprezenie tak obliczone jest odpowied-
nio mniejsze od wartoscLg uznawanej za niebez-
pieczng (s nieb.) na podstawie préby rozrywania
lub zgniatania, to stosunek s nieb. : s=n okresla
to, co nazywamy pewnos$cig (wspltczynni-
kiem bezpieczeAstwa) w przypadku rozpatry-
wanym.

Ze poglad powyzszy i oparty na nim wzo6r wy-
trzymatosSciowy jest tylko zblizony do rzeczywi-
stosci, przekonano sie juz dawno, ale niestety nie
w praktyce konstrukcyjnej, lecz w pracowniach
naukowych. Juz kilkadziesigt lat temu fizyk nie-
miecki Quincke i technolog Karmarsch badali
wytrzymatos¢ cienkich drutéw okreslong stosun-
kiem sity rozrywajgcej Pu do pola przekroju F
i przekonali sie, ze ta wytrzymatos¢ R= PW/F jest
tym wieksza, im drut jest cienszy. Karmarsch wy-
widdt ze swoich pomiaréw zalezno$¢ empiryczng
R do $rednicy drutu d w postaci:

R= RO+ c/d, i, @

gdzie R,, i c sg statymi materiatu. Podczas pierw-
szej wojny Swiatowej zauwazylem, ze do tego
samego wzoru mozna doj$s¢ na drodze teoretycz-
nej, przyjmujgc, — ze podobnie jak w cieczach —
zachodzi na powierzchni ciat statych napiecie
powierzchniowe, ktdre zwieksza wytrzymatosc
cieniutkiej warstwy zewnetrznej. A zatem stata
RO przedstawia niejako wytrzymatosé ,,objetos-
ciowg" w kG/cm2 a stata ¢ — wytrzymatos$¢ po-
wierzchniowg w kG/cm. Poniewaz c jest okres-
lone liczbg matg wobec R,, , przeto nic dziwnego,
ze w pretach o $rednicy stosowanej w praktyce
i prébach laboratoryjnych okazata sie wytrzy-
mato$¢ rzeczywista praktycznie réwna R, , czyli
niezalezna od wymiaréw ciata. Atoli nalezy zaw-
sze pamietaé, ze jest to przyblizenie ktdre w nie-
jednym przypadku prowadzi do wynikow nie-
zgodnych z rzeczywistosciat.

Taki przypadek zachodzi istotnie w nader waz-

nym zagadnieniu $ciskania kul lub watkéw
w tozyskach tocznych, do Kktérego powroce
oSwietliwszy najpierw role teorii sprezystosci

w zagadnieniach wytrzymato$ciowych. Otoz,
jak wiadomo, teoria sprezystosci pozwala w wie-
lu przypadkach danego sposobu obciatzenia cze-
§ci konstrukcyjnej obliczyé wielkosci sit we-
wnetrznych, a wiec naprezen, jakie w niej zacho-
dza, oraz wielkoSci odksztatcen zwigzanych
z tymi nazrezeniami prawem Hooke' a Prawo
to ma posta¢ szczegblnie prostg, w przypadku
prostego rozciggania lub S$ciskania w jednym
tylko kierunku gdyz wtedy wyraza, ze wydtu-
zenie jednostkowe (t. zn. stosunek przyrostu
dtugosci pierwotnej 1 do tejze dtugosci, czyli
d 11 = e) jest proporcjonalne wzgledem napre-
zenia s, t. j. stosunku sity rozciggajgcej lub $ci-
skajgcej P do pola F, na ktére ta sita dziata pro-
stopadle, czyli normalnie. A zatem s= P/F, a pra-
wo Hooke'a wyraza w tym przypadku zwigzek
sle = statej materiatu E zwanej modutem wyd#tu-
zenia sprezystego (moduiem Younga) przy pro-
stym rozcigganiu lub Sciskaniu.

Zwigzek s = Ee nie podaje jednakze, jak zmie-
niaja sie inne wymiary prostopadte do kierunku
napiecia P. Dlatego uogdlniono prawo Hooke'a

3
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przyjmujac,, ie stwierdzone doswiadczalnie skur-
czenie poprzeczne przy rozcigganiu podiuznym,
wzglednie rozszerzenie poprzeczne przy $ciska-
niu podiuznym jest rowniez proporcjonalne
wzgledem naprezenia s, wobec czego stosunek
liczby mierzacej odksztalcenie poprzeczne e' do
liczby mierzacej odksztatcenie podiuzne, t. j. do
e, ma rowniez warto$¢ stalg, cechujgca, materiat.
Piszemy wiec e'/e = 1/m. Stata lim nosi nazwe
Jdiczby Poissona, poniewaz ten stawny matematyk
sprobowat szukaé jej wartosci dla materiatow
izotropowych na drodze teoretycznej, opartej na
przyjetej przezen hypotezie o wzajemnym dziata-
niu molekut sgsiadujgcych i znalazt m = 4. Po-
miary doSwiadczalne juz 100 lat temu nie po-
twierdzity tej wartosci, wykazujac liczby mniej-
sze lub wieksze dla réznych materiatdw izotro-
powych. Ale fakt ten nie naruszyt bynajmniej
uogdlnienia prawa Hooke'a pod innym wzgledem.
To uogolnienie wyraza, ze odksztatcenia sprezy-
ste, spowodowane ztozonym stanem napiecia,
t. j.’jednoczesnym rozcigganiem lub S$ciskaniem
w dwu lub trzech kierunkach wzajemnie prosto-
padtych sumuja, sie w sposob okreslony, czyli, jak
sie wyrazamy, odksztatcenia takie podlegajg z a-
sadzie superpozycji (naktadania, sumo-
wania) skutkdéw. Jezeli wiec prostopadtoscian
pomyslany wewnatrz ciata jest pod dziataniem
naprezen osiowych we wszystkich trzech kierun-
kach jego krawedzi, o wielkos$ciach sx, s.,, s3,
to wydtuzenia jednostkowe et, e2, e3 w kierun-
kach odpowiednich sg Okre$lone wzorami:' A
I g2
7. E m E

e>— -p ;54 m (s3 ' si)!

e3— A [S3- W (Si4- sjj @

Nalezy jednak pamietaé, ze wzory te, jak réw-
niez inne wzory teorii sprezystosci, opierajg sie
na zatozeniu odksztatcen nieskonczenie
m atych, sa zatem dostatecznie doktadne tylko
W przypadkach odksztatcen sprezystych bar-
d¢o matych, jakie na szczeScie zachodzg
w praktyce we wszystkich materiatach konstruk-
cyjnych z wyjagtkiem miekkiego kauczuku. Moz-
na nawet dowies$¢, ze dla odksztatcen dowolnie
wielkich nie moze obowigzywac zasada superpo-
zycji, wobec czego pomiary dosSwiadczalne, wy-
konywane czesto na modelach gumowych, mogg
da¢ tylko grube przyblizenie w zastosowaniu
pierwowzordw metalowych, a nawet prowadzié
niekiedy do wnioskow btednych.

Poprzestajac na zatozeniach powyzszych kla-
sycznej teorii sprezystosci, mozna wyprowadzic
z tatwoscig bardzo wazny wzdér, wyrazajacy pra-
ce odksztatcenia sprezystego odniesiong do jed-
nostki objetosci materiatu odksztatconego, a mia-

nowicie: L = (els147-ex2+ e3xx3"*) .. . (3

*. W tym celu rozpatrujemy kostke elementarna, mate-
riatu o krawedzi réwnej 1 i obliczamy nie.zalezfre nawzajem
mwjajtosci pracy naprezenia s,, na drodze e, i t.d. uwzglednia-
jac, ze naprezenie ro$nie nieskonczenie powoli od zera az
do warto$ci rozpatrywanej. Wobec tego jest praca catko-

witg.suma: e, s +-,A e\s2+ | tyyM;vv-y £

K
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Tq samg wartos¢ maenergia potencjalna

wewnetrznych sit sprezystosci, czyli poten-
cjat sprezystosci.

Warto jeszcze przypomnie¢, ze z wartosci
trzech naprezedn s,, sl, s3, wystepujacych

w trzech przekrojach wzajemnie prostopadtych,
przechodzgcych przez punkt dany, mozna, postu-
gujac sie tylko ogdélnymi warunkami réwnowagi,
obliczy¢ wartosci w kazdym innym przekroju na-
chylonym, przy czym w przekroju takim jest na-
prezenie nachylone do ptaszczyzny przekroju.
Dlatego na $cianach elementu zorientowanego
dowolnie wystepujg obok naprezen normalnych s
takze i styczne t, ktére opatrujemy dwoma wskaz-
nikami. Np. txy i'tx oznaczajg sktadowe na-
prezen na $cianie prostopadtej do x i majgce kie-
runki y i z. W podobny zupetnie sposéb okresla
teoria z danych wydtuzen gtéwnych et, e2, e3
wydtuzenia ex, ey, ez, w dowolnych trzech Kkie-
runkach wzajemnie prostopadtych oraz katy
odksztatcen postaciowych gxy, g%z gyz gyx 9z2% 0X,.
Przy tym jest stosownie do warunkéw réwno-
wagi txy, ty5, gxy, gyz itd. tak, ze stan odksztat-
cenia jest zupetnie wyznaczony szesciu liczbami,
ex, ey, ez; gw, gy gzx; za$ stan napiecia
szesciu wielkoSciami sx, sy, s;; txy, tyz tzx

Poniewaz przy odksztatceniach postaciowych
(b. matych) Sciany przeciwlegte elementu prosto-
padtosciennego nie zmieniajg odlegtosci wzajem-
nych, przeto praca dziatajacych na S$ciany na-
prezen normalnych jest réwna zeru. Podobnie
przy samych tylko wydtuzeniach krawedzi jest
praca naprezen stycznych jako prostopaditych do
kierunku przemieszczen odpowiednich takze réw-
na,sie zeru. Z tego wynika, ze w przypadku ogol-
nym przedstawi sie wtasciwa energia odksztatce-
nia, czyli potencjat sprezystosci wzorem:

== (exsx-f-eysy-f-ezsz-|- gyytxygyztz§ gz«t2)(4)

Po wyrazeniu wydtuzen przez naprezenia s w-g
wzoréw (2) i uwzglednieniu znanych drugich
zwigzkOw teorii sprezystosci:

gv=2 (I m X 2 <m+,'>%
1, tx

m m ©)
oraz stosownym przeksztatceniu otrzymujemy:

L = Lv-f-Lr,

g,.= 2 (1

przyczym:

m_2 y ’

LV . (mE (x

m
A)2 6 X
X (sx+ sy-A szP @)

przedstawia samg energie odksztatce-
nia objetosciowego (t zn. odksztatcenia
bez zmiany postaci geometrycznej); zas:

1+
Lr 6 L% 2+ (sv- szr e
1-(S&z X)--f-6 (tw-);tyz.Atz)] ... . (8
przedstawia energie czystego o d-

ksztatoenia postaciowego.
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Nie przytaczam tutaj innych waznych réwnan
teorii sprezystosci, poprzestajagc na stwierdzeniu,
ze te réwnania ujmujg w sposéb $cisty badz to
zalezno$¢ przemieszczen punktow ciala sprezy-
stego izotropowego w granicach waznos$ci prawa
Hooke'a, badz tez naprezen wewnetrznych w tym
ciele od danych obcigzen i postaci geometrycz-
nej tego ciata, Chociaz rozwigzanie konkretne

réwnan odnosnych jest mozebne praktycznie
tylko w nielicznych stosunkowo przypadkach
najprostszych.

Ale w wielu przypadkach nierozwigzalnych
praktycznie rachunkiem mozna znalez¢ z przybli-
zeniem zwykle wystarczajgcym rozmieszczenie
naprezen laboratoryjnych metodg, rentgenologi-
czng, albo z wiekszg doktadnosScig metodg eta-
sto — optyczng stosowang., coprawda tylko do
modeli przezroczystych.*)

1 Linie napre,zen gtdwnych w trzonie $ruby i w na-
Zzrubku pod dziataniem sity rozcia,gaja,cej trzon.

Rys.

Rozporzgdzamy przeto kilku sposobami wyzna-
czenia odksztatcen i naprezen sprezystych, po-
twierdzajgcymi w ogromnej liczbie przypadkéw
.zgodnos$¢ wartosci obliczonych teorytycznie z do-
.Swiadczeniem i to bez wzgledu na wymiary ciat
badanych. To byto niewatpliwie powodem gtebo-
kiego przekonania przodujgcych inzynieréw na
przetomie stuleci XIX. i XX., ze i cechy wytrzy-
matosciowe materiatu mozna tak, jak cechy spre-
zystosSciowe okresli¢ niezaleznie od postaci ciata
statymi witasciwymi materiatowi. Wobec tego
przyjmowano z gory, ze wytezenie ciata obcigzo-
neg® jest okreslone wytezeniem jego elementow,
ze paterg wystarczy wyszukaé miejsce w ciele o
wytezeniu materiatu najwiekszym, azeby ocenié
wytezenie catego ciata. Na tych zatozeniach opie-
rano wszelkie ,teorie wytrzymatosci” az do kon-
ca wieku ubiegtego, kiedy znakomity fizyk w Ge-
tyndze W. Voigt oglosit swojg Swietng, kryty-
ke teorii Mohr ‘a, przodujagcego wowczas w
Niemczech i bardzo zastuzonego inzyniera - bada-
cza. Voigt, jak sie zdaje, pierwszy wygtosit opi-
nie, ze zjawiska wytrzymatosciowe, okreslone

# Taka metoda znalezli'np. L. Foeppl i Neuber li-
nie naprezah gtéwnych przedstawione na rys., 1 w trzonie
$ruby i w nasrubku pod dziataniem sity rozda,gajgcej trzon,
a zrébwnoWazonej reakcjami nasrubka, podpartego wzdtuz
obwodu o $rednicy aal
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wystgpieniem odksztatcen plastycznych (trwa-
tych), wzgt pekaniem, nie dajg sie. przedstawié
samymi tylko statymi materiatu, lecz zalezg ,
nadto od postaci ciata i rozmieszczenia w mm
naprezen. Juz opisane wyzej zjawisko wytrzyma- ¢
tosci cienkich drutéw potwierdza te opinie; teraz
za$ powrdcimy do wspomnianego drugiego przy-
padku dowodzgcego znowu, ze witasnosci wytrzy-
matosciowe dajg sie — przynajmniej w drugim

przyblizeniu — wyjasni¢ odmiennym zachowa- ¢
niem sie warstwy powierzchniowej i wnetrza
ciata.

Gdy w r. 1882 stawny fizyk H. Hertz podat
0ogolne rozwigzanie zagadnienia teorii sprezysto- m
Sci, okreslajgce stan odksztatcenia i napiecia w
otoczeniu miejsca stykania sie ciat przy wywar-
ciu nacisku wzajemnego, to z rozwigzania tego .
wynikaty, np. w przypadku kul $ciskanych, pe-
wne zwigzki miedzy wielkoscig, nacisku P, a wy-
tezeniem rnateriatlu w miejscach niebezpiecznych,
ktére oczywiscie mialy posta¢ rézng, zaleznie od
stosowanej hipotezy wytrzymatosciowej. Poza'
tym wynikato z teorii wymiaréw, ze warto$¢ P
dla kul z tego samego materiatu prowadzgca do
tej samej wielkosci wytezenia kuli, winna by¢
proporcjonalna wzgledem kwadratu $Srednicy ku-
li. Podobniez przy Sciskaniu wzajemnym watkow;
wzdtuz ich tworzgcych winno by¢é P proporcjo-
nalne wzgledem 1 d., iezeli d oznacza S$rednice .
watka, a 1ljego ditugosé. Tymczasem juz badania.',
doSwiadczalne F. Auerbach'a z lat 1891 - 96 .
wykazaty, ze iloraz P/d2 dla kul z tego samego
materiatu nie jest przy réwnym wytezeniu staty,
lecz rosnie do$¢ doktadnie odwrotnie proporcjo-'.

nalnie wzgledem j/d Wobec tego im kula jest,,
mniejsza, tym wieksze znosi wytezenie materiatu,
co mozna réwniez objasni¢ wiekszg wytrzymatos-,
cig warstwy powierzchniowej, chociaz to Sie. nie
da ujgé rachunkiem tak tatwo, jak w przypadku :
cienkich drutéw rozciggalnych.

Z dalszych prac odnosnych przytocze, tylko naj-
nowszg. bow r. 1941 L. Foennla iK. Hube-
ra profesorow Politechniki Monachijskiej, zai-
muiacg sie przyciskaniem watkéw o S$rednicach
od 4 do 240 mm z twardej stali do pityty ze stali
37. Pomiary wykazaty rowniez wzrost obcigzenia
niebezpiecznego watka odniesionego do pola 1 d
przy malejacej wartosci d tak, iz mamy znowu
najprawdopodobniej do Czynienia z wpltywem
wiekszei wytrzymatosci warstewki powierzcho- .
wnej. Wptyw ten zdaje sie zanika¢ praktycznie
dopiero od d=240 mm w gére.

To wszystko dowodzi niezbicie stusznosci w za-
sadzie pogladéw Voigta, jak to zaznaczytem
juz w mojej pracy doktorskiej z r. 1905, ale zara-
zem tlumaczy, dlaczego w przypadkach zwyktych
i najliczniejszych praktyki konstrukcyjne], gdzie
mamy do czynienia z wymiarami dos$¢ wielkimi,
mozna poprzesta¢ na zalozeniu, ze wytezenie
ciata okresla sie wytezeniem materiatu tego ciata
w miejscu niebezpiecznym (wyznaczonym wedtug

teorii sprezystosci) przy pomocy hipotezy zga-

dzajacej sie. najlepiej z doswiadczeniami wykona-
nymi na probkach niezbyt malych. Takg jest
wedtug stanu ' wspotczesnego naszej wiedzy
Hipoteza energji odksztatcenia

5
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postaciowego nazwana w skrdécie rhip o-

tezg energii postaciowej'. * Wyraza
ja zdanie:
Wytezenie metali elastoplasty-

cznych mierzy sie okreslong kran-
cowg wartoscig energii sprezystej
czystego odksztatcenia postacio-
wego. Poniewaz tg wartoscig jest w przypadku
prostego rozciggania lub S$ciskania wyrazenie
m+1
3mE
stawieniu wartosci zerowej dla wszystkich napre-
zen skitadowych z wyjatkiem = sp, tj. granicy
plastycznosci), jjrzeto warunek wytrzymatoscio-
wy dla ogélnego stanu napiecia otrzymamy ze

s2p (stosownie do wzoru ogolnego po pod-

zwigzku:

mH~1 y/ * Y- LTI f = E il
6m E f(\é‘s SV)Tl s n-%(y—l‘ p] j.S %)I,
a stad: [ (SX— Sy)2-|-(Sy sz)2H- (sz— sx)2] -j-

3 (129-)- t3ZA- t2) =Sl

Gdy tutaj po stronie prawej zastagpimy sp przez
sred (naprezenie sprowadzone lub zastepcze) i za-
trzymawszy znak réwnosci rozwigzemy réwnanie
wzgledem srd, to wzor:

Sod /2 (st—9y)s+ | A- IR+ 2
(+ 3 txy+ t2AZ VX e (10)

okresla te wartos¢ naprezenia przy prostym roz-
cigganiu lub $ciskaniu, ktdra daje to samo wyte-

zenie, co o0goOlny stan napiecia przedstawiony
danymi warto$ciami sktadowych SX Sy, S, tX,
tyz, tzxe

W zastosowaniach do najczestszych przypad-
kéw ptaskiego stanu napiecia przybiera rownanie
powyzsze postac:

Jui= V SX+ Sy— S&f- 32

za$ w przypadku waznym przy obliczaniu wytrzy-
matosciowym watow i dzwigarow dwuteowych
cienkosciennych, kiedy sx= s, sv= O r mamy:

g — Vs2-j- 3t-

Idea zastosowania Lr jako miary wytezenia
polegata gtdwnie na rozumowaniu, ze wszech-
stronne rownomierne Sciskanie, ktéremu towarzy-
szy tylko odksztatcenie objetoSciowe materiatu
izotropowego, nie moze byc niebezpieczne nawet
przy naprezeniach dowolnie wielkich. Dlatego
wytezenie winno by¢ zalezne tylko od Lr, zgodnie
zresztg z badaniami doswiadczalnymi A. FopplLa
i innych.") 1
Jako kryteria warto$ci hipotezy energii postacio-
wej mozna przytoczyé:

1° Dla wszechstronnego réwnomiernego Scis-
kania daje Srejfp 0, jak by¢ powinno.

2° Dla prostego $cinania (s = sy= sz— 0,
txy— t, tyz= tIx= 0y jest Sred=t v 3, z czego wy-
nika, ze niebezpieczna warto$¢ t jest rowna S,

V3

co zgadza sie z szeregiem najlep-
doswiadczalnych Ros'a

= 0585nieb ,
szych  pomiaréw
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i Eichingera w Zurychu, Lode go w Ge-
tyndze, Ensslin‘a w Esslingen oraz z wyni-
kiem otrzymanym z pomiaréw wykonanych
z okazji proby wodnej walczaka kotta parowego
w r. 1934 przez Owczesnego inzyniera Dozoru
Kottow, a obecnie profesora dra Z. Klebowskiego.

3° Dla rozciggania rownomiernego w plasz-
czyzniesx=s, =s, sz= 0 staje sie srai=s, cO row-
niez odpowiada wcale dobrze doswiadczeniom.

Przechodze do hipotezy, ze sie tak wyraze,
konkurencyjnej. Jest nig Hipoteza naj-
wiekszego naprezenia sSstycznego
propagowana od poczatku biezgcego stulecia
przez Guest'a w Anglii, aczkolwiek tkwigca
juz w idei Coulomba, ze miarg wytezenia
jest kad odksztatcenia postaciowego, jak wiado-
mo proporcjonalny wzgledem odpowiedniego na-
prezenia stycznego. W Niemczech powstata ta
hipoteza wkrotce po ogtoszeniu jej przez Guest'a
jako konsekwencja najprostsza t zw. teorii
Mohr'a wspomnianej juz powyzej i cieszgcej
sie przez wiele lat uznaniem ws$rdéd niemieckich
inzynieréw-badaczy, ktorzy kierowani, by¢é moze,
ambicjg ,,zawodowg" przeszli do porzagdku nad
wnikliwg krytyka, fizyka V oigf a. Dopiero
w czasach ostatnich mnoza sie wsrod miodszej
generacji niemieckich inzynier6w-badaczy zdecy-
dowani zwolennicy hipotezy energii postaciowej,
propagowanej takze w krajach jezyka angielskie-
go przez B.P.Haigh'a

Nad teorig Mohra rozwodzi¢ sie nie bede, gdyz
o ile jego odwzorowanie stanu napiecia za pomocg
kot jest nader cennym nabytkiem wiedzy w dzie-
dzinie mechaniki materii ciggtej, to jego teoria
wytrzymatosci podzieli zapewne los wielu pomy-
stow podobnych, jakie sie pojawity ttumnie w li-
teraturze techniczno-naukowej.

Porownanie hipotezy najw. naprezenia stycz-
nego z hipoteza energii postaciowej daje:

1 W przypadku wszechstronnego $ciskania
naprezeniem statym p, wynik ten sam dla obu hi-
potez zgodny z doSwiadczeniem.

2 W przypadku prostego $cinanias,=—s.,=t
prowadzi hipoteza Guesta do zwigzku t,eb =
=0,5 sne,zamiast wartosci doswiadczalnej 0,58 s, jeb,
a wiec przecenia znacznie wytezenie przy prostym
§cinaniu.

Y Wypowiedziana po raz pierwszy w pracach moich z
r. 1903 i 1904, a ogtoszona niezaleznie w r. 1913 przez
v. Misesa w Niemczech, w 1918 przez H. Hencky'ego w Ho-
landii a w 1921 przez B. P. Haigh'a w Anglii.

") W przypadkach, gdy naprezenia normalne maja, war-
tosci takie, ze sx, sy, sz, jest dodatnie, nasuwa sie mysl,
ze wtedy miara, wytezenia winno by¢ raczej Lv + Lf co byto
powodem zakomunikowania tej mysli listownie prof.
A. Fopplowi przed czterema prawie dziesigtkami lat. Sta-
ry niemiecki mistrz mechaniki technicznej pochwycit ja,
skwapliwie i, jak mi zapowiedziat, umiescit ja, w najbliz-
szym wydaniu swoich wyktadéw, dzieki czemu weszta tak-
ze do pieknego dzieta belgijskiego profesora L. Baes'a
(Résistance des matériaux...). Jednakze przekonatem sie
rychto, ze to niepotrzebnie komplikuje idee pierwotng, gdyz
przypadki dodatnich warto$ci sumy trzech naprezen nor-
malnych trafiaja, sie w praktyce nader rzadko. Dlatego po-
rzucitem ja, Swiadomy zresztg tego, ze hipoteza nie moze
mie¢ pretensji do teorii $cistej, a tylko czyni zado$¢ potrze-
bie praktycznej oceny wyta,zenia gtéwnych metali konstruk-
cyjnych lepiej, niz wszystkie inne hipotezy o jednej statej.
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3 W przypadku rozciaggania réwnomiernego Ktory pokutuje po dzi§ dzien w wielu podreczni-

w plaszczyznie, t. zn.
I

chociaz jego niezgodnos$é

kach technicznych,
stwierdzono juz przed poét-

z dosSwiadczeniami
wiekiem prawie. Wstawiwszy bowiem wartosé

Sx =m Sy = S, sz= O jest t,ax = 9 (s, — s,) = 27
a wiec srd—s jak wedtug hipotezy energi posta- Sredniag m — 0 dla stali konstrukcyjnej, otrzy-
ciowej. . ]

4 W przypadku prowadzanym powyzej do MUujemy:
wzoru (12) _jest teraz: Jed= 035 -- 065 \/s2+ 413

Sel = \/S2+ 4t s (13) _ , o ]

Jak widzimy, hipoteza $cinania ustepuje hipo- a wiec wzor daleko wiecej ztozony od wzoréw

tezie energii postaciowej w przypadkach drugim (12) i (13).

i czwartym, bardzo waznymi praktycznie, wyka-
zujac odchytke wytezenia od wartosci doswiad-
czalnej dochodzacg do (0,85—0,50) / 0,58, t. j.~
14%, co jest niewatpliwie za duzo przy nowo-
czesnych wymaganiach doktadnosci obliczen
konstrukcji lekkich.

Znacznie gorzej przedstawia sie sprawa przysto-
sowaniu hipotdzy najwiekszego wy-
dtuzenia jednostkowego rozpowszech-
nionej w ciggu niemal 100 lat na kontynencie
Europy pod wpywem przemoznego autorytetu
Poncelet' ai de Saint-Venant'a ktorzy
sie nig niebacznie postugiwali. Jej idea powstata
niewatpliwie z dawniejszego uproszczonego wy-
obrazenia o budowie molekularnej ciat izotropo-
wych. To wyobrazenie odpowiadato raczej tylko
krysztatom, w ktorych molekuty, wzgl. atomy sg
umieszczone w weztach regularnej siatki krysta-
licznej. Wtedy bowiem wydtuzeniu towarzyszy
zwiekszenie odlegtosci wzajemnej warstw mole-
kularnych sasiednich, co wydaje sie. grozi¢ poko-
naniem sil przyciggania miedzyczasteczkowego.

Atoli 1° w materiatach izotropowych, jakimi
sg np. szkio i t. zw. masy plastyczne (,,plastyki®),
molekuty nie sg rozmieszczone regularnie jak
w krysztatach. 2° Wszystkie metale sg zlepkiem
krysztatkéw zorientowanych beztadnie, wobec
czego dziatanie sit molekularnych nie moze sie
odbywa¢ wedtug powyzszego schematu, lecz jest
daleko bardziej ztozone. 3° Badania nowoczesne
na krysztatkach pojedynczych wykazany, ze kaz-
dy krysztat obcigzony doznaje odksztatcenia, gdy
naprezenie styczne w przekroju o potozeniu Scisle
okreslonym wzgledem osi krystalicznych osigga
pewng warto$¢ krancowa.*)

Stosownie do zwigzkéw (2) miedzy wydtuze-
niami sprezystymi a naprezeniami warunek wy-
trzymatosSciowy hipotezy najwiekszego wydtuze-
nia wymaga w ogdle wyznaczenia naprezen lub
wydtuzen gtéwnych, a nastepnie zbadania, ktére
z tych wydtuzen jest najwieksze.

W wypadkach tréjwymiarowego stanu napie-
cia sg odnosne obliczenia daleko ucigzliwsze niz
dla obu hipotez poprzednich. W prostym a prak-
tycznie waznym przypadku ptaskiego stanu na-
piecia okreslonego naprezeniem normalnym s
i stycznym t wynika dla naprezenia sprowadzone-
go (zastepczego) wzor:

m—1, _, m4-1
Sed —= om S -f- —m \/ s2-(4t2

*® To odksztatcenie jest wiasciwie ruchem wzglednym
siatek molekularnych sasiednich, odbywajacym sie skokami
o diugos$¢ réwna, odstepem miedzy molekutami sasiednimi
siatki.

Réznica wystepuje jaskrawo w przypadku czy-
stego $cinania. Wtedy z wzoru powyzszego wy-
nika:

Sed= 1,31, a wiec tnic. = y, Sjeb~ 0,7? Sy
podczas gdy doswiadczenie daje zgodnie z hipo-
tezg energetyczna t,id,= 0,58 sneb. Hipoteza najw.
_wydtuzenia prowadzita zatem do wartosci tnid

0 33% wiekszej od prawdziwej.

Jeszcze gorzej przedstawia sie konsekwencja
tej hipotezy w przypadku wszechstronnego Scis-

kania ci$nieniem p. Wtedy:
1 2
Sed = A, —p (1 ——

st — s,) =

a wiec np. przy ~ = 0,3 bytaby |sed1=0,4 p,
Czyli Pnigh --- 2,5 Siieb,

podczas gdy doswiadczenie wyznacza zamiast
wspoétczynnika 2,5 liczbe przynajmniej setki razy
wieksza!

Czy wobec tego nie nalezatoby juz skonczy¢
raz na zawsze z umieszczaniem tych wzoréw
w podrecznikach dla konstruktorow i poprzestaé
na krytycznej wzmiance historycznej? To by
przeciez oszczedzito wiele zmarnowanej pracy
obliczeniowej technikéw praktycznych, dla kto-
rych podrecznik w rodzaiu ,,Mechanika" jest je-
dynym zrodtem informacji w tych sprawach.*)

W ramach artykutu niniejszego nie podobna
rozpatrywa¢ Daru sposréd hipotez najnowszych,
jak np. Wf. Burzynskiego profesora lwowskiego
i F. Schleichera profesora berlinskiego, ktorzy
usitowali objg¢ i inne materiaty, poniewaz dotad
jeszcze nie widac¢ ich uzgodnienia z badaniami
doswiadczalnymi.

Natomiast nie moge pozostawi¢ bez wzmianki
wynikéw licznych prac doswiadczalnych, wyko-
nywanych z wielkg pilnoscig przez calg pleiade
inzynierdw-badaczy niemieckich, ktérych przed-
stawicielami gtownymi sg O. F6pp 1l profesor
w Brunswiku i A. T hum profesor w Darmstacie.
Oni kontynuujg badania ,wytrzymatosci
na znuzenie (zmeczen ie)" rozpoczete na
wielkg skale w Wielkiej Brytanii i U. S. A
w okresie pierwszej wojny S$Swiatowej, ujmujac
je w spos6b swoisty,

Prace te przeznaczone przede wszystkim do
uzyskania regut obliczeniowych dla czesci maszyn

") Dlatego czeste nowe wydania takich podrecznikéw sa,
réwnie pozafdane, jak ksigzki naukowe specjalne.
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niedostepnych badaniu Scistemu przez teorie spre-
zystosci, pozostajag niejako po drugiej stronie
bariery rozdzielajgcej obszar badan teoretycznych
od obszaru badan doswiadczalnych, nie usutujac
na razie zbudowa¢ pomostu pozadanego, tacza-
cego oba obszary. To tez wyprowadzone z nich
wskazowki obliczeniowe nie dajg sie na pozér
pogodzi¢ z obliczeniami opartymi na teorii spre-
zystosci i hipotezie wytrzymatoSciowej prowa-
dzac czesto do rozbieznosci na pozér dos¢ znacz-
nych. Nic w tym dziwnego ze stanowiska zajete-
go na poczatku artykutu niniejszego, ze hipotezy
wytrzymatosciowe nie wystarczajg do scistej oce-
ny wytezenia ciata danego, jezeli obszary niebez-
pieczne w nim sg zbyt mate. Blizsze rozpatrzenie
tych spraw nader waznych ze stanowiska tech-
niczno-naukowego wymaga artykutu odrebnego.
Tutaj przytocze jeszcze kilka gtownych wzordw
obliczeniowych, opartych na hipotezie energii
postaciowej:
1. Zgiecie belki dwuteowej cienkos$ciennej da-,
nym momentem M i sitg tngcg T. Obliczyw-
szy w miejscu niebezpiecznym ziaczenia

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

Scianki z pasem (wzgl. pétkg) wedlug wzo-
row znanych warto$¢ naprezenia zginaja-
cego s i naprezenia tngcego t, znajdujemy
naprezenie zastepcze:

srd =

2. Zgiecie watu okraggtego momentem M ze
skreceniem momentem MneObliczenie prze-
kroju wykonywamy zwykle wedtug wzoru

\Js" + 3t2="kr (ciggnienie bezpieczne).

teorii zginania sprezystego na podstawie
momentu sprowadzonego:
Med —\ M' ¢ 34 M

3. Rura gruboscienna o promieniu wewnetrz-
nym danym a pod cisnieniem wewnetrznym P
zamknieta dnami. Potrzebny promieA zewnetrzny
b okreSla wzér:

gdzie Kr jest warto$cig bezpieczng, ciggnienia.

Oznaczenie strat mechanicznych w silnikach spalinowych

Sposoby wyznaczania strat mechanicznych w silniku spalinowym.

Proi. dr. ini. J. DOWKONTT

— Szczeg6towa analiza. rachunkowa

strat mechanicznych: podziat strat, pomiar strat i krehlenie wykreséw. — Zastosowanie opisanej metody.

Dotychczasowe sposoby wyznaczania strat me-
chanicznych w silniku spalinowym sg nastepu-
jace:

a) przez bilans cieplny,’

b) przez indykowanie silnika,

c) przez naped silnika z wytgczonym zapto-
nem i pomiar momentu napedzajgcego.

Wszystkie te trzy metody sg niedoktadne,
a zwitaszcza przy bilansie cieplnym powstajg duze
btedy, catkowicie przekreslajgce jej stosowanie,
gdyz straty mechaniczne, zawsze zamienione na
ciepto, ujawniajgce sie w podniesieniu tempera-
tury czynnika smarujgcego i powierzchnie meta-
lowe wspotpracujace, s w ogromnej czesci po-
bierane przez czynnik chtodzgcy cylindry i za-
tracajg sie w pozycji chtodzenia.

Rys.

Lepsze wyniki mozna otrzymac¢ przez indyko-
wanie, przy czym przyblizenie pomiaru zalezy od
stopnia doktadnosci indykatora. Im wieksza jest
ilos¢ obrotow silnika, tym sg wieksze trudnosci
otrzymania wiasciwego wykresu pracy, a zatem
zakres stosowania tej metody ograniczy¢ trzeba
do silnikéw wolnobieznych.

Najblizsze rzeczywistosci cyfry, charakteryzu-

ja.ce wielko$¢ strat mechanicznych, mozna otrzy-
mac¢ przez pomiar momentu obracajacego silnik
przy wytaczonym zaptonie. Stoisko pomiarowe
w tym wypadku musi by¢ wyposazone w silnik
elektryczny pradu stalego umocowany wahliwie,
aby moment reakcyjny ostony mozna byto réwno-
wazy¢ uktadem dzwigni o statej dtugosci z szalkg
do naktadania koniecznych do ré6wnowazenia cie-
zark6w (odwaznikéw). Moment nieczuto$ci witas-
ny przyrzagdu pomiarowego, wynikajacy z opo-
row wahliwego osadzenia silnika elektrycznego,
tatwo jest wyznaczy¢ i w pomiarze uwzglednié.

Pomiar nalezy przeprowadza¢ przy temperatu-
rach oleju i ich rozmieszczeniu w silniku mozli-
wie zblizonych do wystepujacych podczas biegu
silnika spalinowego pod obcigzeniem.

1 Wyznaczenie momentu nieczuto$ci przyrzadu pomiarowego.

Pomiar przeprowadzony w opisany sposéb
jest obcigzony biedem nieuwzglednienia wptywu
wysokich cisnien spalania, gdyz silnik pracuje
bez zaptonu, oraz przesuwa strate, petlicy wyde-
chu i ssania, ktéra powinna zawiera¢ si¢ w stra-
tach indykowanych do strat mechanicznych.

Dalsze przyblizenie sie do rzeczywisto$ci wy-
maga szczegbétowej analizy strat mechanicznych
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przez rozpatrzenie osobnych grup tych strat. Tak
naprzyktad przy doktadnym okreslaniu sprawno-
$ci mechanicznej silnika jednocylindrowego Ricar-
do typ ,Burt", z rozrzagdem suwakowym, 4-suwo-
wy, przeprowadzono nastepujace rozumowanie:

Straty mechaniczne, ktére mozna w czasie
przedstawi¢ jako moc strat N.,,. w silniku spali-
nowym o rozrzatdzie suwakowym mozna rozbic
na dwie czesci: N'm— N’,, N7,

Do czesci pierwszej N’, zaszeregowujemy
straty zalezne (przede wszystkim) od ilosci obro-
tow, od wiskozy smaru i rozkladu temperatur
w silniku. Do tej grupy, okreslajac blizej, zali-
czamy opory zgarniania oleju z gtadzi cylindro-
wych, straty wentylacyjne, straty napedu pompy
olejowej, rozdzielacza i innych zespotéw pomoc-
niczych. Straty te, jak wida¢, nie sg zalezne od
obcigzania silnika i wobec tego: przy statej ilosci
obrotow, (w pierwszym przyblizeniu) statej tem-
peraturze smaru i ptaszcza wodnego sg wielkos-
cig statg. To znaczy: N'm—f (n, t).

Pomiar tych strat N’, jest mozliwy przez
okreslenie mocy napedu luzem silnika przy zdje-
tej gtowicy, przy czym dla zblizenia sie,do wa-
runkow rzeczywistych, jak juz wspomniano, tem-
perature. oleju w poszczeg6lnych miejscach silni-
ka trzeba utrzymywac sztucznie na poziomach
ustalonych podczas pracy silnika przy réznych
jego obcigzenich. Wyniki tego pomiaru mozna
zestawi¢ w tabele i wykres (rys. 2) (temperatury

Rys. 2. Wykres strat zaleznych od iloSci obrotéw, wiskozy
smaréw i rozktadu temperatur w silniku.

m, t2 tg it d. na wykresie rys. 2 oznaczajg pe-
wien uktad temperatur stanu silnika odpowiada-
jacego stopniem jego obcigzenia, a wiec np. dla
obcigzenia Ya mocy — 1,, dla obcia/zenia 1U mocy
—t8 it d).

Do drugiej czesci strat N”m zaliczamy wszyst-
kie zalezne od stopnia obcigzenia silnika, a wita-
Sciwiej mowigc od wielkosci cisnien P nad
tokiem: N”m= S (P)., t

Strata ta zalezy tez od wspdiczynikow taré¢ na
poszczegOlnych powierzchniach pracujacych, kté-
re jednak sg przede wszystkim funkcjg wiskozy
smaru i przy statych temperaturach mozna je
uznac za state.

Przy zatozeniu przebiegu krzywych sprezania
i rozprezania w cylindrze mozna N”m przedsta-
wic¢ jako funkcje, cisnienia najwyzszego:

N”,, = f (Pi,a).it.

Moc tych strat na jeden suw mozna otrzymac,
oczywiscie przy zachowaniu ustalonych warun-
kéw statosci obrotéw i temperatur, mierzagc moc
napedu z zewnatrz silnika, ktory spreza i rozpre-
za np. powietrze. Dla umozliwienia dowolnej
zmiany Pna, do okna wlotowego trzeba dopro-
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wadzi¢ powietrze sprezone z butli. Maksymalne
cisnienie we wnetrzu cylindra odczytuje sie przy
pomocy maksymanometru, a poniewaz pomiary
Sg poréwnawcze, przeto wartosci bezwzgledne
wskazan tego aparatu nie wplywajg, na wynik.
Dla wyeliminowania bardzo trudnej do wyzna-
czenia petlicy pracy dodatniej w czasie sum ssa-
nia nalezy wykona¢ specjalny suwak, ktory za-
miast szczeliny ssacej bedzie posiadat b. maty
otworek w poblizu D.M.P. i pozbawiony zupetnie
szczeliny wydechowej. Odczyt dynamometru
nalezy zmniejszy¢ o wielko$¢ N’ przez o'djecie
jej i wynik podzieli¢ przez 4, aby odnosit sie do
jednego suwu. Jako rezultat opisanych pomiaréw
i wyliczen otrzyma sie wykres rys. 3. Cze$¢ wy-

Rys. 3. Wykres strat zalezny od gazéw w cylindrze silnika.

kresu zawartg pomiedzy zerem i 1 at, mozna
wrysowac przez interpolacje otrzymanych krzy-
wych, wiedzac, ze przechodza one przez zero.

Wida¢ zatym, ze straty zalezne od sity- gazow
w cylindrze N”m bedg sie sktadaty z dwéch po-
zycyj, jako suma strat w czasie suwu sprezania
N in spr 1 SUWU rozprezania N”m rozpr

i = "m spr 4~ N”m roznr,

Bedac w posiadaniu takich dwoch wykreséw
mozna w czasie normalnej pracy silnika przy
obcigzeniu kazdorazowo doktadnie okresli¢ jego
straty mechaniczne. A mianowicie z wykresu
rys. 2 dla danego zakresu obcigzenia silnika, t. zn.
majgc dane obroty i charakterystyczna, tempera-
ture, okreSlamy warto$¢ mocy strat niezaleznych
od sity gazow — N’,, .Nastepnie, odczytujac na
maksymanometrze najwyzsze ci$nienie wybuchu,
odnajdujemy z rys. 3 straty zalezne od sity gazow
w czasie suwu rozprezenia N”,, ragx, a gdy na
chwile, wytgczy sie zapton, odczytujemy najwyz-
sze cisnienie sprezania, co umozliwi nam odszu-
kanie odpowiednich strat, przypadajagcych na suw
sprezania. Sumujgc te trzy wartosci otrzymamy
cyfre, mocy strat mechanicznych w danej chwili.

W rozwazaniu powyzszym zaniedbano wplyw
naciskdw przy suwie ssania i wydechu, przy
ktérych nastepujace w cylindrze cisnienia
w poréwnaniu do panujacych przy sprezaniu
i rozprezaniu sa b. mate. Czesto zrodiem biedéw
sg odmienne wyktadniki krzywych sprezania
i rozprezania przy cechowaniu silnika powietrzem
i przy pracy rzeczywistej.

Zastosowanie opisanej metody moze stuzyé
miedzy innymi do pomiarow strat spowodowa-
nych petlicg ssania i wydechu przv silnikach
4-suwowych, do pomiaru oporéw ruchu ttoka po
gtadzi cylindrowej w zaleznoSci od zmiennego
obcigzenia, do okreslenia rzeczywistej sprawnosci
indykowanej i t. p.
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Obliczanie zmeczeniowe cze$ci maszynowych

Dr Ini. WACLAW MOSZYNSKI, Profesor Politechniki Warszawskiej.

P. Profesorowi M. T. HUBEROWI po$wiecam.

Rys historyczny. — Pojecia podstawowe: wtasnosci wytrzymatosciowe — wspoétczynniki ksztattu wra-
zliwos$ci na karby, spietrzenia naprezen (wptyw stanu powierzchni), wielkosci przekroju, rzeczywisty wspoét-
czynnik bezpieczefnstwa. — Proste przypadki obliczen zmeczeniowych. — Obliczenia zmeczeniowe w wy-

padku napreie/i ztozonych. Wptyw

koncowe.

1 Rys historyczny.

Dawne obliczenia wytrzymatoSciowe oparte
byty wytacznie na probie statystycznej. Pierwsze
proby wytrzymatosci przy zmiennych obcigze-
niach dokonane byly w Niemczech w 1848 r.
przez Alberta; dotyczyty one wytrzymatosci tan-
cuchow kopalnianych. W Anglii od 1837 r. zary-
sowuje sie. poglad (Hodgkinson, a w r. 1848
i Thomson), iz powtarzajgce sie naprezenia po-
wodujg. zniszczenie cze$ci maszynowych przy
wartosciach znacznie nizszych, nizby to wynikato
z proby statystycznej. Dla zbadania tej sprawy
wytoniono komisje; byto to zwigzane z pierwszy-
mi prébami zastosowania zelaza do budowy mo-
stow kolejowych. W r. 1860 typowo zmeczeniowe
badania materiatbw rozpoczyna w Anglii Fair-
bairn, w Niemczech za$, w r. 1857, Wdhler, ktéry
wyniki swych prac ogtosit w r. 1870. Punktem
wyjscia dla badan tych byto nagminne pekanie
osi wagonowych, obliczanych do tego czasu na
podstawie préby statystycznej. Wohler wyprowa-
dzit empiryczny wz6r podstawowy, okreslajgcy
zalezno$¢ miedzy najwyzsza wartoscig  s,.ax*)
naprezefi zmiennych, a amplitudg sa ich wahan:

+ VRZ - fX K X sa €))

f jest wspdtczynnikiem liczbowym, rownym 2,84
dla stali miekkiej i 3,32 dla $rednio twardej; R
jest dorazng wytrzymato$cig przy rozcigganiu.
Wz6r powyzszy mozna przeksztatci¢ na inny:

S —S,, (1 —= )l ORI ]
w ktorym sn = smex — sa jest naprezeniem
$rednim; odpowiada mu znany wykres Smitha,
obejmujacy i druga,, dolng gatez.

X J R 3

G n &hr ; f ©)
® W dalszej treéci uzyto oznaczeh a, b, g, p, h, g, s i t,
zamiast zawsze stosowanych greckich liter alfa, beta,

gamma, delta, eta, ro, sigma i tau.

10

zjawisk zmeczeniowych na konstrukcje cze$ci maszyn.

— Uwagi

ot atwo stwierdzi¢, iz przy obcigzeniach sta-
tych (I-szy wypadek) s, axi—sm= Rr, przy obcig-
zeniach tetnigcych (ll-gi wypadek)

Qrexll — 25, — (V-i2+ 4 —fH) R, .... (4
przy zmiennych za$ (lll-ct wypadek), gdy s,, = O
smax I R{:- )

Ujmujac te wyniki w tabele, znajdziemy:
Wypadek obcigzenia I i Il

0,63 Rr 0,35Rr

stal Srednio twarda  spax-— Rr 055Rr 0,3 Rr

Jak widzimy, spétczynniki przy Rr sg dos¢ bli-
skie przyjetym przez Bacha wartosciom wzgled-
nym 1, 2 i V3. Idatc po linii najdalej posunietych
uproszczen, przyjat on jednolite wartosci spot-
czynnikow bezpieczenstwa xr w stosunku do Rr.
wynoszacych — w tych trzech wypadkach obcig-
zen — 4, 6 i 12, ustalajac dla wszystkich metali
ciggliwych naprezenie dopuszczalne przy rozcig-
ganiu, $ciskaniu i zginaniu réwne:

stal miekka . smax — Rr

kr = kr = Kk,= RX . 6)
Xr
przy Scinaniu, dla kL 4/5 tych wartosci, przy

skrecaniu za$, dla ks, od 2/5 do 4/5. Odnos$ne ta-
blice, opracowane przez Bacha, dzieki swej nie-
zwyktej prostocie, osiggnietej przez daleko po-
sunietg schematyzacje, rozpowszechnity sie sze-
roko na kontynencie i staty sie podstawg obliczen
wytrzymatosciowych dla paru pokolen konstruk-
torow.

Nastepuje dtuzszy okres zastoju, zrzadka tylko
przerywany nielicznymi badaniami, dokonywa-
nymi w Anglii nad mechanikg peknie¢ (1900 —
Ewing, Rosenhain, Humfrey, Gilchrist) i nad hi-
sterezg odksztatceniowg (1910 — Bairstow). Od
tego czasu ilo$¢ badan nad zmeczeniem metali
ulega znacznemu powiekszeniu, zwitaszcza od
czasu wojny 1914—1918 r., dzieki wielkiemu roz-
wojowi automobilizmu i lotnictwa. Na czoto wy-
suwajg sie badacze: w Anglii — Gough, Haigh,
Hanson, w Stanach Zjednoczonych Ameryki —
H. Moore i Kommers, Mac Adam i R. Moore,
w Niemczech i Austrii Ludwik, oraz od r. 1925 —
Graf, Thun, Lehr i inni, we Francji Cazaud. Roz-
szerza sie i zakres badan, obejmujac oddziatywa-
nie innych czynnikdw na wytrzymatos¢ zmecze-
niowga czesci maszynowych, jak ich ksztaht i stan
powierzchni. Liczne badania nagromadzity dosc
obfity materiat, pozwalajacy na podjecie pierw-
szych prob zastosowania ich do praktycznych
obliczen wytrzymatosciowych. Dotychczas jed-
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nak brak jest syntezy, ktéra bytaby ujeta wyniki
tych badan podobnie, jak przed kilkudziesieciu
laty uczynit to Bach z wynikami badan Wdhlera.
2. Pojecia podstawowe.

Czynnik ksztattu, o ktorym wspomnielismy,
odgrywa tak wazng role w wytrzymatos$ci zme-
czeniowej cze$ci maszynowych, iz czesto mowi
sie 0 ich wytrzymatosci zmeczeniowo-ksztato-
wej. Niezwykle wazny jest wspomniany rowniez
czynnik stanu ich powierzchni, jak wreszcie
i czynnik wielkosci tych cze$ci maszynowych,
lub, Scistej, ich przekroju czynnego. Trzy te czyn-
niki w spos6b dos$¢ uwiktany wigzg sie ze sobg
i nadewszystko z czwartym, najwazniejszym
czynnikiem, jakim jest materiat, z ktérego czesci
te sg zrobione. Rozpatrzymy kolejno wszystkie
te czynniki.

a) Wtasciwosci wytrzymatosci o-
w e dowolnego materiatu, stosowanego w budo-
wie maszyn, wystarczajatco — dla celéw kon-
strukcji — okreslone sa przez: jego najnizsza
wytrzymatos¢ przy rozcigganiu Rr,,, kG/cm2
najnizsze wydtuzenie Am mm lub A 5mm najniz-
szg warto$¢ granicy pltynnosci Qrm kG/cm2
o ile jest ona dostatecznie wyraznie uchwyt-
na, oraz przez wytrzymato$¢ zmeczeniowg Zg,
kG/cm2 wyznaczong w jej wartosci $redniej przy
obustronnym zginaniu wzorcowej, doskonale po-
lerowanej, probki, zwykle o $rednicy 10 mm.

Na podstawie tych danych usitowano tworzyé
proste wzory, ktére pozwalatyby oblicza¢ najwyz-
sze dopuszczalne naprezenie s,nix przy danym

naprezen, zawsze tatwym do wy-
S max

znaczenia, gdyi rownym zatozonemu stosunkowi
i Mnin

stosunku

"i oi) f 'la' h pmn iib omentd
si clgZajacyc Hrmx ub momentéw
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C _6Zmr
, WZgl. Sn
1 ¢ Smax

2

dla zeliwa — przy przewadze rozciggania, wzgi.
$ciskania, oraz wzér Moora i Kommersa dla stali

223 przy skrecaniu; = 0)
1
Rys. 2. Wykres zmeczeniowy stali 035 przy rozcigganiu,

i ¢ciskaniu, przy zginaniu, oraz przy skrecaniu.

Zrci Zo sg wytrzymaloSciag zmeczeniowag przy
zmiennym rozciaganiu — sciskaniu i przy skre-
caniu; przez t ogblnie oznaczamy naprezenia
styczne.

Niemieccy badacze poszli inng droga, ujmujac

Tablica 1 Wykresy zmeczeniowe wazniejszych stali konstrukcyjnych. Wykr. 1 — rozcigganie i ¢ciskanie; wykr. 2 —
zginanie; wykr. 3 — skrecanie.

Tag drogg poszli badacze amerykanscy i znane sg
np. wzory Johnsona:

Smax
dla stali rozcigganej, wzory Kommersa

badan, zmeczeniowych w uproszczone
budowane na wzor wykresu Smitha
stosowaé¢ bedziemy wygodniejszg
posta¢c — lezagcego wykresu zmeczeniowego,
pomijajgc zbedne, jak zobaczymy, zamykanie
go linig Q i zastepujac to podaniem — przy

wyniki
wykresy,
My jednak

1



Rok VI

linii wykresowej — liczbowej wartosci. Tabl. 1
przedstawia trzy ujete w ten sposob wykresy
zmeczeniowe szeregu stali konstrukcyjnych, we-
glowych i stopowych, przy rozcigganiu, zginaniu
i skrecaniu; podajg one bezposrednio zaleznos¢
miedzy naprezeniem S$rednim s;, wzgl. t, i od-
powiadajagcym mu naprezeniem od-
chyleniowym (amplitudg, wahan) sj, wzgl. ta
Mozliwe w tej postaci wykresu zwiekszenie po-
dziatki rzednych — w poréwnaniu z podziatkg
odcietych — zwieksza doktadno$¢ obliczen.

b) Czynnik ksztattu jest bardziej zto-
zony. W elementarnej wytrzymatosci pomija sie’
wptyw nieciggtosci ksztattu na rozktad naprezen
w obszarze przekroju niebezpiecznego, przyjmu-
jac, iz jest on roGwnomierny przy czystym rozcig-
ganiu i $ciskaniu, wzgl. liniowo zmienny przy
zginaniu (réwniez przy skrecaniu przekrojow
kotowo-symetrycznych). W rzeczywistosci wszel-
ka nieciggtos¢ ksztattu tworzy t ,zw. karb, wywo-
tujacy miejscowe spietrzenie naprezen. Gdyby
materiat byt doskonale sprezysty, szczytowe na-
prezenie bytoby:

Smax — X

: M . - :
gdzie Wng.W*jest naprezeniem nomi
nalnym, jakie miatoby miejsce, gdyby karbu nie
byto; ak — jest spotczynnikiem ksztat-
tu danego przedmiotu w danych warunkach
obcigzenia; jest on bowiem naogdt inny w wy-
padku np. rozciggania i zginania tego samego
przedmiotu. Obrazowo przedstawia to rys. 3 na
przyktadzie okragtego preta o promieniu R,

Tabl. 3, wykres 1 Warto$ci spoétczynnikéw hk

ak = 1,72, stal 035w stanie surowym. Z wykresu,, prowadza,c
hk = 0,66 (przecietnie) i bk =

ostabionego przez obrgczkowe Wtoczenie o pro-
mieniu r, wykazujace u dna promien zaokragle-
nia q. Wartos¢ spotczynnika ak nie zalezy od
wielkos$ci przedmiotu, lecz tylko od jego ksztat-
tu, a wiec od stosunkéw q/r i R/r. Tabl. 2 przed-
stawia szereg wykreséw, pozwalajgcych wprost
wyznacza¢ spotczynniki ak w réznych wypadkach
postaci karbu i warunkéw obcigzenia.

12
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i bk dla réznych odmian stali

Zeszyt 1

Rys. 3. Spietrzenia naprezen wywotane obecnos$cig karbu:

a — przy rozcia,ganiu, b — przy zginaniu. .

|

c) W rzeczywistosci jednak materiaty stosowa-

ne w budowie maszyn nie sg doskonale sprezyste;

rzeczywiste nadwyzki sg nizsze, nizby to wyni-
kato z zaleznosci (10), i wynosza

sjax= kX si, gdzie.....cccooovvivennnnns (D
bk=1; (@ ~ f)hK i . (12
jest spotczynnikiem dziatania karbu,
hk mspdtczynnikiem wrazliwos$ci
danego materiatu na dziatanie karbu; dla
materiatu doskonale sprezystego hk = I, dla

zupetnie niewrazliwego na dziatanie karbu (wias-
nos$¢ te posiada np. zeliwo maszynowe) hk = 0.
Tabl. 3 wykr. 1 pozwala Wyznaczy¢ orientacyjne
hk wartosci dla wazniejszych stali konstrukcyj-
nych, uwzgledniajgc stan ich obrdbki cieplnej,
oraz wprost wyznaczy¢ bk, wychodzac ze znale-

Dane:
sie:

konstrukcyjnych.
linie kreskowe,

Przyktad.

grubiej przeciekniete znajduje

1,48.

zionej wartosci ak Nalezy tu jeszcze zaznaczyé,,
iz w wypadku ostrego karbu, gdy q posiada bar-
dzo mate wartosci, przyja¢ mozemy dlan wartos¢
obliczeniowg m

Q= q+ o
gdzie g jest wprowadzong przez Neubera grani-
czng wartoscig promienia zaokrgglenia, zalezng
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Tabl. 2a. Spéiczynniki ksztattu probek rozcigganych (wykresy 1—4), w zalezno$ci od stosunku q/r i R/rl).

od materiatu, ktérej w dot przekroczy¢ nie moze- odbiega od stanu doskonale polerowanej powie-
my; tabl. 3 wykr. 2 podaje jej wartosSci dla waz- rzchni prébki wzorcowej. W gre wchodzi tu oczy”
niejszych stali konstrukcyjnych, obliczone wg wiste dziatanie drobniuchnych karbéw, wywota-
wynikow badan wytrzymatosci zmeczeniowej pré- nych czy to siadami obrabiajgcego narzedzia, czy
bek wykazujacych ostry karb. Przy wiekszych tez trawieniem. Jedynie w wypadku prébek su-
warto$ciach g sktadniki g, mozna pomijaé, zwie- rowych z naskdrkiem walcowniczym w gre wcho-
kszajagc pewnos¢ obliczen. dzg nie .tylko nierownosci powierzchni, lecz row-

d Stan powierzchni prébki zmeczenio-niez rzeczywiste obnizenie wytrzymatoséci odwe-
wej gtadkiej, t.j. nie wykazujagcej widocznego kar- glonej powierzchniowej warstwy metalu; ten jed-
bu, obniza jej wytrzymato$¢ zmeczeniowsg, o ile’ nak wypadek rzadko zachodzi w gotowych cze$-

13
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Zeszyt 1

Tabl. 2b .Spétczynniki ksztattu ak prébek zginanych (wykresy 5—6), oraz skrecanych (wykresy 7—8) w zaleznosci
od stosunku qr i RJ *).

ciach maszynowych. Na niedoskonaty stan po-
wierzchni patrze¢ wiec mozemy tak samo, jak na
drobniuchne karby (mikrokarby), istniejgce nie-
zaleznie od duzych karbdéw (makrokarbow).
Wykr. 3 z tabl. 3 pozwala bezposrednio okreslic¢
wartos¢ spotczynnika bp stanu po-
wierzchni w szeregu typowych wypadkéw
— dla kilku wazniejszych stali maszynowych —
przy rozcigganiu i zginaniu, oraz nieco nizsze
wartosci b’,— przy skrecaniu; mielibySmy:

S = bpX S

14

e) Jednoczes$nie uwzglednienie tgcznego
oddziatywania obydwdch czynnikdw bt i bp
nie jest tatwe. W kazdym razie przyjecie wprost
iloczynu ich, jak to czynig niektorzy badacze
niemieccy, bytoby niewtasciwe, gdyz przecenia-
toby wydatnie ich fatczne dziatanie ostabiajgce.
Stajac na gruncie podobienstwa przyczyn tego
ostabienia, t. j. obecnos$ci karbow, réznigcych sie
jedynie skalg wielkosci, dojs¢ musimy do przeko-
nania, ze dodatkowy wptyw jakiej$ rysy, wywota-
nej np. trawieniem, bedzie stosunkowo mniejszy.
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Ta-bl. 2c. Uzupetnienie tablic 2a i 2b, obejmujgce szczegdlne wypadki prébek rozcigganych (wykres 9 i 10) oraz zgi-
nanych (wykres 11 i 12) ).

o ile rysa ta znajduje sie na dnie gtebokiego kar- przy czym czysto intuicyjnie przyja¢ mozna
bu, ktéry sam przez sie ostabia rozpatrywany bytoby:
przedmiot, niz gdyby tego karbu nie bylo. Nasu- .
wa sie tu oczywista konieczno$¢ wprowadzenia b« bwt BMEL -1
nowego wspotczynnika b spietrze-
nia naprezen, ktoryby mogt wyznaczy€ isto-  gqzje bwi bn sacwiekszym i mniejszym ze wspot-
tne, wypadkowe: czynnikow bk i bwe

SyaX = b X SN, (15)

) Na wykresach podane greckie litery, w teks$cie zastagpiono je odpowiednimi literami tacinskimi.

15
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Tabl. 3, wykr. 2. Warto$ci graniczne 0/o promienia krzy-
wizny karbu dla réznych stali konstrukcyjnych.

f) Wptyw czynnika wielkos$ci prze-
kroju przedmiotu byt dotychczas mniej wszech-
stronnie zbadany. Dostepne wyniki doswiadczen
pozwolity jednak uchwyci¢ wptyw tego czynnika,
jak réwniez czynnikéw ubocznych — wytrzyma-
tosci materiatu i spotczynnika ksztattu z dostate-
czng dla praktycznych obliczen doktadnoscig.
Ujeto wszystko to w wygodng posta¢ wykresu 4
z tabl. 3, ktéry umozliwia wyznaczenie spdtczyn-
nika g, wychodzac  wytrzymalosci zmeczenio- Tl 3 wykr, 3 Wartosct spitcryinics sen poulersehn
WeJ Z_gO materiatu, _znelllezm_nej wartosci &k SpO’r- b?p —pprzyy sgracaniu dla r;éi)rllych stzglji konstrukcyjnycﬁ
czynnika ksztattu 'i Srednicy d wzgl. przekro- przy powierzchni prébek: o — polerowanej, a — szlifowa-
ju F przedmiotu. Spotczynnik gz wielkosci przed- nej, b— starannie toczonej, c —zgrubnie toczonej, d —na.
miotu jest wiekszy od jednosci; okresla on, ile ra- '(‘)alrbn?r‘;]\’a“r‘;l (kr%'tﬁ’ce"ifr% ° g@r%'r%)mezwafcéirﬁ?e:'_'ng*sibé"r'ﬁ?esr%'
Zy ZMNIEJSZy SIg Wytrz_yma’roé(_i zmeczenlowa_prge- V\}alcownpicz{/rg, f— trawiohej W(;dq woZociqyngNa,, g — tra-
dmiotu wskutek zwiekszenia jego rozmiaréw mwionej wodg stong (morska).

i mTCi
20 30 W 50 Z qokG/m

Tabl. 3, wykres 4. Warto$ci spétczynnikéw gz i Ge wielkosci przekroju, dla réznych stali konstrukcyjnych. Przykiad.
Dane: ak= 1,72, stal 035, d = 80 mm. Z wykresu prowadza.c grubiej przeciggniete linie kreskowe, znajduje sie ¢? = 1,54.
Uwaga. Przy wyznaczaniu g, przyjmuje sie ak = 1

w porownaniu z wymiarami prébki wzorcowej. g) Niezaleznie od powyzszych przyczyn, spie-
W przeciwienstwie do poprzednich spoiczynni- trzajacych naprezenia w stosunku b i obnizajg-
kéw, ten czynnik wchodzi w gre rdwniez przy ob- cych naprezenia dopuszczalne w stosunku gz
cigzeniach statych, przyjmuje jednak wtedy inng wprowadzi¢ musimy rzeczywisty spoét-
wartos¢ ge ktorg wyznaczy¢ mozemy z wykr. 4 czynnik bezpieczenstwa (pewnosci) p,
z tabl. 3, zaktadajgc ak~ 1 rodwniez wiekszy od jednosci, przez ktéry rnnozy-

16
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my zatozone obcigzenia, badZ to liczac sie z tru-
dno uchwytnymi ich nadwyzkami, np. dynami-
cznymi, badz w zwigzku ze $Swiadomym pomija-
niem, dla prostoty obliczen, niektérych obciazen
ubocznych. Wobec uwzglednienia juz spotczynni-
kéw b i gz, 6w spdtczynnik p nie potrzebuje by¢
duzy; zwykle wynosi on od 1,2 do 1,5 schodzac
czasami do jednosci, rzadko przekraczajac 2. Nale-
zy jeszcze zauwazyé, iz zwyczajowo wykresy zme-
czeniowe podajg Srednie wartosci Zrc, Zd i Zx
oraz Qr, Qg i Qs mniej wiecej o 10°/o wyzsze od
ich warto$ci najnizszych, na ktorych zasadniczo
opiera sie obliczenia wytrzymatos$ciowe.
Oznaczajac przez:

x2z= b X X P, wzgl. xa = gQX P meme (17)
taczny spotczynnik bezpieczenstwa, moglibySmy
wyznaczy¢ dopuszczalne nominalne naprezenia
odchyleniowe (amplitude wahan):

gdzie sa jest naprezeniem odchyleniowym, wy-
znaczonym z odnosnego wykresu zmeczeniowego
(tabl. 1) dla danej Sredniej warto$ci naprezen:

M’H

Pm
sn= Y ' wzgl yy*

Jest bowiem rzeczg charakterystyczng dla obli-
czen zmeczeniowych, iz wychodzac z wykresu
zmeczeniowego probki wzorcowej — obnizyé mu-
simy w stosunku 1,1 X2 — nie naprezenia najwyz-

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

0ogo6lnie ujg¢ mozemy jako réwne:

P= Pm+ PakG, wzgl. M =- M, + MakGcm . (21)
Ze wzgledu na duzg ilo$¢ czynnikéw, wchodza-
cych w gre w obliczeniach zmeczeniowych, naj-
wygodniej jest wstepnie obliczyé wymiary przed-
miotu, positkujac sie elementarnymi wzorami wy-
trzymatos$ciowymi i przecietnymi wspoétczynnika-
mi k dopuszczalnych naprezen. Tabl. 4 podaje te
spotczynniki dla najwazniejszych stali konstruk-
cyjnych wraz z odno$nymi spoicznikami bezpie-
czenstwa xq wzgl. xz.

Jezeli, kierujac sie wyczuciem, uznaliby$Smy
w obliczeniu wstepnym 6w wspoéiczynnik X tabi.
podany w tabl. 4, za nieodpowiedni i chcieli, za-
miast niego, przyja¢ inng warto$¢ x, odnosne na-
prezenie dopuszczalne bytoby

k,dh X XX—-

Tabl. 4 podaje te dopuszczalne naprezenia
w trzech wypadkach obcigzen: statych, tetnigcych
i zmiennych; w wypadkach posrednich mozemy
miedzy nimi interpolowa¢, kierujagc sie wy-
czuciem.

To obliczenie wstepne pozwoli nam okresli¢
podstawowe wymiary przedmiotu; inne wymiary,
jak np. promienie zaokragglen przejsciowych,
obieramy na wyczucie, po czym zaktadamy okres-
lony stan powierzchni przedmiotu i musimy przy-
stawi¢ do wiasciwego sprawdzajgcego obliczenia

Naprezenia dopuszczalne dlg wazniejszych stali konstrukcyjnych,
stosowanych w budowie maszyn (kG/cms)

rozciggajace i $ciskajace

) . te-

znak stan stafe  tetnia- [2mjenne U%’vl stale

ce ce

X0 kr i XZ o ke ke XQ ke X0
: 015 —_ surowy 2,0 1000 620 3,6 340 620 2,0 1000 2,0
o 025 21 1100 680 37 370 680 2,1 1100 2.1
& 0ab 21 1300 850 3,9 460 850 21 1300 2,1
£ 045 2,2 1500 1000 3,9 510 1000 22 1500 2,2
055 — 22 1650 1150 3,9 590 1150 22 1650 2,2
.g/ 12235 T ulepszony 22 2500 1450 3,9 720 1450 22 2500 22
%J 12385 T 22 3000 1550 3,9 770 1550 22 3000 22
I.) 12435 T ” 22 3600 -1700 4,0 870 1700 2,2 3600 2,2
123440 T ” 2,3 3900 1800 40 920 1800 2,3 3900 23

sze, lecz amplitude ich wahan. Jezeli amplituda
sa jest b. mata w stosunku do $rednich naprezen
Y zdarzy¢ sie moze, iz znalezlibySmy sie w ob-
szarze wykresu, ograniczonym linig Q (na wykre-
sach tabl. 1 nie zaznaczong); w tym wypadku na-
lezatoby sprawdzi¢, czy najwyzsze naprezenie
nominalne nie przekroczyto dopuszczalnej dlan
wartosci:

3. Przebieg obliczen zmeczeniowych w wypadach
prostych.
a. Stanmy na gruncie obcigzen prostych, wy-
wotujacych czyste rozcigganie i Sciskanie, czy-
ste zginanie, lub czyste skrecanie. Obcigzenia te

state

zginajace $§cinajace skrecajgce
tetnig- zmienne tetnig- |2mienne tetnig- L mienne
emia stale it state ps
K s Kgj XZ kgo XQ k. k.j Xz km o XQ ks k Sj XZ «so
1100 900 3,7 460 20 800 560 3,7 280 20 700 540 3,7 270
1200 950 38 500 20 900 660 3,7 330 20 800 640 3,7 320
1450 1050 40 600 2,0 1000 740 39 370 20 950 720 39 360
1650 1250 4,0 700 2,0 1200 840 40 420 2,0 1100 800 4,0 400
1800 1500 4,0 800 2,0 1350 1000 4,0 500 20 1250 940 4,0 470
2750 1950 3,9 980 2,2 1850 1200 3,9 600 2,2 1800 1180 39 590
3300 2050 39 1040 2,2 1250 39 630 22 2200 1200 3,9 620
4000 2200 4,0 1150 2,2 2650 1450 40 720 2,2 2600 1400 4,0 700
4300 2400 40 1250 2,3 2850 1550 40 770 2,3 2800 1500 4,0 750

zmeczeniowego; przebieg jego bytby nastepujacy:

b. Rozpoczynamy od wyznaczenia niebezpiecz-
nego przekroju, oczywiscie w obszarze karbu,
i okreslamy dlan spo6iczynnik ksztattu at wg
jednego z wykresdw tabl. 2, w razie potrzeby po-
sitkujgc sie wykr. 2 z tabl. 3 i wzorem (13). Na-
stepnie, z wykr. 1tabl. 3 wyznaczamy dla danego
materiatu i znalezionego ak — warto$¢ spéiczyn-
nika karbu bk, a z wykr. 3 tabl. 3— wartos¢ spol-
czynnika powierzchni bp, po czym, wzoru (16) —
warto$¢ spdtczynnika spietrzenia b.

Dalej z wykr. 4 tabl. 3 wyznaczamy wartos¢
spotczynnika wielkosci gz.

Teraz przechodzimy do odnosnego wykresu
zmeczeniowego z tabl. 1 i wyznaczamy, dla rze-
czywistej wartosci naprezenia S$redniego sm,

17
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obliczonego wg wzoru (19), dopuszczalne napre-
zenie odchyleniowe (amplitude) sn; analogicznie
do smmozemy wyznaczy¢ nominalnie naprezenie
odchyleniowe:

Su = Pa wzgl. Ma

Wprowadzajgc to wszystko do wzoru (18),
uwzgledniajgc wzdr (17) i rozwigzujac wzgledem
p, znajdujemy:

(23)

P= 11XbXgzXs/a -....... ' ()

Teraz mozemy oceni¢, czy warto$¢ ta jest dosta-
tecznie duza, wzgl. czy nie jest zbyt duza, i zmie-
ni¢ w razie potrzeby wymiary lub ksztatt przed-
miotu.

c. Zauwazmy, iz w podobnie prostych wypad-
kach mogliby$Smy unikna¢ obliczenia wstepnego,
gdybySmy zgéry zatozyli ksztalt przedmiotu,
a wiec stosunki g/r i R/r, konieczne dla wyzna-
czenia ak, oraz zatozyli materiat przedmiotu i stan
jego powierzchni, i dzieki temu obliczyli Scistg,
wartos¢ spétczynnika spietrzenia b. Spoétczynnik
gz musimy okres$li¢ na razie w przyblizeniu i réw-
niez w przyblizeniu okresli¢ p, a tym samym xz
(wzor 17). Jakkolwiek nie znamy jeszcze Sm i sm

Pm . M,
sa  Pa wzgl M,
z zalozen zadania, a wiec znamy réwniez stosunek:

m S Pm
8 11% S8 |,Ixzp

znamy ich stosunek

wzgl. 11x: Ma ctgw, (25

ktéry nazwa¢ mozemy obliczeniowym spéiczyn-
nikiem statosci obcigzenia. Prowadzaj przez po-
czatek O wykresu zmeczeniowego z tabl. 1 linie
prostg (narysowang na pasku przezroczystej kal-
ki), tworzgcg z osig odcietych kat w (z uwzglenie-
niem podziatek dla smi sa), lub lepiej wprost
przez punkt O i przez odnos$ny punkt gdérnej
podziatki j, wyznaczamy z wykresu bezposrednio
Sn 18

Stad mozemy obliczy¢é wprost przekréj F, lub
wskaznik wytrzymatosci Wx, z zaleznosci:

11Xz Pa™ WZgi. yyx — 11X

F =

Obecnie mozemy obliczy¢ doktadng warto$¢ g,
i przeliczy¢ nowg wartos¢ spotczynnika p, ktéra
moze ulec zmianie w zwigzku z nowg wartoscig gz
i ostatecznie przyjetymi wymiarami przedmiotu.
d. Przyktad 1 Sprawdzi¢ wytrzymatosé
zmeczeniowg Slizgowego czopa koricowego z rys.
4, obcigzonego sitg P=5000 kg. Naprezenia zgina-
jace w czopie sg zmienne. PromieA zaokraglenia

18
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przejsciowego, na rysunku nie podany, wynosi
8 mm.

Spétczynnik ksztattu ak wyznaczymy z wykr. 6
z tabl. 2 dla wartosci q/r=8/40=0,2 i R/r=50/40
=1,25, znajdujgc ak = 1,72; z wykr. 1z tabl. 3 dla
stali surowej 0,35 czyli dlahk=0,66, uzyskujemy
bk= 1,48. Z wykr. 3, tabl. 3 dla powierzchni sta-
rannie obrobionej, znajdujemybp=1,12; wg wzoru

(16) b= 148 +

znajdujemy dla d = 80 mm, ak=

N0
1,40

=1,56.![Z wykr. 4 tabl. 3
1,72 i stali 035,

gz= 154. Wreszcie z wykr. 2 tabl. 1 znajdujemy,
.dla naprezeAn zmiennych i stali 035, sa= Z,, =
24 kG/mm2= 2400 kG/cm2; naprezenie nominalne
M PXe 5000X6 _
Sna - " 01 di 0’1 X 8j 586 kG/cm3;
wg wzoru (24):p 2400 1,55.

11 X 156 XIR54X 586
Te warto$¢ rzeczywistego spoéiczynnika bezpie-
czenstwa nalezy poda¢ ocenie, czy jest odpo-
wiednig w danych warunkach obcigzenia; ogdlnie
mozna jg uwazac za zupetnie wystarczajaca.

e. Przyktad 2 Sprawdzi¢ wytrzymatosc
zmeczeniowg osi z poprzedniego przykiadu —
w plaszczyznie czota staliwnej ciezkiej, skurczo-
wo osadzonej piasty o ostrej krawedzi walcowego
otworu. Uktad o$-piasta zachowuje sie w przybli-
zeniu, jak jednolita cato$¢, wykazujaca ostry karb
odsgdzenia, gdyz q= 0. Zgodnie ze wzorem (13),
mielibySmy q’= 0= 0,65 mm (wg wykresu 2
z tabl. 3), skad q¥r = 0,65/100 = 0,0065 i R /r« 2.
Wykr. 6 z tabl. 2 nie obejmuje tych wartosci sto-
sunkow, jednak ekstrapolujgc, mozemy w przy-
blizeniu oceni¢ ak« 3,8; wobec hk = 0,66, zgod-
nie ze wzorem (12), bk = 1— (3,8—1). 0,66 = 2,85;
poniewaz bp=1,12, wiec, zgodnie ze wzorem (16),

b= 2,85 X----1¥O;« 12,9. Wreszcie, z wykr. 4

tabl. 3, dla ak= 38, dla stali 035 i d = 100 mm,
znajdujemy gz« 1,72. W przekroju tym wystepu-
ja nominalne naprezenia odchyleniowe

Mg PXe 5000 X 12 ,
S-= w: ~ OUXT*= o0oJxIX =*°kG,cm"
zgodnie ze wzorem (24), p= 1,iX2,9X 1,72X 600=

= 0,73. W przeciwienstwie do niebezpiecznego
przekroju czopa, nie tylko nie mamy tu zadnego
zapasu bezpieczenstwa, lecz wyrazny niedobor;
przekrdj rozpatrywany jest przecigzony i musiat-
by w krétkim czasie ulec peknieciu zmeczeniowe-
mu. Nizej poznamy sposOb zapobiezenia temu.

f. W przyktadach powyzszych naprezenia byty
zmienne i wykres zmeczeniowy byt wiasciwie
nam niepotrzebny. W ogdélnym wypadku moment
zginajacy bytby okreslony przez wzor (21): obli-
czylibySmy wiec naprezenie Srednie

Mm
Sm = W x

i, zwykr. 2 z tabl. 1, wyznaczyli dlan sa, ktére
wprowadzilibySmy do wzoru (24).

g. Zupetnie podobnie rozwigzalibySmy wszel-
kie wypadki rozciggania, zginania i skrecania
przedmiotow wykonanych ze stali konstrukcyj-
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nych w ramach postaci karbu, objetych tablicg 2.
Odnosnie cisnienia, zachodzacego w ciasnych
potgczeniach sworzniowych, brak danych do-
Swiadczalnych. Z koniecznos$ci przyjaé musimy
na razie te same wartosci a& i b,, oraz ten sam
wykres zmeczeniowy, co w wypadku skrecania,
popetniajac btad raczej na korzy$¢ pewnosci,
gdyz wytrzymatos$¢ stali przy S$cinaniu jest na-
0906t wyzsza, niz przy skrecaniu.

h. Przyktad 3. Przeliczmy jeszcze wytrzy-
mato$¢ zmeczeniowg Sruby 2Ihi", wykonanej ze
stali chromowo-niklowej 12.3.35 T (cieplnie ulep-
szonej); poddanej tetnigcemu rozciaganiu i po-
rownajmy ja z wytrzymatoscig podobnie obcigzo-
nej Sruby M 64, wykonanej z tego samego ma-
teriatu.

Wyznaczenie spoOtczynnikdw ksztattu Sruby

. Promien krzywizny u dna bruzdy gwintowej

q«0,87 mm, promien karbu r= dr _ 5—5-’31«27,7'

mm, promiefi Sruby R = g = _630@: 31,75 mm;

promien graniczny (wykr. 2 z tabl. 3) q,,= 0,4 mm;
promien obliczeniowy (wzér 13) ‘= 0,87+0,4 «

27

1,27 mm. Stosunki 0,046 i R/r =

31,75
277 « 1,15.
ak « 236, zwykr. 1z tabl. 3—hk— 0,88 i bk= 2,20,
z wykr. 3 z tabl. 3 bp= 1,19 (starannie toczone),

. . T1Q— 1
wg wzoru (16j b ~ 2,20 -j- 1ZZ— =

q’lr

Z wykr. 10 tabl. 2 znajdujemy

2,29.
Z wykr. 4 z tabl. 3, dla d —64 mm, gz=1,60;

iloczyn b X gz = 2,29 X 1,60 = 3,66.
Przeprowadzmy to samo obliczenie dla S$ruby
M 64: q « 0,38 mm; (' 0,38 + 0,4 = 0,78 mm,
55,666 2783 mm, R = 32 mm; q'r
078 _ 32 .
27,8§ = 0,028, RIr 27.83 « 1,15 ak =
2,65, bk = 245, b sa 245 - LI9—=1_ 53,

2,45
@ = 161 iloczyn b X gz = 2,53 X 161 — 4,07.

Mozemy powiedzie¢, iz, w tych samych warun-
kach obcigzenia, Sruba z gwintem Whitwortha
bedzi X 4,07 — 3,66 _
edzie o 100 3,66
sza od Sruby z gwintem metrycznym, przyjmujac
w obydwéch wypadkach ten sam przekréj rdze-
nia. Przy mniejszych wymiarach gwintu réznica
ta bytaby mniejsza.

Przypusémy, iz szyjka $ruby zostata Scie$niona,
w sposOb przedstawiony na rys. 13b, do ds=40mm.
Przyjmujac, iz dla szyjki bp« 1,19 jak poprzednio,
i@ « 113 (k= 1, d=40 mm, liczac, iz $cieniona
szyjka jest odkuta w formie); bk=1, b—bp= 1,19;
iloczyn bXgz = 1,19X1,13 = 1,35. Przekroj szyjki
Fs = 12,56 cm'2 przekrdéj rdzenia Sruby 21¥2" —

11,2°/o wytrzyma l-

— Fr = 24,08 cm2 wytrzymato$¢ zmeczenio-
wa szyjki przy obcigzeniu tetniacym bytaby

N 1256 X 3,66 - 24,08 X 1,35 ..
0 100 X --=------- 24£8XT,35 “ 4150
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wieksza, od wytrzymatosci gwintu. tatwo moze-
my przekona¢ sie, iz dopiero przy ds= 33 mm
i Fs = 856 cm2 wobec gz~ 109 i b X @z —
= 1,19 X 1,09= 1,30, uzyskaliSmy te samg wy-
trzymato$¢ zmeczeniowg szyjki i gwintu, gdyz

Fs = 8,56 __Fr 24,08 _ 6.58
(bXgV,)s 1,30 (b X g@r 366 '

Przy stabszym tetnie obcigzen tak znaczne
zmniejszenie $rednicy szyjki nie bytoby mozliwe,
przyjecie jednak ds«0,7d jest zawsze prawie do-
puszczalne.

Wnioski. 1 Gwint, nawet tagodnie gubio-
ny, tworzy nader ostre karby, b. wydatnie obni-
zajagce wytrzymatos¢ zmeczeniowg Srub podda-
nych obcigzeniom o silnym tetnie.

2. Cwint metryczny posiada przy tych samych
wymiarach nizszg wytrzymatos¢ zmeczeniowa,
niz gwint Whitwortha; roznica ta wystepuje tym
wyrazniej, iz bardzo wrazliwg jest stal na dzia-
tanie karbu, czemu towarzyszy zmniejszenie pro-
mienia granicznego q,,.

Nalezy zaznaczy¢, iz 6w sktadnik g, wydatnie
zaciera réznice wytrzymatosci tych dwoch odmian
gwintu, wartosci q0, podane w wykr. 2 z tabl. 3
obliczone sg na podstawie niedo$¢ wszechstron-
nych danych doswiadczalnych i, by¢ moze, sa
nadmiernie duze; gdyby tak byto w istocie,
zmniejszenie wytrzymatosci zmeczeniowej gwin-
tdw metrycznych w poréwnaniu z gwintami W hit-
wortha wystgpitoby wyrazniej.

6,59 i

4. Obliczenia zmeczeniowe w wypadku naprezen
ztozonych.

a. Naprezenia ztozone wystepujg w czeSciach
maszynowych bardzo czesto, nie sposob wiec
poming¢ tu wytycznych, jak uja¢ ich obliczanie
zmeczeniowe. Trudnos$¢ ich polega na tym, iz
nadwyzki naprezeri, wywolane w tym samym
przedmiocie w réznych warunkach obcigzenia,
przyjmujg rézne wartosci; wyraznie wynika to
z odmiennych wykreséw dla wyznaczenia spot-
czynnika ksztattu ak przy rozciaganiu, zginaniu
i skrecaniu (tabl. 2), oraz odmiennych wartosci
spotczynnika powierzchni bp przy rozcigganiu
i zginaniu, oraz bp — przy skrecaniu (i $cinaniu).

Poza tym same wykresy zmeczeniowe (tabl. 1)
sg odmienne dla réznych wypadkow obcigzen.
Tym nie mniej cato$¢ obliczenia daje sie ujgé
dos¢ prosto, jezeli uczynimy zupeinie stuszne za-
tozenie, iz naprezenia szczytowe, zachodzace
wspotczesnie w tych samych punktach tych sa-
mych przekrojow, sktada¢ mozemy tak samo, jak
to sie czyni w elementarnej wytrzymatosci.

b. Rozwazmy najpierw wypadek sktadania na-
prezen normalnych, wywotanych wspdtczesnym
rozcigganiem i zginaniem; zachodzi to np. w wy-
padku preta o przekroju F i wskazniku wytrzy-
matosci Wx, obcigzonego mimoosiowo sitg roz-
ciggajacg P = Pra+ Pa kg, wywotujgca, wspot-
okresowe zginanie momentem M= (Pm+ Pa)
= Mm + Ma kgcm. Mozemy przyjaC zastepczy
spotczynnik ksztattu:

ak ék‘X Sn l akg X Snag (26)

X Smag

19
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oraz zastepcze naprezenie odchyleniowe:

Sar /\ Snar ~\ Sag Snag

sa kG/cm-’ 20

Saar “L Snag
We wzorach tych oznaczyliSmy przez s,ar IF;a
19 Wx kg/cm2 nominalne naprezenia od-

chyleniowe, wywotane rozcigganiem i zginaniem,
przez akr i akg — spoélczyniki ksztattu, znalezione
przy rozciaganiu i przy zginaniu danego preta,
oraz przez sa i sg kG/cm2najwyzsze naprezenia
odchyleniowe, wyznaczone z wykr. 1i 2 z tabl. 1
dla naprezenia S$redniego

: s

sm — Smr Sn,g

Mm

(Y

kG/Cm’.

Ostateczny spétczynnik pewnosci p obliczymy wg
wzoru (24), wprowadzajgc don sa wg wzoru (27) i

Saa — snar 'j snag KG/cm-, (28)
oraz spotczyniki; b i gy wyznaczone jak poprzed-
nio wg wartosci ak obliczonej wg wzoru (26).
Wszystko tu jest tak proste, iz przerabianie przy-
ktadu liczbowego jest zbedne.

Podobnie wypadtoby obliczenie, gdyby rozcig-
ganie i zginanie wywotane byto przez obcigzenia
niezalezne i gdyby miaty one odmienny charak-
ter, np. jedno byto zmienne, a drugie tetniatce, by-
leby zachodzita wspoOtczesno$¢é szczytowych
obciazen, gdy jedno z obcigzen jest state, sprawa
upraszcza sie znacznie, gdyz zaleznosSci (26—28)
stajg sie tozsamoSciami. _

c. Nieco bardziej ztozone jest sktadanie wspot-
czesnych naprezen szczytowych — normalnych
i stycznych, np. w niezwykle czestym wypadku
jednoczesnego zginania i skrecania watdw. Opie-
rajg™ sie na teoretycznych pracach Neubera,
mozna z dostateczng dla obliczen praktycznych
doktadnos$cig stwierdzié, iz maxima szczytowych
naprezen normalnych i stycznych wypadajg
w tych samych punktach zarysu Kkarbu; z tej
strony nie bytoby wiec zadnej trudnosci.

W elementarnej wytrzymatosci sktadamy na-
prezenia normalne s i styczne t, sprowadzajac je
do naprezen zastepczych normalnych sz lub
stycznych tz, ktére powinny speinia¢ warunek:

S + (M X ty2<k kG/ecm2 bty

\J 4 x->' f t2<k’ kG/em2 . (29)

m\We wzorach tych k i k' kG/cm2 oznaczajg do-
puszczalne—w danych warunkach obcigzenia —
naprezenia normalne i styczne, jakie przyjeli-
Smy, gdyby naprezenia te zachodzity same; mo-
zliwe s3. wiec wypadki, iz k, wobec zmiennych
naprezen zginajacych, okaze sie nizsze od k°
wobec tego, iz naprezenia skrecajace wykazujg
stabe zaledwie tetno. Te same wzory (29) postuzg
nam obecnie.

Najpierw wyznaczymy dla rozpatrywanego
przekroju, tak samo, jak poprzednio, ak bk, bp
b i gz w odniesieniu do naprezein normalnych,
oraz ak b\, bp b’ i gz w odniesieniu do na-
prezen stycznych, positkujagc sie wykresami
tabl. 2 i 3, oraz wzorami (12) i (16). Teraz musimy

20
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wyznaczy¢ z wykresow zmeczeniowych (tabl. 1)
naprezenia odchyleniowe (amplitudy) sa i ta
odpowiadajgce zastepczym naprezeniom Srednim
Sz 1 Nz obliczonym zgodnie ze wzorami (29):

VX

XtnY kG/cm2 i te

\Z(Q, Xsm)2+ t2, kGlem2

gdzie Q i Q’ sg granicami ptynnosci, znaleziony-
mi z wykresbw zmeczeniowych w tych dwdch
wypadkach obcigzen, np. zginania (Q =Qg)
i skrecania (Q'=Qa)

Ostatecznie mieliby$my, zgodnie ze wzorem (18):

9 .
Sna = id XXPngsl(p kG/ICm2 i k* = tna —

. (30)

kG/cm2 (31)

ta
L X b’ XgVXp
To nam pozwoli obliczy¢, zgodnie ze wzorem (29),
nominalne odchyleniowe naprezenie zastepcze

Snaz =

V osza+ (KX T XN :>:02 kGicm2(s2)

i ostatecznie wyznaczyé spétczynnik pewnosci,
zgodnie ze wzorem (24):
sa
1,1 X b X gz X Snaz
Te samg warto$¢ p uzyskalibySmy, obliczajac
styczne nominalne odchyleniowe.naprezenie za-

stepcze tnaz.
d. Przy ktad 4. Zaldézmy, iz o z rys. 4, prze-
dtuzona poza tozysko i napedzana przez sprzegto

podatne, zamienita sie na wal, ujety w dwa
jednakowe tozyska i obcigzony w S$rodku sitg
P = 2250 = 2250 kg, dziatajgcg, na ramieniu

r3= 10 cm; panwie, w poréwnaniu z poprzednim
przyktadem zostaty wydtuzone i ramie zginania
czopa wynosi e = 8,5 cm; reszta pozostaje bez
zmiany (rys. 5).

i stal.035.
Ms

i
\\
P *-85—
Rys. 5

Mamy wiec tu zginanie zmienne Mg =+ Ma.=
990 -I- 995D .
=+ -— ] X 85= + (0-J- 19100)’kG cm

o0 okresie rébwnym jednemu obrotowi i o ampli-
tudzie tetnigcej miedzy zerem i maximum w okre-
sie odpowiadajagcym wielu obrotom watu. Brak
jest dos¢ pewnych danych, jak nalezatoby wy-
znaczy¢ rownowazny moment zmienny o stalej
amplitudzie wahan; w kazdym razie bytby on
niewiele mniejszy od owego maximum; to tez mo-
zemy poming¢ zmienno$¢ tej amplitudy, popet-
niajagc niewielki btagd na korzy$¢ pewnosci obli-
czen, i przyja¢ Ms — + 19100 kG cm
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W przeciwienstwie do tego — moment skre-
cajacy jest tetnigcy: M6— 22500 + 22500 kG cm.

Poniewaz czop pozostat witasciwie bez zmiany,
mamy dlan juz obliczone spoétczynniki b = 1,56
i gz= 154 w odniesieniu do zginania. Podobnie
obliczamy je w odniesieniu do skrecenia; z wykr.
8 tabl. 2 znajdujemy, dla q/r= 0,2 i R/r = 1,25
a\ =1,4, co, dla surowej stali 035, da wg wykr. 1
tabl. 3, b\ = 1,26; z wykr. 3 tabl. 3 znajdziemy,
dla powierzchni starannie obrobionej i stali 035,
bP= 1,08, oraz, zgodnie z (16), b = 1,32; wreszcie,
z wykr. 4 tabl. 3, gz= 1,42.

Z wykr. 2i 3 tabl. 1mamyQ=Qg = 3700kG/cm2
i Q= Qs = 1900 kG/cm2 Poza tym mamy;

_ M,s M _ 22500
~W,, ~0,2d ~ 0,2 X 83
wiec, zgodnie z (30):

3700 .
s = X 220 = 428 kG/cm2i tnz — 220 kG/cm2

220kG/cm2

Tym zastepczym wartoSciom naprezen S$rednich
odpowiadajg, wg wykr. 2 i 3 tabl. 1, obliczeniowe

naprezenia odchyleniowe sa= 2330kG/cm2ita=?
Zo = 1400 kG/cm2 Wreszcie nominalne na-
prezenia odchyleniowe wynoszg:
Maj Meg 19100
Sha = 373 kG/cm?2
W 01 Xd3 01X 83
itna= t, = 220 kG/cm2

Wprowadzajac to wszystko do wzoru (32), znaj-
dziemy:

,2330 X 1,32 X 1,42
400 X T,56 X 1-54

= 470 kG/cm2; zgodnie z (33), spbtczynnik pew-
2330

X 2202 -

Snaz

nosci wyniesie wiec: p = = x

= 1,87. Jest to warto$¢ — w normalnych warun-
kach pracy — raczej zbyt wysoka; konstrukcja
nie jest nalezycie wytrzymato$ciowo wyzyskana.
Na tych przykiadach obliczeniowych poprzesta-
niemy, uwazajac, iz dostatecznie oswietlity catosé
zagadnienia.

5 Wptyw zjawisk zmeczeniowych
na konstrukcje czesSci maszynowych.

a. Dazenie do ztagodzenia dziatania karbu wy-
wiera duzy wptyw na ksztaltowanie czesci ma-
szynowych. W wypadku skurczowego osadzenia

staliwnej ciezkiej piasty kota na osi, w omowio-
nym przyktadzie 2, mozna wprowadzi¢ dodatko-
we tagodne odsgdzenie, zwiekszajgce w obrebie

mechaniczny

Zeszyt 1

piasty $rednice osi do 120 mm (rys. 6). Zblizony
wynik mozna bytoby uzyskaé¢ zaopatrujgc czoto
piasty w obraczkowe wgtebienia Wg (rys. 71,

albo b. nieznacznie rozszerzajac wylot otworu pia-
sty na diugosci f zarysem tuku kota o promieniu

R, = lub stozkiem o zbieznosci N gdzie
W jest najwiekszym wzajemnym wciskiem pia-
sty i watu; miedzy nimi utworzy sie wiec ma-

lefka szczelina tolerancyjna sz (rys. 8). Lagodny

spadek nacisku powierzchniowego na dtugosci f
da wynik zblizony do zaokraglenia przejsciowe-
go promieniem q « f, przy tym dos¢ wysokiej
warto$ci w stosunku R/r « 2

b. Wszedzie, gdzie jest to mozliwe, staramy
sie powiekszy¢ promienie zaokraglen przejscio-
wych, zwifaszcza w swobodnych odsadzeniach
osi i watéw maszynowych (rys. 9). Jezeli odsadze-

nie ma by¢ wyzyskane, jako ustalenie wzdtuzne,
mozna je uksztattowaé wg zarysu dwutukowego,
ztozonego z dwdch tukédw normalnych, z ktérych
jeden jest okotlo 6 razy wiekszy od drugiego
(rys. 10)*), albo przewidzie¢ umysiny pierscien

% Obok rysunku pokazano zaokrgglenie przejsciowe
dokonane dwutukiem wgtebionym (szczegét A). Zaznacz-
my, iz obrébka obwiedniowa két zebatych zapewnia zebom
u dna wrebu miedzyzebowego b. korzystny wytrzymato-
S§ciowo tuk przejsSciowy (petli wydtuzonej epicykloidy),
zblizony do zarysu dwutukowego (rys. 12).
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oporowy, nakrywajagcy tagodne odsgdzenie watu
(rys. 11). Do$¢ czesto spotykang postacig karbu

Rys. 11

jest gwint; rys. 13a przedstawia tagodne wtocze-
nie wyjsciowe, stosowane w zigczach o niemal
statym obcigzeniu, a rys. 13b — gtebokie odsa-
dzenie gwintu w zigczach o silnym tetnie obcig-
zenia. Tak znaczne zmniejszenie przekroju szyjki

Rys. 12 i 13

Sruby jest nietylko mozliwe, robiac ze Sruby ele-
ment o statej wytrzymato$ci zmeczeniowej, ale
i korzystne, czyni bowiem S$rube bardziej podat-
ng, przez co obniza tetno jej obcigzen. Zgrubienia
w $rodku diugosci szyjki i u tba stuzg do $rod-

22

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

kowania S$ruby i, wraz z wtoczeniem do tagodze-
nia karbu tegoz tba.

c. Znaczne obnizenie spotczynnika bk uzyskac
mozna, stosujagc karby odcigzajgce. Za-
sade ich dziatania przedstawia rys. 14; jezeli
obecnos$¢ ostrego karbu k jest konieczna, doda-
nie w sasiedztwie obustronnych tagodnych kar-
béw odcigzajacych k, , (zwitaszcza uzyskanych
nie skrawaniem, lecz wgniecionych na zimno
i wskutek tego wywotujgcych naprezenia $ciska-
jace w obszarze dna karbu k), wydatnie powiek-
sza wytrzymatos¢  zmeczeniowg przedmiotu.
Rys. 15 przedstawia podobne karby, odcigzajace
ostry karb, utworzony przez przewiercenie watka.

d. Bardzo dobre wyniki zapewnia krgzkowanie
przejsciowych zaokrgglen w odsadzeniach wa-
téw, albo tez wygniatanie obrgczkowych wgte-
bien szlifierskich przy ostrych odsadzeniach wa-
tow (rys. 16 i 17). Zachodzi tu jednoczesne gla-

Rys. 17

dzenie powierzchni, podniesienie granicy spre-
zystosci materiatu (zgniot), oraz wytworzenie po-
wierzchniowego $ciskania, obnizajagcego napre-
zenia rozciggajace, wywotane zmiennym obcigze-
niem zewnetrznym (podobny wplyw wywiera na-
weglanie i azotowanie stali).

e. Wiemy wreszcie, iz samo polerowanie po-
wierzchni jest zmeczeniowo b. korzystne, obniza-
jac spdtczynnik bp do jednosci. W podatnikach
(resorach) polerowanie to usuwa ponadto odwe-
glong, znacznie stabszg zmeczeniowo warstwe na-
skorka walcowniczego, w ktdrej powstalyby
pierwsze drobniuchne pekniecia; zwieksza to dwa
do trzech razy wytrzymato$¢ zmeczeniowg

sprezyn.
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6. Uwagi koncowe.

Podane wyzej podstalyy obliczenia zmeczenio-
wego czesci maszynowych stanowiag prébe ujecia
w jednolitg cato$¢ wszystkiego, co w tej mierze
mozna byto wysnué z prac réznych badaczy, oraz
dalszego przystosowania do wypadkéw naprezen
ztozonych.

Majagc na widoku przedewszystkim cel prak-
tyczny, — najdalej idgce utatwienie obliczen zme-
czeniowych, staraliSmy sie wskaza¢ nietylko wta-
Sciwe drogi postepowania, ale i da¢ jednoczesnie
konstruktorowi do reki mozliwie wygodne narze-
dzie pracy w postaci wykreséw i prostych wzo-
row. Pominieto za$, dla braku miejsca, wyrazne
rozgraniczenie miedzy $cistymi wynikami badan
i wysnutymi z nich wnioskami praktycznymi, jak
rbwniez i uzasadnienie tgczacych je ze sobg
wiezi.

Zdajemy sobie sprawe, ze zagadnienie obliczen
zmeczeniowych nie jest jeszcze catkowicie roz-
wigzane, nawet w odniesieniu do stali konstruk-
cyjnych, nie mowigc o innych, waznych w budo
wie maszyn metalach, co do ktorych braki sg
znacznie wieksze. Jest rzeczg oczywistg, ze
wszystko, co wyzej podano, bedzie musiato by¢
poddane dalszym badaniom sprawdzajgcym i uzu-
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petniajgcym, celem doktadniejszego uchwycenia
zaleznosci miedzy spdiczynnikiem ak ksztattui bk
karbu, oraz miedzy spo6tczynnikami bk karbu i b,
stanu powierzchni, a spétczynnikiem b spietrzenia,
jak rowniez miedzy wielkos$cig przekroju i spot-
czynnikiem ksztattu, a spétczynnikiem gk wiel-
kosci przedmiotu, — wszystko — na tle wytrzy-
matosci ré6znych odmian stali konstrukcyjnych,
jezeli na razie zatrzymamy sie na tym najwazniej-
szym w budowie maszyn materiale. Wszystko to
moze ulec i niezawodnie ulegnie pewnym zmia-
nom. Jednak zasadniczy bieg mysli niewatpliwie
pozostanie ten sam. Dazenie do lekkosci kon-
strukcji zmusza konstruktora do jaknajlepszego
wyzyskania wytrzymatosci zmeczeniowej ma-
teriatu; musi on wiec zna¢ sposoby zmeczeniowe-
go obliczania projektowanych przez siebie, waz-
niejszych czesci maszynowych; mimo wielu
uproszczen i uogdlnien, obliczenie to da zawsze
wynik niporéwnanie blizszy rzeczywistosci, niz
wyczucie, chocby poparte duzym osobistym do-
Swiadczeniem.

Zaznaczamy mimochodem, iz obliczenie zme-
czeniowe znalazto m. i. szerokie zastosowanie
w dziedzinie potgczen spawanych konstrukcyj
maszynowych. Stanowi to jednak zagadnienie
odrebne.

Wiasnosci mechaniczne brgzu manganowego o zawartosci
5/0 manganu (Cu Mn 5) w podwyzszonych temperaturach

Prot. inz. KORNEL WESOLOWSKI i EDWARD SATERNUS.

Wstep. Przygotowanie prébek. — Opis urzadzen i metod badan. — Whnioski.

WSTEP

Metalograiiczna literatura zagranicznal z po-
dwéjnych brgzéw manganowych wymienia stony
0 zawartosci 2,94; 4,40'; 5,00; 6,56; 7,00 i 15,00%
Mn, nie liczagc stopu, bedgcego zaprawg odlewni-
cza 0 zawartosci okoto 30% Mn.

Z wykreséw budowy i witasnosci mechanicz-
nych, zaczerpnietych z pracy W. Broniewskiego
1 S. Jaslana? i przedstawionych na rys. 1i 2
wynika, ze wszystkie te stopy posiadajg budowe
roztworu stalego S i w miare zwiekszania sie
zawarto$ci manganu — wzrastajace wtasnosci
wytrzymatosciowe, az do okoto 23% Mn i stabo
opadajace wtasnosci plastyczne, az do okoto
12% Mn.

Sposrdd stopéw wymienionych najwieksze za-
stosowanie techniczne znalazty stopy o zawar-
tosci:

a) 5% Mn— jako matriat na rozporki w kottach
lokomotyw i w budowie maszyn okretowych,
z powodu znacznej odpornos$ci na dziatanie wyso-
kiej temperatury i wody morskiej;

1) a) ,A List of Alloys", W. Campbell, 1930
b) ,Metals and Alloys", 1931.
¢) ,Werkstoffhandbuch-Nichteisenmetalle”, 1940.
d) ,Metals and Alloys Data Book" S. L. Hoyt, 1943.

2) Sur les alliages du cuivre avec le manganese.
Ann. de I'Acad. des Scie. Techn. a Varsovie 3. (1936)
141.

b) 15% Mn (t. zw. ,Resistin™), jako materiat
uzywany w budownictwie okretow na przewody
parowe, zawory, czesSci pomp i t. p. oraz w prze-
mysle potasowym, z tych samych powoddéw co
poprzedni.
Tematem niniejszej pracy byto mozliwie do-
ktadne zbadanie wiasnosci mechanicznych stopu
pierwszego.
Juz przy koncu ubiegtego stulecia M. Rude-
loff3 podat, ze w poréwnaniu z rozpérkami mie-
dzianymi, ktérych wytrzymato$¢ na rozcigganie
po nagrzaniu do 300° spadata o 34%, rozpdrki ze
stopu miedzi z manganem zachowujg sie znacznie
lepiej, gdyz wykazujg spadek zaledwie 7%-wy.
Wyniki badan Rudeloffa dla tego stopu podaje
tabela I.
Natomiast wg W. Broniewskiego i S. Jaslana 2
powyzszy stop wyzarzony i badany w tempera-
turze otoczenia posiada:
Rr— 30,0 kG/mm2 Al0 — 45%; C — 77%,
a poza tym:
at — 37°/0, a4 — 8% i Hb — 78,6 kG/mm?2
gdzie at — wydtuzenie proporcjonalne,
a2 — wydtuzenie przewezeniowe,
Hbo — twardo$¢ Brinella

i hartowany:
Hb — 67,7 kG/mm2

3) Mitt. aus den Vgl. techn. Versuchsanstalten. (18951 29.
2 1lec
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Rys. 1. Wykres budowy bragzéw manganowych.

Rys. 2. Wykres wiasno$ci mechanicznych bra,zéw
manganowych.

Poniewaz stop ten, jak z powyzszego wynika,
nie byt zbadany w sposéb wyczerpujacy pod
wzgledem wtasnosci mechanicznych, gdyz bada-
nia byly przeprowadzone tylko do 400° a poza
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TABELA 1.
Temperatura 15 GO 200 300 400

wC.0
Wytrzymato$é na
rozcigganie Rr"w kG/mm2 35,9 35,6. 35,7 335 259
Wydtuzenie catkowite
A w °lo 40,C 32,4 36,5 37,1 23,7
Przewezenie C w °/0 72,7 60,2 52,4 51,9 m-—

tym brak byto tak waznej cechy wytrzymatosci,
jak twardo$¢ i moze w tych warunkach pracy
jeszcze wazniejszej cechy plastycznej, jak udar-
nos¢, przeto postanowiliSmy zbada¢ go powtor-
nie, korzystajagc z nowoczesnych urzadzen Zakta-
du Metalurgicznego Politechniki Warszawskiej
i metod tam opracowanych, tym bardziej, ze jak
juz badania W. Broniewskiego i S. Jaslana wyka-
zaly, stop ten podlega obrdbce cieplnej.

Przygotowanie probek.

Do wykonania prébek uzyto:

a) miedzi elektrolitycznej,

b) manganu przemystowego o skladzie:

Mn — 96,25%, Al — 1,20%, Si— 0,55%,
Fe—1,01%,'C—0,20%, P—0,15%, i S—0,64%.

Obliczony wsad, o wadze okoto 2 kg, o za-
wartosci 5,5% wyzej wymienionego manganu
i 94,5% miedzi, stopiono w piecu indukcyjnym
wysokiej czestotliwosci, pod zmniejszonym ci-
$nieniem (p = okoto 0,1 mm Hg) i odlewano do
kokil zelaznych o $rednicy 18 mm.

Analiza chemiczna odlewu, przeprowadzona
tylko na miedz, wykazata 94,7% Cu, a zatem za-
wartos¢ manganu w stopie (po uwzglednieniu za-
nieczyszczen), wynosita okoto 5,1% Mn.

Odlane probki po ujednorodnianiu w tempera-
turze 900° w ciagu 24 godzin, poddano obrobce
plastycznej na zimno: walcowaniu i ewentualne-
mu przecigganiu, Dotgczonym z wyzarzaniem
w temperaturze 500° w ciggu 2 godzin, gdy tylko
zgniot osiggnat wartos¢ 20—30%.

Prébki przeznaczone do badan twardosci i udan-
nosci przestawano walcowaé¢ przy 0 14 mm, po
czym prébki do badan twardo$ci pocieto na ka-
watki o dtugosci 15 mm, a prébki do badan udar-
nosci — na kawatki o dtugosci 55 mm i frezowa-
no na 0 10 mm.

Probki przeznaczone do badan wytrzymatosci
na rozcigganie walcowano dalej, do 0 7 mm, po
czym przeciggano na drut o 5 mm. ktory cieto
na probki do badan rozciggania o dtugosci row-
nej 300 mm.

Z przygotowanymi w ten sposob probkami wy-
konano dwie serie pomiaréw wtasnosci mechani-
cznych, w zaleznos$ci od temperatury:

1) na prébkach wyzarzonych,

2) na prébkach hartowanych.

Opis urzadzen i metod badan.

Do pomiar6w uzyto urzadzen i zastosowano
metody badan opisane przez A. Krupkowskiego
z pracy p. t. ,Mechaniczne witasnosci miedzi"4).

4  A. Krupkowski. Prace Zaktadu Metalurgicznego Poli-
techniki Warszawskiej. Tom Il. (1930).
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Jedyng powazniejszg zmiang w urzadzeniach
byto zastosowanie automatycznej regulacji tem-
peratury za pomocat termoregulatora p. n. ,Micro-
max" firmy Leeds Northrup Co. (Philadephia,
U.S.A. uzytego przy pomiarach wytrzymatosci na
rozciagganie i twardosci.

Rys. 3. Schemat regulacji temperatury za pomoca
termoregulatora.

Do obwodu pieca (P), w ktorym znajduje sie
badana probka, wigczone sg dwa opory Rt i R2
a od obwodu tego odgatezia, sie obwdd dodatko-
wy, z oporem rs . Poniewaz opér rs jest mniej-
szy od oporu R2, przeto gdy obwdd dodatkowy
jest wigczony, wtedy ptynie do pieca (P) prad
wiekszy i temperatura w nim ros$nie, gdy nato-
miast obwdd dodatkowy jest przerwany, wtedy
do, pieca (P) ptynie prad mniejszy i temperatura
w nim spada.

Regulacja temperatury w piecu odbywa sie za
pomoca termopary, ktdrej spoina (S) umieszczona
jest w poblizu uzwojenia pieca. W obwodzie tej
termopary znajduje sie termoregulator (T), posia-
dajacy dwie wskazowki: gérng, stuzacg do na-
stawiania na odpowiednig temperature i dolng,
wskazujacg temperature pieca w poblizu uzwo-
jenia. Doktadnos$¢ sterowania dolnej wskazowki
zapewniona jest przez urzadzenie potencjome-
tryczne, porownujgce co trzy sekundy napiecie
termopary z napieciem ogniwa Westona, znaj-
dujacego sie w termoregulatorze.

Jezeli temperatura pieca lezy ponizej zadanej
wtedy kotwica (K) znajdujgca sie na obwodzie
dodatkowym, jest przez elektromagnesy podcig-
gnieta do gory, przez co nastepuje zwarcie i tem-
peratura w piecu rosnie.

Gdy jednak temperatura pieca przekroczy tem-
perature zgdang, wtedy wskazéwka dolna mija
gorna, na skutek czego prad do elektromagneséw
zostaje przerwany i kotwica (Ki odpada. Jedno-
czes$nie przerywa sie obwdd dodatkowy i tempe-
ratura w piecu spada.

Przewody (M) doprowadzajg prad z sieci do
motorka w termoregulatorze, a przewody (O) —
prad staty z ogniwa.

Czas przetrzymywania probki w temperaturze
badania wynosit 1 godzine od chwili uzyskania
zadanej temperatury.

Wyzej wymieniony termoregulator utrzymywat
temperature préobki w granicach + 2°

Podczas pomiaré6w mierzono i obliczano wia-
Sciwosci wytrzymatosciowe i plastyczne mate-
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riatu wg zasad przyjetych w Zaktadzie Metalur-
gicznym Politechniki Warszawskiej, t. zn.:

Rr — wytrzymato$¢ na rozcigganie w kG/mm2
Pr — granica proporcjonalnosci w kG/mm2
His —e twardo$¢ w kG/mm2

A0 — wydtuzenie catkowite w %,

— wydtuzenie proporcjonalne w %,
a, — wydtuzenie przewezeniowe w °/o,
C — przewezenie w %,
U — udarno$¢ w kG/cm2
przy czym:

twardo$¢ mierzono stozkiem o kacie 120° pod
obcigzeniem 25 kg i obliczano wg wzoru:

udarnos$¢ przeprowadzano na prébkach wg PN.

W*yniki badan.

A. Badanie prébek wyzarzonych w tempera-
turze 500° w ciggu 2 godzin pod warstwg wegla
drzewnego i studzonych razem z piecem.

Tabele 11 i Il podajg wyniki liczbowe, a rys.
4 i 5 —przedstawiajg je w ujeciu graficznym.

TABELA L.
Wiasnosci mechaniczne wyzarzonego CuMn 5.

Nr. Tihhe  Hr Pr A0 ai a2 c
pti(oib— D?Nm;m kG/\I:]VmZ ke/\rﬁlmz w°/0 w% w % w ",
1 20 38,4 31,4 23,1 10,5 12,6 79,8
2 101 36,7 27,8 21,0 11,2 9,8 80,9
3 200 36,0 26,6 19,0 10,9 8,1 78.3
4 302 35,2 24.8' 16,0 8,7 7,3 77,9
5 351 33.6 23,9 15,0 8,5 6,5 71,4
6 400 32,2 22,2 12,0 7,3 4.7 69,5
7 450 30.1 21,7 10,8 6,2 4,6 64,2
8 502 26,2 21,1 10,0 4.9’ 5,1 46,7
9 551 24,0 19,6 8,0 0.8 7,2 41,5
10 575 22,6 17.7 15,0 2,4 12,6 49,2
11 600 16.8 13,6 25,0 7,6 17,4 57,1
12 651 14.9 12,4 27,0 10,8 16,2 65,3
13 700 11,7 9,7 44,0 18,7 25,3 74,0
TABELA Il
Twardos$¢ i udarnos¢ wyzarzonego CuMn 5.
Tempera- Tempera-
Nr tura po- Hb Nr  tura po- U
prébki  miaru w kG/mm2 probki miaru  w kGm'cm2
w C° w C°
1 20 125,7 1 21 13,8
2 100 120,3 2 103 12,3
3 201 111,4 3 202 10,5
4 300 97,6 4 300 8,5
5 401 81,8 5 403 59
6 501 64,5 6 502 3,3
7 550 50,8 7 601 1,9
8 602 38,2 8 650 2,0
9 625 32,8 9 700 41
10 700 211
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Rys. 4—5. Witasnoéci mechaniczne wyzarzonego Cu Mn 5.

Jak z powyzszych tablic i wykreséw wynika,
w porownaniu do badafn Rudeloffa, badania pro-
bek wyzarzonych, w zakresie od temperatury
otoczenia do 400°, wykazujg nieco wyzsze warto-
§ci wytrzymatosci na rozcigganie i duzo wyzsze
na przewezenie, natomiast nizsze na wydtuzenie.
By¢ moze, ze wyzsze wilasnosci na wydluzenie*
uzyskat Rudeloff przez zastosowanie innej diu-

gosci pomiarowej probki, czego nie byliSmy
w stanie stwierdzic.
W naszych badaniach po pewnym spadku,

w temperaturze od 20 do 100°, wytrzymatosé na
rozcigganie utrzymuje sie prawie stata do 300°,
od ktorej zaczyna sie gwaltowniejszy spadek,,
osiggajac w temperaturze 500° jeszcze wytrzyma-
tos¢ rowng wytrzymatosci miedzi w temperaturze
otoczenia, t. zn. 23 kKG/mm2

Przewezenie jest bardzo wysokie i prawie state
do 300°, po czym maleje, lecz gwattowny spadek
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nastepuje dopiero ponizej 450°. Po osiggnieciu
minimum, wynoszacego 41,5% w temperaturze
550° nastepuje dos¢ szybki wzrost.

Wydtuzenie wykazuje ciggty, rownomierny
spadek od 23% w temperaturze 20» do 8% w tem-
peraturze 550°, po czym nastepuje silny wzrost.

Natomiast twardo$¢ wykazuje ciagty, prawie
rownomierny spadek od wartosci HB = okoto 126
w temperaturze 20° do HB = okoto 21 w tempe-
raturze 700°.

Udarnos¢ zachowuje sie podobnie, spadajac od
wartosci U —okoto 14 kG/cm2 w temperaturze
20° do U= okoo 2 kG/cm2w temperaturze 600°,
po czym nastepuje silny wzrost.

B. Badanie prébek ogrzewanych w temperatu-
rze 800° w ciggu V2 godziny i nastepnie hartowa-
nych w wodzie o temperaturze otoczenia.

Tabele IV i V podajg wyniki liczbowe, a rys.
6 i 7 przedstawiajg je w ujeciu graficznym.

Rys. 6—7. Witasnosci mechaniczne hartowanego Cu Mn 5.
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TABELA V.
Wiasnosci mechaniczne hartowanego CuMn 5.
_ Tempera-
< tura po- Rr Pr Ajo  ai 2 C
~©  miaru  wkG/mm2wkG/mm2 w o o0 w% WX
Z o w C°
1 21 30,6 9,4 536 365 17,1 84,6
2 102 29,3 11,2 53,0 36,0 17,0 84,0
3 201 28,4 10,1 510 350 16,0 83,6
4 250 27,2 8,8 50,0 32,0 180 821
5 300 25,6 8,8 47,0 30,6 164 810
6 354 25,1 8,6 41,0 290 12,0 80,0
7 400 24,8 8,2 36,0. 250 11,0 76,7
8 450 24,4 8,4 30,0 208 92 591
9 502 22,3 8,8 274 200 74 538
10 551 17,4 8,8 26,0 11,0 150 505
1 000 15,2 8,5 320 150 170 51,7
12 651 12,4 8,3 340 170 17,0 558
13 702 10,6 78 380 200 18,0 664
TABELA V.

Twardo$¢ i udarno$¢ hartowanego CuMn 5.

Tempera- Tempera-
Nr. turappo- "\iNb Nr. turgip po- lVJV

probki — mialy ygmma  PrOPKI - MIAT g micing
1 21 76,0 1 20 12,7
2 100 71,2 2 101 12,5
3 201 66.1 3 200 12,7
4 300 64,8 4 302 9,2
5 401 62,1 5 400 7,6
6 502 57,4 6 503 6,2
7 552 50,0 7 602 4,1
8 601 30,6 8 651 5,2
9 652 24,6 9 701 57

10 700 16,3

W poréwnaniu z probkami wyzarzonymi, pro-
bki hartowane wykazujg nizsze wartosci wytrzy-
matosSciowe na rozcigganie, lecz o wiele wyzsze
wydtuzenia i przewezenia.

Wytrzymato$¢ na rozcigganie wykazuje ciagty,
prawie réwnomierny, spadek od wartosci Rr =
okoto 31 kG/mm, w temperaturze 200 do wartosci

Sprawy kottow parowych
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Rr = okoto 24 kG/mm2 w temperaturze 450°, po
czym nastepuje gwattowniejszy spadek.

Wydtuzenie posiada prawie wartos¢ statg do
Aio = 26°/0 W temperaturze 550° nastepnie wzra-
sta.

Przewezenie utrzymuje sie prawie stale do war-
tosci C = 80no w temperaturze 350°, nastepnie
gwattownie spada do minimum, wynoszacego C =
okoto 50°/o w temperaturze 550°, po czym wzrasta.

Natomiast twardos¢ zachowuje sie podobnie
jak wytrzymato$¢ na rozcigganie, a udarnosc jak
wydtuzenie catkowite z tym, ze spadek zaczyna
sie juz przy 200°.

Whnioski.
Jak z powyzszych badan wynika, prébki harto-
wane posiadajg cechy plastyczne wybitnie

lepsze, a cechy wytrzymatoSciowe nieco gorsze
od prébek wyzarzonych, to tez tam, gdzie ma-
terial pracuje na uderzenie w podwyzszonych
temperaturach, nalezatoby stosowac raczej mate-
rial w stanie hartowanym, a tam gdzie pracuje
statycznie — w stanie wyzarzonym.

Nie znajagc odpornosci na petzanie wyzej wy-
mienionego brazu, ktéra sagdzac po jego tempera-
turze topienia (temperatura solidusu = 990°), nie
moze by¢ w temperaturze powyzej 300° wysoka,
nie nalezatoby tego stopu poleca¢ do pracy po-
wyzej tej temperatury, aczkolwiek wszystkie wita-
snos$ci dla bragzu hartowanego, az do 400° sg jesz-
cze bardzo wysokie i nie wiele sie réznig od wta-
snosci w temperaturze otoczenia.

W szystkie cechy plastyczne zarowno prébek
wyzarzonych, jak i hartowanych, osiggajg swoje
minimum w temperaturze okoto 550°.

Praca wykonana w roku 1941 w Zaktadzie Metalurgicz-
nym Politechniki Warszawskiej, wspdlnie ze $.p. Edwardem
SATERNUSEM, cztowiekiem o niezwyktym harcie ducha,
nieprzecietnej przedsiebiorczosci i pracowito$ci, polegtym
w Warszawie podczas Powstania 1944 r.

Niechaj na tym miejscu wolno mi be,dzie, przez opubli-
kowanie wynikéw niniejszej pracy, zioiyé Mu hotd, na
ktory w zupetnos$ci zastuzyt.

K. W.

Ini. mech. PIOTR ORLOWSKI

Stan obecny budowy kottéw w Polsce. — Budowa kottéw w Polsce przed wojng i w czasie okupacji. m—
Konstrukcje przedwojenne. — Konstrukcje podczas okupacji. — Sprawa konstrukcji powojennych.

WSTEP

Po zakonczeniu dziatah wojennych przystgpio-
no w Polsce do uruchamiania istniejgcych kottow.
W wielu wypadkach trzeba byto przeprowadzac
remonty, cze$¢ ich wykonano, cze$¢ jest obecnie
wykonywana, czesé¢ czeka na wykonanie. Od lip-
ca 1945 roku przystapiono do montazu kottdw
rozpoczetych przez okupanta. W sporadycznych
wypadkach myslano w potowie 1945 r. o zainsta-
lowaniu nowych kottow. Koszt instalacji kotto-
wej stanowi tak duzy wydatek dla przedsiebior-
stwa, ze kazdy kierownik przedsiebiorstwa musi

przed decyzjg stworzy¢ mozliwosci sfinansowa-
nia tej inwestycji. Dlatego tez w Polsce dopiero
3-letni plan gospodarczy wznowit zycie w budo-
wie nowych kottdw.

Zagadnienie kottow jest bardzo obszerne i aby
odpowiedzie¢ na pytanie postawione w tytule w
ramach jednego artykutu, ogranicze sie do omé-
wienia tylko kottéw optomkowych.

Przed wojng w Polsce kotty optomkowe budo-

waty zaktady Babcock-Zieleniewski w Sosnowcu,
Cegielski w Poznaniu, Zaktady Ostrowieckie w
Warszawie i Stocznia Gdanska. Podczas okupacji
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budowaty kotty te same fabryki, oprécz Stoczni
Gdanskiej, o ktérej nie styszatem, aby instalowata
w Polsce wiekszg jednostke, poza wykanczaniem
robot rozpoczetych przed wojng. Podczas okupa-
cji na naszych terenach postawito lub rozpoczeto
budowe kottow szereg firm niemieckich, jak Bab-
cock w Oberhausen, Borsig, Steinmuller i inne,
o nazwach mniej gto$nych. Po zakoriczeniu dzia-
tan wojennych wznowit dziatalno$¢ Bobcock-Zie-
leniewski i Cegielski. W czerwcu 1945 r. zapadta
decyzja, ze wzgledu na specjalizacje produkciji,
likwidacji dziatu kottdw statych u Cegielskiego.

Rys. 1. Typowa konstrukcja kotta
f-my Babock-Zieleniewski.

Zagadnieniem kottéw optomkowych zajmuje
sie. dzisiaj Zjednoczenie Przemystu Kotlarskiego,
a budowg w ramach Zjednoczenia — fabryka
Babcok-Zieleniewski w Sosnowcu. W najblizszym

Rys. 2. Kociot konstrukcji Cegielskiego z odprowadzeniem
mieszanki paro-wodnej z gérnego korica przedniej sekcji
do przestrzeni parowej gérnego walczaka.

czasie powotane bedzie do zycia Centralne Biuro

Techniczne Kottowe z tymczasowg siedzibg w So-
snowcu.
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Dotychczas, o ile chodzi o kotty optomkowe,
role Centralnego Biura spetnia Biuro Techniczne
fabryki Babcock-Zieleniewski.

Konstrukcje przedwojenne.

Najbardziej rozpowszechniony byt w Polsce
typ kottow sekcyjnych z poprze-
cznym goérnym walczakiem. Typows
konstrukcje stosowang przez fabryke Babcock-
Zieleniewski przedstawia rys. 1 Na rys. 2. widzi-
my kociot charakterystycznej konstrukcji Cegiel-
skiego z odprowadzeniem mieszanki paro-wodnej
z gornego konca przedniej sekcji do przestrzeni
parowej gérnego walczaka. Na rys. 3. widzimy ko-

Rys. 3. Kociot sekcyjny budowy stoczni Gdanskiej
o optomkach pochylonych pod ka¢tem 45°.

ciot sekcyjny budowy Stoczni Gdanskiej chara-
kterystyczny pochyleniem optomek pod katem
45°, lecz to pochylenie, majgce swoje plusy, spo-
wodowato trudnosci konstruktorom w budowie
komory paleniskowej i kanatow dla spalen
i w zwigzku z tym popetniono duzo biedow.
Uwazam te konstrukcje za mniej udang. Przy
wiekszych jednostkach budowano kotty sekcyjne
dwupeczkowe, a dla zwiekszenia wydajnosci,
zwiekszenia trwatosci komory paleniskowej
wprowadzono ekranowanie $cian komory paleni-
skowej; taki kociot jest przedstawiony na rys. 4,
budowy Babcock-Zieleniewskiego.

Kotty Cegielskiego tego typu miaty inne roz-
wigzanie konstrukcyjne w szczeg6tach, lecz ich
sylwetka ogélna byta podobna.

Kotty sekcyjne tego typu zbudowane zostaty
u nas dla wydajnosci 80 ton pary na godzine.

Poza kottami sekcyjnymi budowano przed woj-
ng w Polsce kotty stromorurkowe. Zaktady
Ostrowieckie rozpoczety produkcje kottow sta-
tych na kilka lat przed wojng i wystapity na ry-
nek z konstrukcjg nowoczesng f-my Wiesner w
Czechostowacji, rys. 5. Kilka instalacji kottowych
tego typu zostato ustawionych.
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Rys. 4. Kociot budowy t-ki Babcock-Zieleniewski
z ekranowanymi $cianami komory paleniskowej.

Rys. 5. Nowoczesna konstrukcja kotta stromorurkowego
Zaktadow Ostrowieckich.

Zagranicg coraz wieksze rozpowszechnienie
zdobywaty kotty opromieniowane.
Pierwszy kociot opromieniowany postawit Cegiel-
ski w 1936 r., rys. 6, uzyskawszy licencje koncer-
nu amerykanskiego ,Lopulco”. Drugi kociot roz-
poczat budowaé, lecz wykonczyt podczas okupa-
cji juz nie jako Cegielski, ale DWM (Deutsche
Waffen — u. Munitionsfabriken A. G.). Jednym
z wielu czynnik6w rozpowszechniania sie kottow
opromieniowanych byto mniejsze zuzycie mate-
riatu do budowy. Obliczajgc wagi kottdw opro-
opromieniowane sg lzejsze od 10 — 25uo w zalez-
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nosci od wielkosci kottéw i zdolnosci projektuja-
cych konstruktoréw. Przy kottach o wydajnosci
ponizej 20 t/godz. réznica jest mata, moze wynosi
nawet zero.

Rys. 6. Kociot opromieniowany f-my Cegielski.

Cegielski i Stocznia Gdanska posiadaty przed
wojng licencje na budowe kotldow systemu La
Mont o przymusowej cyrkulacji wody. Stocznia
Gdanska zbudowata-na Slgsku jedng instalacje.

Konstrukcje podczas okupacji.

Niemcy w pierwszym okresie wykonali kotty
wg rozpoczetych projektéw w naszych fabrykach.
U Cegielskiego DWM wprowadzito nowg kon-
strukcje kotta sekcyjnego z powierzchnig opro-
mieniowang, lecz na naszych terenach nie uzy-
skato zadnego zamdwienia; kilka kottow tego ty-
pu stawiato w Niemczech, lecz do konica wojny
ani jeden kociot nie zostat uruchomiony. Babcock-
Zieleniewski podczas wojny, wystepujgcy jako
f-ma ,,Ferrum, Werk Sosnowitz", budowat swe
dawne kotty i przy wspotudziale Babcocka
z Oberhausen — skonstruowat kociot sekcyjny
dwuciggowy z powierzchnig opromieniowang,
z paleniskiem na pyl weglowy. W tym roku ko-
ciot bedzie uruchomiony, obecnie jest w monta-
zu. Kociot ten jako typ i charakter konstrukcji
odpowiada kottom lansowanym przez DWM
w Poznaniu. Babcock-Zieleniewski skonstruowat
poza tym kociot sekcyjny jednopeczkowy dwu-
ciggowy z ekranowaniem bocznych $cian rurami
i rozpoczat budowe tych kottow.

Zaktady Ostrowieckie podczas okupacji wyko-
naty kotty ,,Wiesner'a" wg zamowien z roku 1939,

zamOwienia z okresu okupacji nie zostaty zreali-
zowane.
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Niemieckie fabryki kottowe rozpoczety budowe
szeregu kottow o roznej konstrukcji, kilka insta-
lacji wykonczyty, reszta pozostata nam do wykon-
czenia. Wiekszo$¢ instalacji to kotly opromienio-
wane, zblizone do typu ustalonego w Niemczech
w roku 1938 jako ,Einheitskessei", typ znormali-
zowany, rys. 7. Mimo duzego talentu niemieckie-

i2200

go do normalizacji do koinca wojny normalizacja
typow nie zostata przeprowadzona. W poczattkach
1939 roku chwalili sie przede mng wybitni spe-

Nowy parow0z towarowy serii Ty-45 Ini.

Budowa parowozéw serii 52. — Zaioienia konstrukcyjne
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cjalisci koLtuwi w Berlinie ze swego ,Einheitskes-
sel" i spodziewali sie ogromnych oszczednos$ci na
pracy konstruktordw i znacznego przyspieszenia
wykonania.

Po przerwie wywotanej wojng rozpoczatem
znowu prace w dziedzinie kottowej i po zapozna-
niu sie z kostrukcjami ustawianych kottow widze,
ze charakter tych kottow stanowi typ ,,Einheits-
kessel", lecz poszczegOlne kotty wykazujg.duze
réznice konstrukcyjne.

Ze specjalnych typdw rozpoczeli u nas niemcy
budowe dwéch instalacji z kottami Bensona i jed-
nej instalacji z kottami La Mont.

Konstrukcje powojenne?

W podtytule tego rozdziatu postawitem roz-
mys$lnie znak zapytania, bo konstrukcji nowych
powojennych u nas jeszcze nie ma. Nalezy odpo-
wiedzie¢ na ten znak zapytania.

Przed wojng stan kottow byt w Polsce optakany,
okupant pogorszyt ten stan, forsujgc i nie dbajgc
o konserwacje, a obstuga, ztozona przewaznie
z Polakow, dotozyta swdj udziat w niszczeniu
kottdw, aby przez wypadniecie kottéw z ruchu
utrudnia¢ prace fabryk. Aby to wszystko odrobi¢
trzeba postawi¢ wiele jednostek. Akcja w tym
kierunku zostata rozpoczeta przez 3-letni plan
inwestycyjny. Zamoéwienia na kotty zaczynajg
juz nie nadchodzi¢, ale sypa¢ sie. Dla opracowa-
nia tych zamowien potrzebni sa konstruktorzy
kottowi. Nie byto ich wielu przed wojng, wojna
porobita szczerby, a reszte uratowang zebraé nie
tatwo w obecnych trudnych warunkach material-
nych dla rzesz pracujacych. Dlatego tez kostruk-
cje powojenne nie bedg w 1946 roku i ewentualnie
w 1947 roku nowymi konstrukcjami, trzeba bedzie
bowiem stawia¢ kotty takie, na ktére sg albo ry-
sunki, albo materiaty gtowne i t. d.

W skutek tego bedg budowane wszystkie typy
pokazane na rysunkach 1 do 7, oprécz rys. 3
(Stocznia Gdanska).

To wszystko odnosi sie do okresu powojennego
przejsciowego. Dalsza przysztos¢, to przysztosc
kottow opromieniowanych i kottéw z przymuso-
wa cyrkulacjg — w tym kierunku péjdziemy.

GUSTAW BRYLING

typu parowozu towarowego. — Zasa-

nowego

dnicze réznice miedzy nowym typem Ty-45 a typem Ty-37. — Charakterystyka parowozu Ty-45. — Opis

nowego parowozu.

Juz w pierwszym miesigcu po skonczeniu sie
okupacji powstato pytanie, jakiego typu parowo-
zy majg by¢ budowane w kraju w najblizszych
latach.

Poczynajac od roku 1942 wszystkie fabryki pa-
rowozow zaréwno w krajach okupowanych jak i
w Niemczech budowaty prawie bez wyjatku pa-
rowozy serii 52.

Te lekkie parowozy o nacisku osi wigzanych
na szyny zaledwie 14,9 — 15 ton, nie posiadajace
dostatecznej mocy dla wozenia ciezkich pocig-
géw, musialy by¢ jednak dalej budowane w ro-
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ku 1945 i w poczatku roku 1946, aby zuzytkowac
zmagazynowang wielkg ilos¢ ich czesci sktado-
wych, oraz by zachowaé ciggto$¢ pracy w wy-
twaérniach az do ukonczenia niezbednych przed
budowa nowego typu przygotowan, polegajacych
na opracowaniu nowych rysunkoéw, wykonaniu
odpowiednich urzadzen pomocniczych i na zao-
patrzeniu fabryk w niezbedne nowe przyrzady
i narzedzia.

Ciezkie warunki, w jakich po skonczonej woj-
nie znalazty sie wytwdérnie taboru kolejowego
oraz brak personelu technicznego, a z drugiej
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strony — konieczno$¢ jaknajszybszego zaopa-
trzenia kolei w parowozy o wiekszej mocy, skio-
nity Ministerstwo Komunikacji do postanowienia,
by rozpocza¢ uzupetnienie zniszczonego parku
parowozowego, do budowy nowych parowozéw
towarowych, ktérych pierwowzorem bytaby
przedwojenna seria Ty-37 z tym, ze w niej bytaby

przeprowadzone ulepszenia konstrukcyjne oraz
mozliwe oszczedno$ci na materiatach i na ro-
bociznie.

Taka decyzja byta powzieta w przewidywaniu
ze nowy parowdéz o zupetnie odmiennej konstruk-
cji przechodzitby na poczatku, jak to zwykle by-
wa, rozne niedomagania, ktérych usuniecie wy-
magatoby pewnego czasu, co opdznitoby dostawe
wiekszej ilosci nowych parowozdw.

Stosujac sie przy opracowaniu konstrukcji do
podanych powyzej wytycznych, wyzyskano w du-
zym stopniu doswiadczenie nabyte podczas wojny
przy budowie parowozow niemieckich serii 50,
86, a zwitaszcza serii 52, gdzie specjalna uwaga
byta zwrdcona ku jaknajwiekszemu wyzyskaniu
materiatu, ku stosowaniu najprostszych sposobdw
wykonania i skasowaniu wszelkiej zbednej
obrobki czesci parowozowych.

Nowe parowozy zostaty oznaczone jako typ
Ty-45, a przeprowadzone gtéwne zmiany odrdz-
niajacego go od typu Ty-37 sg nastepujace:
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1) Wskutek powszechnego braku miedzi zasto-
sowano zamiast miedzianych nitowanych, sta-
lowe catkowicie spawane skrzynie ogniowe;

2) W gérnych rzedach zesporkowych na S$cia-
nach bocznych, drzwiczkowych i gardzielo-
wych, oraz w naroznikach az do dotu stojaka
zostaty zastosowane zespdrki przegubowe

amerykanskiego zamiast zesporek
sztywnych;

3) Nitowanie nasady dla armatury oraz innych
czesci umocowanych na kotle zostaty zmie-
nione na nasady przypawane;

4) Zamiast wkrecanych gwintowanych S$ciggow

poprzecznych nad skrzynig ogniowg wpro-
il
i

typu

wadzono $ciggi przypawane do nasad na
ptaszczu stojaka kotta;

5 W celu otrzymania wiekszego przegrzewu
dodano jeden rzad ptomieniéwek nad gérnym
rzedem ptomienie;

6) Brazowe czeSci parowozu, jak np. armatura
kotlowa, panwie maznicze, zastagpiono odpo-
wiednio przekonstruowanymi czesciami ze
staliwa, zeliwa lub stali; /
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11) Skasowano przewiercanie osi zestawdw ko-
towych w celu zwiekszenia nacisku osi na
szyne, obnizonego wskutek zastosowania,
Izejszej od miedzianej, stalowej skrzyni
ogniowej;

12) Zmieniono otwartg z tylu, nitowang budke
maszynisty na budke spawang., wszechstron-
nie zakrytg i przystosowang do potgczenia
z tendrem za pomocg, harmonii;

13) Dla zmniejszenia operacyj kuzniczych rdzne
ciggta,dzwignie, wieszaki, waty i t. p. zostaty
przewidziane w wykonaniu spawanym.

7) Wzorujac sie na praktyce amerykanskiej usu- Charakterystyka parowozu Ty-45.
nieto zbedne centralne zamkniecie drzwi )
dymnicy, dodajagc w zamian zwykte zamknie- Uktad osi 1—5—0.

cia dociskowe: Srednica KOt Wigzany ch i, 1450 mm
8) Zamiast popielnika nitowanego zastosowano N " ticzn_yCh o ——— 860 mm
catkowicie spawany popielnik; ROZStEp OSI SKIAJNY R v 9050~ mm
. . RO . " osi nieprzesuwnych (sztywna baza) 3200 mm
9 Nitowanie przedniej Sciany dymnicy zasta- |jo¢¢ cylindrow ... 2
prono spawaniem; Srednica cylindra... 630 mm
SKOK t10 K @ oo 700 mm
Nadprezno$t Pary s 16 kg/cm2
Powierzchnia ruSzZtuU .eieiieieieiieieeeceeceerens 45 m2
Powiechnia ogrzewalna po stronie gazéw:
PaleniSka . 16.5 m?2
plomienie e 86.5 m?2
ptomienidwek 93,7 m2
Powierzchnia ogrzewalna catkowita S 196.7 m?2
» » przegrzewacza 84.1 m2
" " kotta i przegrze-
wacza . . . . 2808 m2
Najwieksza szybko$€ .o 75  km/h
Ciezar parowozu w stanie préznym . . . 90.6 t
" " » roboczym .o 97.6 t
» napedny 855 t
Najwiekszy nacisk na szyny . . S 171t
Najwieksza sita pociggowa parowozu
0,75 *p * dn
DT — 22990 kg

Opis parowozu Ty-45

Kociot o zewnetrznej $rednicy 1878 mm prze-
dniego i 1838 mm tylnego walczaka jest swg dy-
mnicg sztywno przymocowany do podstawy, two-
rzacej jedng catos¢ z miedzycylindrowym pota-
czeniem ramy parowozu. Z tytu kociot opiera sie
10) W celu tatwiejszego wykonania korbowodéw swym stojakiem na staliwnych poprzecznych po-

i wigzarOw zastosowano przypawanie oli- tgczeniach ramy parowozu za pos$rednictwem ro-
wiarek wyttaczanych z blachy; lek, umozliwiajacych swobodne przesuwanie sie

|
Rys. 6. Budka maszynisty i potaszenie jej z tendrem.
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kotta na tylnym oparciu. Cylindryczna czes¢ ko-
tla jest poza tym zwigzana z ramg parowozu za
pomocg 2 blach wahadtowych, przejmujacych
boczne sity bezwitadnosci kotta podczas jazdy na
tukach i podtrzymujgcych rame przy podnoszeniu

Rys. 7. Parow6z towarowy serii Ty-45.

parowozu. Kociot jest wyposazony w armature
znormalizowang, w przegrzewacz syst. Schmidta,
zasuwe spustowg typu Friedmanna i 2 zawory
bezpieczenstwa ,,Pop-Coale”. Do zasilania kotta
stuzac inzektor Metcalfa dziatajacy parg odlotowg
z lewej strony oraz inzektor Friedmanna na pare
Swiezg z prawej strony kotta. Przegrzewacz po-
siada oddzielne skrzynie dla pary nasyconej i
przegrzanej. Dla oczyszczania rusztu stuzy jego
Srodkowa wywrotowa czes¢, uruchamiana z bu-
dki maszynisty.

Kociot posiada drzwiczki paleniskowe syst.
Marcotty, umozliwiajgce doprowadzenie dotatko-
wego powietrza do skrzyni ogniowej.

Rama parowozu skiada sie z dwoch ostojnic o
grubosci 90 mm, zwigzanych miedzy sobacrozpo-
czynajac od przodu: czotownicg, staliwnym poitg-
czeniem miedzycylindrowym, ktorego gorna czes¢
stuzy podstawg dla dymnicy kotta, staliwnymi
potgczeniami miedzy osiami i staliwng skrzynig
sprzegowg w tylnym koncu ramy. Gorne pasy
obydwu ostojnic, na dtugosci od potaszenia mie-
dzycylindrowego az do osi nupednej, sg ztgczo-
ne za pomoca katownikéw z poziomg blachg gru-
bosci 10 mm. Odresorowana rama parowozu
opiera sie w czterech punktach teoretycznych.
Przednie dwa punkty stanowig potgczone waha-
czami resory pétwozka i dwoch przednich osi wig-

Fabrykacja prototypu

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

zanych, a dwa punkty tylne — resory trzech tyl-
nych osi.

Przedni poéiwozek typu Krauss -Helmholz'a
dozwala przesuw boczny zestawu tocznego po
125 mm w obydwie strony.

Pierwsza i pigta 0§ wigzane majg przesuwy bo-
czne do 25 mm. Sztywna baza parowozu, miedzy
drugg a czwartg osig, wynosi 3200 mm.

Zewnetrzne cylindry parowe o $rednicy 630 mm
i skoku ttoku 700 mm z wewnetrznym wlotem
pary posiadajg: suwaki o $rednicy 300 mm, zawo-
ry bezpieczeAstwa na pokrywach, kurki odwad-
niajgce i automatyczne wyrdwnawcze cisnienia.
Rozrzad pary jest syst. Walshearfa.

Smarowanie cylindrow parowych, suwakoéw i
dtawikdéw ttokowych i suwakowych odbywa sie
za pomocg 2 pomp smarowych Friedmanna o na-
pedzie od osi zestawu kottowego i umieszczonych
na pomoscie z obydwdch stron kotta. Te pompy,
posiadajace oddzielne przedziaty dla dwéch ga-
tunkéw smaru (cylindrowy i osiowy), podaja
réwniez smar do maznic osiowych i do czopa
potwozka.

Parowdz Ty-45 jest wyposazony w hamulec po-
wietrzny syst. Westinghouse‘a, dziatajgcy na ko-
ta wigzane jednostronnie. Nacisk na klocki przy
hamowaniu gtownym kranem maszynisty stano-
wi 57,8%, a przy hamowaniu kranem dodatko-
wym 82,3% ciezaru parowozu.

Parowdz jest wyposazony w urzadzenia do
ogrzewania pociggéw, w turbogenerator dla
oSwietlenia reflektorow, budki maszynisty i cze-
$ci napedu, oraz szybkosciomierz.

Nie od rzeczy bedzie nadmienié, ze sprowadza-
ne przed wojng z zagranicy precyzyjne urzadze-
nia parowozowe, jak to: inzektory Metcalfa, pom-
py smarowe Friedmanna i szybkoSciomierze zo-
staty obecnie dla parowozow Ty-45 caltkowicie
wykonane w wytworniach krajowych.

Poréwnawcze obliczenia dla parowozow Ty-42
(dawna seria niemiecka 52) i Ty-45 wykazaly, ze
najwieksza moc parowozu Ty-42 przy najekono-
miczniejszej szybkosci 63,5 km/godz wynosi 1500
KM, podczas gdy moc parowozu Ty-45 wynosi
1720 KM przy szybkosci 64,5 km/godz. a sity po-
ciggowe przyczepne przy szybkosci 30 km/godz
dla tych parowozow bedg wynosity 14400 kg dla
Ty-42 i 16100 kg dla Ty-45.

Ini. MARIAN WAKALSKI.

Delinicja prototypu. — Biuro konstrukcyjne. — Przygotowanie materiatbw. — Opracowanie warsztatowe.—
Warsztat produkcyjny czy warsztat doSwiadczalny. — Proby prototypu. — Warunki techniczne i odbior-
cze. — Narzedziownia.

Definicja prototypu. Ro6wnolegle z formami totypu winno by¢ nie tylko sprawdzianem umie-
biezagcego zycia podlegaja ewolucji zaloze- jetnoSci samodzielnego mySlenia konstruktora,
nia poszczegbélnych konstrukcyj mechanicz- lecz jednoczes$nie winno gruntowa¢ umiejetnosé
nych. Najwiasciwsze dla danego etapu roz- wytwarzania i doboru najwitasciwszego w rodzi-
woju zatozenia zostajg utrwalone, jako pod- mych warunkach materiatu; proces fabrykacyjny
stawa do dalszego wytwarzania tych kon- musi by¢ wyrazem szukania i odnalezienia wia-

strukcyj w nowej, bedacej wyrazem postepu po-
staci. Zalozenia te przyjmuja realng postac
w sprzecie prébnym, doswiadczalnym, t.zw. pro-
totypie. By cel zostat osiggniety wytwarzanie pro-

$ciwej metody wytwarzania.

Charakter dosSwiadczalny prac winien zamy-
ka¢ sie formami praktycznymi, dostatecznie do-
skonatymi, by na nich oprze¢ proces powielania
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danej konstrukcji.

Biuro konstrukcyjne. Przystepujac do ustalenia
zatozen sprzetu mechanicznego nowej kon-
strukcji, biuro konstrukcyjne rejestruje zadania
i spostrzezenia tego, kto dany sprzet bedzie
uzywa¢ W drodze wymiany pogladow spro-
.wadza je do iorm mozliwych do zrealizowania
przy istniejagcych Srodkach warsztatu wykonaw-
czego,- jednoczes$nie uzgadnia je ze stanem wspot-
czesnym danej gatezi teorii i praktyki.

Opracowujac rysunki wykonawcze konstruktor
winien uwzglednia¢ wspoétczesne czynniki fabry-
kacji w catej rozciggtosci, a wiec: dobor i przy-
gotowanie materiatbw, procesy metalurgiczne
i termiczne, korzystne ksztatty ze wzgledu na
wytrzymatos¢ i wykonanie, okreslenie baz dla
obrobki mechanicznej i pomiaréw, scalania po-
szczegdlnych czesci i ich wspdtdziatanie. Nalezy
miznac za btedny poglad, ze rysunek konstrukcyjny
prototypu moze mie¢ postaé szkicu, doraznie
opracowanego. Praktyka bowiem uczy, ze kon-
struktor nigdy wiecej czasu nie posSwiecg danej
czeSci jak przy opracowywaniu jej pierwotnej
postaci i posta¢ ta niejako fundamentalna winna
by¢ starannie ujeta i wykonczona.

Brak witasciwego doboru czynnikow fabryka-
cyjnych w tej fazie prac nad prototypem z reguty
stanowi przeszkode w procesie fabrykacji, czesto-
kro¢ niezmiernie trudng do usuniecia bez znacz-
nej straty czasu i kosztow. Wypada nadmienic,
ze w dalszej ewolucji prototypu, w wyniku prob,
poprawki bywajg wnoszone nie zawsze przez te-
go, kto poraz pierwszy opracowywat rysunek
danej czesci, a wiec tym bardziej ten rysunek wi-
nien by¢ zrozumiaty i kompletny. Stosunek kon-
struktora do opracowywanych rysunkow prototy-
pu winno znamionowa¢ przekonanie, ze beda
one stuzyly do fabrykacji nie kilku sztuk, lecz
seryj.

Wypadki niewtasciwego dziatania poszczegdl-
nych mechanizméw wykonanego prototypu nie
nalezg do rzadkos$ci; mechanizmy wymagaja prob
i poprawek, ucigzliwych do przeprowadzenia
w catkowicie zmontowanym sprzecie. Rosng kosz-
ty i przesuwajg sie terminy zakohczenia robot

Doswiadczenia poczynione w tej dziedzinie
dowodzg, ze mechanizmy o znacznych zmianach
w konstrukcji w stosunku do poprzednio stoso-
wanych w danym typie, nalezy opracowywaé
fragmentarycznie i poddawaé¢ prébom, az do uzy-
skania wtasciwego dziatania, po czym jako szcze-
g6t konstrukcji w postaci doskonatej wprowadzaé
do catosci.

Takg metode pracy moznaby nazwaé¢ analitycz-
ng; winna ona obejmowaé te zespoty, ktérych
udoskonalenie nada charakterystyczne pietno
catosci i zdecyduje o wartos$ci maszyny. Stosowa-
nie metody analitycznej pozwoli wykonywaé
kilka odmian danego zespotu w atmosferze pracy
rzeczowej, bez pospiechu, cechujagcego okres za-
konczenia catosci.

Przygotowanie materiatéw. Fabrykacja pro-
totypu musi mie¢ charakter badawczy i spraw-
dzenia robotg catego procesu, a w szcze-
go6lnosci tych czynnosci, ktdre stanowig istotng
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trudno$¢, a ponadto majg znaczenie decy-
dujgce dla przysztego wytwarzania w seriach.

To co powyzej wspomniatem, winno znalezé
zastosowanie odnos$nie materiatow i ich przygoto-
wania. Konstruktor winien do sprzetu prototypo-
wego stosowac¢ wszelkie zdobycze w dziedzinie
materiatowej, zarobwno pod wzgledem wytrzyma-
tosci, zuzywalnosci, ciezaru, jak i kosztu, posia-
danego zapasu w kraju, oraz stopnia opanowania
procesOw wytwaérczych i przetwérczych.

Okres préb prototypu i zainwestowane koszty
badan przemawiajg zatem, by witasnie na proto-
typie poddano sprawdzeniu zachowanie si¢ ma-
teriatow zastepczych. O wiasciwosci takiego dzia-
tania decyduje tatwos$¢ dyskwalifikacji pewnego
materiatu, wprowadzonego do budowy jednostki,
a nie do znacznych ilosci maszyn danego typu,
oraz stosunkowo nieznaczny dodatkowy koszt
wykonania tych samych czesci z kilku gatunkéw
materiatdw dia zbadania i poréwnania.

W kazdej fazie przygotowania obranego ma-
teriatu winny byc zapewnione srodki i opano-
wane metody, przy czym nalezy zwrdci¢ uwage
czy przyjete $rodki okazg sie dostateczne na wy-
padek przejscia na fabrykacje, w seriach bez ha-
mowania ciggtej produkcji.

Chciatbym w tym omowieniu zwréci¢ uwage
na zbyt optymistyczng ocene posiadanych $rod-
kéw produkcyjnych, czestokro¢ zaangazowanych
i przecigzonych biezgcymi robotami. Nie nalezy
unika¢ przygotowania specjalnych narzedzi ku-
zniczych, jak: foremniki, stemple, wykroje i t. p.
zwthaszcza dla czesSci o skomplikowanych ksztat-
tach. Przygotowanie materiatow bez witasciwych
Srodkow, doraznie dobranymi sposobami, jak np.
kucie swobodne z nadmiernymi naddatkami na
obrébke nie pozwala okreslic nawet w przybli-
zeniu kosztu i czasu wykonania danego prototypu.
Nie zdobedziemy w tych warunkach dostatecz-
nych elementow do dalszych prac okoto przy-
gotowania fabrykacji seryjnej, po zakonczeniu
studiow pierwszej sztuki. Pragne tez podkresli¢
konieczno$¢ sprawdzenia i uzupetnienia t. zw.
rysunkéw  materiatowych, oceny przyjetych
ksztattow wymiarow, naddatkdw na obrobke
mechaniczng i potrzeby S$rutowania do obrdbki
termicznej, oraz analizy, czy dang czes¢ obrabiac,
czy tez wykonaé tak, by obrébka mechaniczna
okazata sie. zbedna. Praktyka wykazuje, ze u pew-
nych maszyn nie przeprowadzono w czas tej ana-
lizy, za$§ wszelkie zmiany, gdy juz mamy pewne
zapasy danego typu, natrafiajg na trudnosci
wprost nie do pokonania ze wzgledu na wy-
mienno$é, oraz z powodu pewnej bezwtadnosci
opanowanych procesow fabrykacyjnych.

W doborze wykonawcoéw poszczeg6lnych ma-
teriatbw musimy dazy¢é do wspoOtpracy z tymi,
ktérzy zapewnig nalezyta, jako$¢ oraz wykonanie
znacznych partyj. W danym wypadku musimy
dazyé do tego, by w okresie préb nabyte doswiad-
czenie zostalo wykorzystane i dopiero po jego
pogtebieniu zdobywamy tatwos$¢ w przekazywa-
niu do wykonania partyj materiatéw tam, gdzie
i inne czynniki bez zmiany jakosci bedg uktadaty
sie najkorzystniej.
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Opracowania warsztatowe. Przygotowanie fa-

brykacji ma za zadanie: utatwi¢ wykonanie
prototypu potgczone ze sprawdzeniem i w wy-
niku z ulepszeniem zastosowanych pomocy,

stworzy¢ podstawy do okre$lenia czasow wyko-
nania poszczegélnych czynnosSci, czesci, zespo-
téw i catosci, ponadto umozliwia ono stworze-
nie szematu organizacji fabrykacji pierwszej
sztuki i ewentualnych dalszych partyj sprze-
tu. Porusze czynniki najistotniejsze tego przygo-
towania dla wykonania prototypu. Praktyka,
wzglednie pospiech cechujgcy omawiang fabry-
kacje, nasuwa pytanie, czy nalezy ustala¢ czasy
wykonania czynnosci, ktére moga w przysztosci
ulega¢ zasadniczym zmianom, czy tez wykonywac
bez z gory okreslonych czaséw akordowych?
Obie ewentualnos$ci znajdujg zastosowanie i moz-
na naswietli¢c je nastepujgco: okres przygotowa-
nia ulega skroceniu, jesli nie ustala sie czasow
akordowych, bo karty operacji predzej dochodzg
do opracowujgcych pomoce warsztatowe. Bez
ustalonych czaséw wykonania poszczegdinych
czynnosci mozna wykonywac roboty probne tylko
w warsztacie doswiadczalnym dysponujgcym per-
sonelem nalezycie wyszkolonym i zdyscyplinowa-
nym. Je$li natomiast prototyp wykonuje warsztat
réwnolegle z innymi biezagcymi robotami, karty
operacji musza by¢ bezwzglednie zaopatrzone
w czasy akordowe, chociazby niezbyt doktadnie
wyznaczone. Karty operacji nalezy opracowywacé
tak, by wciggaty do pracy wszelkie nowoczesne
$rodki produkcyjne danego warsztatu, bedac ele-
mentem postepu technicznego w danej dziedzinie
produkcji. Przy tym im staranniej w tej fazie
prac nad prototypem upatrzymy Srodki i ewentu-
alnie zastanowimy sie nad zaopatrzeniem sie
w najwiasciwsze, a nieposiadane, ponadto jezeli
nie przecigzymy istniejgcych, i zatrudnionych
innymi robotami, tym fatwiejsze okaze sie przej-
Scie na fabrykacje w seriach w tym samym war-
sztacie. Opracowujgc pomoce warsztatowe nale-
zy sumiennie sprawdzac¢ rysunki konstrukcyjne
pod wzgledem wymiarowania, przyjetych baz
i celowosci wyznaczonych tolerancyj. Brak tego
sprawdzenia prowadzi do btedow, ktdre cigzg na
fabrykacji. Do wykonywania najcharakterystycz-
niejszych czynnosci nie nalezy unikac, takich po-
mocy, ktére dadzg wszelkie mozliwosci taniego
i szybkiego wykonania. Postugiwanie sie usta-
wicznie juz istniejgcymi pomocami hamuje po-
step danego warsztatu i pod pozorem korzystne-
go kosztu wtasnego doprowadza do zesztywnienia
form fabrykacyjnych.

Wykonujgc rysunki, (lecz nie szkice) pomocy
warsztatowych dla zespotdw probnego sprzetu
zaktadamy, ktore grupy pomocy rozbudujemy
w czasie opracowywania pomocy dla seryj. Mu-
simy wiec mie¢ Swiadomos$¢ stabych stron prob-
nego opracowania.

Warsztat produkcyjny czy warsztat doswiad-
czalny. Roboty probne obejmujace pojedyncze
sztuki studiowanego typu nie zatrudniajg wszyst-
kich stanowisk warsztatu produkcyjnego i z te-
go wzgledu muszg, by¢ prowadzone rowno-
legle z seriami robot stanowigcych normalna
produkcje. Te roboty prébne wcisniete do nor-
malnego zatrudnienia omawianego warsztatu,
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czasow akordowych, ze
wzgledu na swdj charakter dajg. obcigzenie
najlepszym obrabiarkom i robotnikom. W za-
leznosci od waznos$ci realizowania prototypu,
lub serii normalnej produkcji, odbywa sie
proces wzajemnego wyciskania z poszczegd6lnych
obrabiarek rownolegle prowadzonych robot, oraz
odciggania personelu o wysokim wyszkoleniu na
korzys$¢ jednego i ze stratg dla drugiego zadania
warsztatu. Jest to proces trudny do opanowania
przez personel kierowniczy, od ktorego fabry-
kacja prototypu wymaga skoncentrowania uwagi,
przy czym jest on odciggany od swych bieza-
cych zadan.

Zagadnienie staje sie tym wiecej trudne do opa-
nowania, im wieksze sg zdolno$ci produkcyjne
danego warsztatu, im wiecej rob6t on chtonie dla
normalnego zatrudnienia. Jezeli zwazymy, ze
personel techniczny i wykonawczy, dla wasciwe-
go ujecia wykonania sprzetu prébnego musi pod-
daé analizie przygotowanie fabrykacji przez biu-
ra, ze musi wytowic¢ szereg btedoéw, ze musi je bez-
posrednio poprawi¢, by proces wykonania nie
ulegt przerwie, by terminy zgdry ustalone nie ule-
gty zwiloce, stwierdzimy w jaskrawej postaci
przecigzenie, a wiec szybkie ostabienie tempa
prac. Ponadto personel techniczny zajety robota-
mi prébnymi zaniedbuje sprawe ulepszen i uspra-
wnien w produkcji seryjnej, ktéra kostnieje w
pewnych formach nie wykazujgc postepu. Robo-
tnik nawet o wysokich kwalifikacjach, wykonu-
jac prototyp, spotyka sie z robotg nowa, przez nie-
go jeszcze nie opanowang. Zanim dojdzie do
wprawy, nie osigga wyznaczonych czaséw czyli
przekracza t. zw. akordy, a zatem mniej zarabia,
wykonujgc trudniejszg prace. Podobnie personel
techniczny, nie osigga wydajnosci w produkcji
seryjnej z powodu przecigzenia prototypem. Spo-
tykamy sie wiec jak gdyby z paradoksem a mia-
nowicie, pracujatc okoto prototypu, wymagajace-
go wiekszego wysitku umystowego i fizycznego
wykonawcy ponosza strate materialng trudna do
wyrownania, gdyz ani relacja warto$ci, ani rela-
cja przepracowanych godzin dobitnie nie ilustru-
je wysitku wymienionego personelu niezbedne-
go dla nalezytego wykonania sprzetu prébnego.
Poza tym znaczenie premii czy zarobku z akordu
jako bodzca do osiafgniecia optymalnej wydajno-
$cisci ulega zachwianiu, a po diuzszym okresie
prac probnych wprost zanika. Jednoczesnie robo-
tnik zdajac sobie sprawe z tego, ze w przysztosci
prototyp moze sta¢ sie obiektem seryjnej produ-
kcji w tym samym warsztacie, toczy walke o jak
najkorzystniejsze czasy akordowe, co stwarza
niesciste podstawy do ostatecznego okreslenia
istotnego czasu potrzebnego do wykonania dane-
go sprzetu. Znane sg wypadki kiedy czas wyko-
nania prototypu byt kilkakrotnie dtuzszy, niz czas
uzyskany w wtasciwej produkcji tych samych
maszyn w serii.

Fabrykacja prébna pociaga za sobg koniecz-
no$¢ sprawdzenia pomocy warsztatowych, prze-
robek obrabiarek, przeprowadzenia préb narze-
dzi specjalnych, co znowu zatrudnia i wykonaw-
cOw i obrabiarki, zmniejszajarc zdolno$¢ produk-
cyjng warsztatu o wielko$¢ trudng do okreslenia,
a.w rezultacie psuje osiggniecia tego warsztatu w
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Rys. 1

okresach miesiecznych lub rocznych. Zachodzg
wypadki, ze przygotowujacy fabrykacje, zastosu-
je do wyrobu prototypu istniejgcy zapas pomocy
warsztatowych nie zwiekszajgc posiadanej ilosci;
zapas ten okaze sie niedostateczny dla réwnoleg-
tej produkcji, powodujac pewne zachamowanie
prac.

Wymienione trudnosci mozna ztagodzi¢ lub
usungC wytwarzajac prototyp, w warsztacie do-
Swiadczalnym. Srodki wytworcze tego warsztatu
winny umozliwi¢ wykonywanie wszystkich czyn-
nosci fabrykacyjnych. Warsztat doswiadczalny
pod wzgledem wyposazenia musi by¢ warsztatem
produkcyjnym w pomniejszeniu z pewng przewa-
ga $Srodkdw uniwersalnych. Do jego gtownych za-
dan nalezy nietylko fabrykacja poszczegdinych
jednostek, lecz ustalenie potrzeby poprawek i
zmian rysunkow konstrukcyjnych, oraz doprowa-
dzenie wymienionych rysunkdw do postaci nada-
jacej sie do fabrykacji w serii. Ponadto jego za-

Rys. 2

daniem jest sprawdzenie i ustalenie ilosci potrze-
bnych pomocy warsztatowych z uwzglednieniem
ich zuzycia, rysunkow tych pomocy, dobor wias-
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ciwych stanowisk roboczych, przestudiowanie
kart operacyjnych i czas6w, sprawdzenie robotg
szematu planowania czynnos$ci z uwzglednieniem
wzajemnego stosunku czaséw wykonania pod-
zespotdw, zespotow, krytyka materiatow i pdtwy-
robow ze wzgledu na obrobke i jej koszt, prze-
prowadzenie czynnos$ci kontrolnych.

Do powyzszych zadan nalezy dodac ustalenie
kategorii robotnikéw niezbednych do wykonania
poszczeg6lnych operacji. Warsztat doswiadczal-
ny pozostajac w Scistej wspotpracy z biurami
konstrukcyjnym i fabrykacyjnym, oraz z warszta-
tami pomocniczymi i wytwarzajacymi poétwyroby
umozliwia wytworzenie optymalnych warunkéw
fabrykacji.

Sprawa doboru personelu w warsztacie dos-
wiadczalnym wymaga specjalnej uwagi. Zaréwno
personel kierowniczy jak wykonawczy winien
sktada¢ sie z pracownikdw o jak najwyzszym po-
ziomie wyszkolenia ,winna go cechowac¢ wnikli-
wosci umiejetnos$¢ badania poszczegdinych proce-
séw, nadto wysoki poziom dyscypliny w pracy.
Dobierajgc ludzi do warsztatu doswiadczalnego
winnismy z posiadanych wytwdérni wybraé perso-
nel o wymienionch zaletach. Oceniaja.c go jak po-
wyzej przedstawitem, przez wcielenie w skiad per-
sonelu warsztatu doswiadczalnego wyrézniamy
go i tym samym pobudzamy do wydajnej i su-
miennej pracy okoto prototypéw. Omawiany war-
sztat moze stanowi¢ szkote instruktorow, ewentu-
alnie majstrow dla warsztatow produkcyjnych.
Pragne w tym miejscu zwrécié uwage na czesto
u nas spotykany typ wykonawcy, ktory wykazuje
pewne znuzenie jednolitoScig pracy w seriach,
za$ przejawia wiele talentu, $miatosci, ofiarnos-
ci i ambicji, wykonujgc czynnosci nowe, niedos¢
znane.

Kontrola fabrykacji prototypu winna by¢ wielo-
krotna, sumienna i wszechstronna. Nie powinna
ogranicza¢ sie do sprawdzenia produktu, lecz
obejmowac krytyke proponowanych przez biuro
fabrykacyjne metod i srodkdw pomiarowych, oraz
warunkoéw technicznych.

Préby prototypu. Przebieg i wyniki préb pro-
totypu majg znaczenie decydujagce o0 przyje-
ciu do seryjnej produkcji sprzetu pewnego
typu. Okres tych préob bywa czestokroé znacznie
dtuzszy niz okres opracowania i realizacji danego
typu i od niego zalezy jakos$¢ przysztej produk-
cji. Proby winny by¢ wszechstronne i wyczerpu-
jace, prowadzone w warunkach najniekorzyst-
niejszych, az do zuzycia poszczegélnych elemen-
téw i zespotow. Préby te pozwalajg opanowac da-
ng konstrukcje pod wzgledem wytrzymatoscio-
wym, uzytecznos$ci, zuzywania sie w dziataniu,
dogodnosci w obstudze, wymiennosci czesci i ze-
spotdéw oraz warunkOw napraw.

Poszczegdlne zespoty poddajemy prébom war-
sztatowym, badajatc ich wspdtdziatanie z pozosta-
tymi, przy czym badamy ich wytrzymatosé i zuzy-
wanie sie. Ustalamy przy tym zakres wymienno-
§ci czesci. Stwierdzamy ciezary zespotdéw i ich
zgodnos$¢ z zatozeniami konstruktora.

W tym miejscu chce zwrocié uwage na dodat-
nie wyniki stosowania specjalnych przyrzadéw
i urzadzen, majacych na celu umozliwienie ba-
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dan poszczego6lnych zespotdw. Wspomniane przy-
rzady majg na celu utatwienie nietylko prob dzia-
tania, lecz i zuzywania sie czesci i zespotow, wiec
nalezy je opracowac tak, by same nie ulegatly
przedwczesnemu zuzyciu. Nasuwa sie wiec wnio-
sek, by podejmujgc prace okoto wykonania pro-
totypu, ogranicza¢ sie raczej do realizacji jed-
nostki, by prowadzi¢ badanie i proby az do cat-
kowitego zuzycia czesci i zespotdw, u ktdrych to
zuzycie wystepuje w pierwszym rzedzie, poczym
wprowadzajagc ewentualnie do préb czesci i ze-
spoly zamienne. Potwierdzenia wynikéw prob
jednostki nalezy szuka¢ nie u nastepnej maszyny
tego typu, lecz w wynikach badan i préb nastep-
nej serii maszyn ustalajagc wyniki $rednie. Prze-
znaczona do préb seria jako pochodna prototypu
winna zawiera¢ wszelkie zmiany i ulepszenia uza-
sadnione dosSwiadczeniami poczynionymi na jed-
nostce. Za powyzszym przemawia koszt ponie-
siony dla wytworzenia potrzebnego typu maszyn.
Sprzet dopuszczony do produkcji w seriach zna-
cznie odbiega od prototypu za$ uzyteczno$¢ pro-
totypu przewaznie konczy sie wraz z jego pro-
bami.

Warunki techniczne i odbiorcze. Wymienione
warunki przygotowuje biuro konstrukcyjne jako
korncowe ogniwa swych prac. Podlegajg one
sprawdzeniu i uzupetnieniu rownolegle z reali-
zacjg prototypu. Na szczegdlng uwage zastu-
gujg, warunki odbiorcze. Ujete tak by zazebialy
sie z procesem labrylcacji, stajg sie czynnikiem
zabezpieczajagcym jej wiasciwy poziom bez ha-
mowania przebiegu. W okresie wykonania
prototypu doprowadzone do trwalej postaci
stajg sie bodzcem do zachowania witasciwej ja-
kosci sprzetu przy piynnej produkcji.

Przemyst obrabiarkowy w Stanach
w okresie 2-ej wojny sSwiatowej*)

I. Przeglagd gospodarczy.

Znaczne wzmozenie produkcji samolotow, czot-
géw .réznego rodzaju sprzetu bojowego i amuni-
cji spowodowato gwattowny rozwdédj amerykan-
skiej produkcji obrabiarek.

Aby podota¢ nowym zadaniom i sprosta¢ za-
potrzebowaniu rzagd Stanéw Zjednoczonych A. P.
musiat przedsiewzig¢ caty szereg pociagnie¢, bo-
wiem przecietna roczna produkcja obrabiarek*
wynoszaca w StanachZjednoczonych w latach
1929 — 1939 po 25000 obrabiarek rocznie absolut-
nie nie wystarczyta na potrzeby rynku.

Rzad byt zmuszony:

1) Przestawi¢ na produkcje obrabiarek szereg
labryk, produkujgcych dotychczas inne artykuty.

2) Rozbudowaé przemyst pomocniczy i to w ten
sposob, aby on dostarczal fabrykom obrabiarek
nie tylko czesci sktadowe, lecz cate podzespoty.
| tak naprzyktad niektére fabryki obrabiarkowe

*) Opracowano na podstawie biuletynu: ,Stdnkostrojeni-
je za granicej, Moskwa, wydanie I".
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Narzedziowania: Prowadzenie prac warsztatu
doswiadczalnego w duzej mierze zalezy od
narzedziowni, zaopatrujagcej go w pomoce war-
sztatowe. Organiczne potgczenie tych warsztatéw
przy wspélnym kierownictwie zabezpiecza spra-
wny przebieg robdt prébnych. Charakter prac wy-
konywanych przez omawiang narzedziownie jest
uniwersalny, a sprezyste wytwarzanie pomocy
warsztatowych, rdznorodnych i w matych ilos-
ciach jej istotnym zadaniem. Potrzeby fabrykacji
doswiadczalnej bywajg dorazne i nagte, a zaspa-
kajajacg je narzedziownie winna cechowaé elas-
tyczno$¢ w wykonywaniu nieprzewidzianych ro-
bét. Podobnie jak w warsztacie doswiadczalnym
personel narzedziowni winien wykazywaé
wszechstronny i wysoki poziom znajomosci
swych zadan.

Prace okoto prototypu pozwalajg sprawdzac
nowe zatozenia i wytyczaé nowe drogi w budowie
danego typu maszyn. Warsztat dosSwiadczalny
oparty o biuro konstrukcyjne i fabrykacyjne sta-
je sie niejako instytutem badawczym, gromadzg-
cym doswiadczenie i obserwacje, stanowigce fun-
dament dla przysztej, ciggtej produkcji. Jakos¢ i
warto$¢ poczynionych doswiadczen ma decydujg-
cy wptyw na rozwo6j badanych'zagadnien w ska-
li produkcji seryjnej. Oderwany od biezacych za-
dan zaktadu wytwdrczego, zapewnia niezbedng
do prac dosSwiadczalnych atmosfere. Zebrane wy-
niki tych prac oddaje w postaci sprawdzonej i
wykonczonej komorkom produkcyjnym i pomoc-
niczym zaktadéw wytwarzajgcyh.

Nadto warsztat doswiadczalny przechowuje
osiggniete doswiadczenie, a majac charakter cen-
tralny dla pewnej dziedziny wytworczosci wyklu-
cza ewentualno$¢ powtarzania tych samych préb
i badan ze stratg czasu i kosztow.

Zjednoczonych A.P.

Ini. A. TYMIENIECKI

posiadaty po 50 — 80 fabryk — poddostawcéw i
to z posrod fabryk z innych gatezi przemystu.

3) Wykorzystaé do maximum zdolnosSci pro-
dukcyjne istniejgcych fabryk. O ile wiec przed
wojng wiekszosé fabryk pracowata na jedng
zmiane, to juz pod koniec roku 1941 80% fabryk
pracowato na 2 zmiany (po 10 do 11 godzin na
zmiane), a 20% pracowato na 3 zmiany (po 8 go-
dzin na zmiane).

4) Rozbudowaé¢ mozliwosci produkcyjne wszyst-
kich fabryk obrabiarkowych przez intensywne
inwestycje.

Jednoczes$nie rzad Stan6w Zjednoczonych za-
prowadzit scistg kontrole rozdziatu wyproduko-
wanych obrabiarek przydzielajac 75% produkcji
amerykanskim fabrykom sprzetu wojennego a po-
zostate 25% rozdzielit pomiedzy pozostate fabryki
amerykanskie i kanadyjskie oraz przeznaczyt na
eksport.

W skutek wspomnianych poprzednio posunieé
tempo produkcji obrabiarek przybrato kolosalne
rozmiary. Pod wzgledem wartosci produkcja
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obrabiarek w roku 1941 wzrosta o przeszto 100%
w stosunku do r. 1940. Swoj punkt kulminacyjny
produkcja obrabiarek osiggneta w roku 1942 wy-
razajgc sie liczbg 350,000 wyprodukowanych
obrabiarek o wartosci 1320 milionéw dolaréw.

Rok 1943 byt rokiem w ktérym wystapity pierw-
sze objawy nasycenia rynku, a wskutek tego zo-
stata zarzadzona obnizka produkcji. W roku 1944
objawy te sie potegowaly (pomimo zwiekszenia
produkcji sprzetu artyleryjskiego) i krzywa pro-
dukcji spadata w dalszym ciggu.

Warto$¢ produkcji przemystu obrabiarkowego
w r. 1944 wynosita 560 milionow, a wiec 2,35 razy
mniej niz warto$¢ produkcji roku 1942, lecz 2,5
razy wiecej niz warto$¢ wyprodukowanych
obrabiarek w roku 1939.

Portfel zamodwien na poczatku stycznia 1945 r.
w fabrykach obrabiarkowych przedstawial war-
tos¢ 280-320 milionéw dolaréw co zapewniato fa-
brykom produkcje na okres 7-8 miesiecy.

Produkcja obrabiarek w okresie wojny.

W arto$é przecietna nresiecznej W arto$¢ rocznej produkcji

Rok
produkcji w milionach dolaréw w milionach dolaréw

193!) 16,66 210,0
1940 36,89 450.0
1941 64,29 760,0
1942 110,10 1320,0
1943 98,35 1179,0
1944 46,87 562,0

Produkcja obrabiarek wg. typow.
(wg statystyki Wojskowo-Przemystowego Komi-
tetu Stan. Zjedn. A. P.)

. r. 1942 r. 1943
Rodzaj
obrabiarek Hose w szt WaATTOSEpe w spr,  WaTtosE

wtys dolar. w tys. dolar
wytaczarki 9697 137 472 7278 103 104
przeciggarki 1007 9 002 802 7507
wiertarki 47654 103 726 41581 94 745
do kot zebatych 6435 51 864 6186 54 608
szlifierki 54009 209 345 52810 228 280
tokarki 88878 455 250 80196 410 670
frezarki 47565 246 223 30819 192 695
heblarki 981 29 921 618 20 852
rézne 50960 78 914 45559 67 753

W skutek spadku popytu na obrabiarki fabryki
obrabiarkowe przestawiajg sie czeSciowo na pro-
dukcje sprzetu wojennego. Caty szereg firm
obrabiarkowych produkuje wiec obecnie nie tyl-
ko obrabiarki, lecz takze poszczeg6lne czesci dla
przemystu lotniczego, czotgowego i innych, wy-
petniajgc w ten sposéb 25-30% swych mozliwosci
produkcyjnych. Sg to miedzy innymi takie czo-
towe fabryki obrabiarkowe jak: ,Warner and
Swasey Co", ,Cincinnati Miling and Grinding
Co", ,Norton Co", ,,Monarch Machine Tool Co"
i inne.

W iele takze fabryk obrabiarkowych aby utrzy-
mac¢ swo0j stan zatrudnienia rezygnuje czesciowo
lub catkowicie z ustug poddostawcdw. Ustugi te
wynosity od 15 do 20% wartosci produkcji pro-
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dukowanych obrabiarek.

[los¢ robotnikéw zatrudnionych w fabrykach
obrabiarkowych zmalata ze 112,000 w roku 1942
do 86,200 w marcu 1944, a do 50,000 w grudniu
tegoz roku.

[lo$¢ robotnikéw zatrudnionych w fabrykach
obrabiarkowych:

Rok ilos¢ robotnikéw
1939 36 000
1940 56 800
1941 81 800
1942 112 200
1943 109 800
grudzien 1944 50 000

Problem powojennej produkcji obrabiarek jest
najbardziej -aktualnym tematem w sferach prze-
mystowych. Rozwigzanie jego lezy catkowicie
w rekach rzadu, gdyz w jego posiadaniu znajduje
sie wiekszos¢ obrabiarek wyprodukowanych.
Kwestia wiec ich zuzytkowania przez sfery mia-
rodajne jest kwestig zycia i Smierci przemystu
obrabiarkowego.

Cyfrowo zagadnienie to przedstawia sie naste-
pujaco: w latach 1941-1943 wyprodukowano za-
wrotng ilosé 800,000 obrabiarek (dla wyproduko-
wania tej ilosci w warunkach przedwojennych
potrzeba by byto okresu 40 lat) z czego tylko
100.000 poszto na eksport (12%). Z pozostatych
700.000 obrabiarek 500,000 jest wtasnoscig skarbu
panstwa.

Og6lny park obrabiarkowy, bedacy w posiada-
niu Stanéw Zjednoczonych A. P. wynosi obecnie
wg danych ,Machine tool Builders Association"
1.600.000 maszyn (przed wojng 939,000 obrabia-
rek). Z tej ilosci 700 tysiecy obrabiarek byto
w eksploatacji ponizej 3 lat, 300 tysiecy od 4 do
14 lat i 600 tysiecy obrabiarek ponad 14 lat.

Sfery urzedowe juz przeszto od roku szukajg
sposobu najracjonalniejszego zuzytkowania nad-
miaru obrabiarek.

1) wydzierzawienia albo oddania pod zastaw
panstwom najbardziej zniszczonym przez wojne,

2) przechowania w sktadach az do nastepnej
wojny (specjalnie odnosi sie to do duzych hebla-
rek, ktérych tak byto brak w latach 1940 — 1941),

3) wyprzedania jak najszybciej, niezaleznie od
osiggalnych cen,

4) zuzytkowania jako ztomu, wreszcie

5) zniszczenia przez zatopienie w morzu.

m W najblizszych latach obrabiarkowy przemyst
amerykanski przewiduje ostrg walke konkuren-
cyjng i zwigzang z nig znizke cen. Swa hegemonie
chce zabezpieczyé ulepszeniami konstrukcyjnymi
oraz zwiekszong doktadnoscig wykonania.

II. Przeglad techniczny.

W okresie wojny amerykanski przemyst obra-
biarkowy dostosowywat produkowane przez sie-
bie obrabiarki do potrzeb przemystu zbrojeniowe-
go, czy to w postaci adaptacji, czy tez konstru-
ujac nowe typy. Gtowna jednakze uwaga nie byta
skierowana na produkcje nowych typéw, lecz na
udoskonalenie istniejagcych, gdyz popyt byt tak
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wielki, ze wszystkie fabryki, nie wylgczajac pro-
dukujacych typy juz nieco przestarzate, miary az
nadmiar zamodwien.

Tym niemniej przodujgce firmy amerykanskie
przeprowadzaty obszerne prace badawcze i kon-
struktorskie, stwarzajagc nowe typy obrabiarek,
nie wypuszczajac je jednakze na rynek, a pozo-
stawiajac na okres powojenny w przewidywaniu
ostrej walki konkurencyjnej.

Réwnolegle z udoskonaleniem istniejgcych ty-
péw amerykanski przemyst obrabiarkowy, oder-
wany przez dziatania wojenne od Europy, zmu-
szony byt do przystgpienia do wytwarzania ty-
poéw obrabiarek niewykonywanych dotychczas,
a importowanych z Europy. Tak wiec firmy:
»~Wickman Corporation", ,George Gorton Ma-
chine Co", ,Tomas B. Gibbs and Co" zaczeli pod-
czas wojny produkowa¢ precyzyjne automaty
kopiujagc analogiczne fabrykaty szwajcarskich
firm: , Tornos", ,Petermann” i ,Bechler".

Nalezy tu podkresli¢, ze chociaz amerykanie
nie zdotali osiggng¢ szwajcarskiej precyzji wyko-
nania, to jednakze potrafili wprowadzi¢ szereg te-
chnicznych udoskonalen, jak np. bezstopniowe
przektadnie obrotéw wrzeciona oraz krzywek.

W czasie wojny amerykanskie fabryki obrabia-
rek zmuszone Jjyty takze produkowaé obrabiarki
do kot zebatych o matych modutach, bedacych
domeng Szwajcarii. Nalezy tu przede wszystkim
wymienié¢ firmy ,Fellows Gear Co" oraz , Triplex
Machine Tool Co". Pierwsza z nich wypuscita dtu-
townice do kot zebatych o max. $rednicy 1,5 cala
przy podzialce DP — 40, a druga do kot zebatych
2 calowych o podziatce DP — 20 wzorujgca sie
Scisle na analogicznych obrabiarkach szwajcar-
skiej firmy ,,Micron™.

Takze i precyzyine wiertarko — wytaczarki,
produkowane do okresu woiny wytgcznie przez
szwajcarskie firmy ,Sip" i ,Hauzer" zostaty obie-
te programem amerykanskiej produkcii obrabia-
rek: w szczegolnosci przez firmy: ,Pratt and Whi-
t.nei”, ,Clerman Machine Tool Co", ,Kerner and
Traklcer Co" i inne. Nie osiggnety one wprawdzie
precyzji szwajcarskiego wykonania, tym nie
mniej speinity swe zadanie nie tylko w Ameryce,
lecz i w panstwach sprzymierzonych.

Oprécz tych precyzyjnych obrabiarek amery-
kanie rozszerzyli swoOi program takze szeregiem
ciezkich typow, importowanych dawniej gtownie
z Niemiec, badZz to wzorujac sie na importowa-
nych typach, ba.dz tez konstruujgc nowe. Bedg to:
ciezkie tokarki, heblarki bramowe, karuzelowki
it p, ktérych produkcjg zajety sie firmy: ,,Conso-
lidated Machine Tool Co", ,Macintoch Chemfil
Co" i inne.

Do wtasnych konstrukcji zaliczy¢ nalezy: diu-
townice do kdt zebatych do $rednicy 100 cali i po-
dziatkg. DP — 2, oraz obwiednidwke do két zeba-
tych do $rednicy 160 cali i podziatica DP — 3 fir-
my: ,Fellows" oraz ,,Gould and Eberhardt Co".

Zasadnicze tendencje amerykanskich konstru-
ktordw obrabiarek okresu wojny sg nastepujgce:

D Szerokie zastosowanie hydrauliki
wszystkim do automatyzacji ruchu zespotéw, oraz
w mechanizmach posuwéw. Jako typowe przy-
ktady nalezy wymieni¢ hydrauliczne tokarki fir-
my ,Leman Machine Co", wielonozowe tokarki
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do obrébki pociskéw firmy ,,Cross Gear and Ma-
chine Co", frezarki ,,Hydro-Tell" firmy ,Cincin-
nati Milling Co" i innych.

2) Wprowadzenie w szerokim zakresie bezsto-
pniowej regulacji obrotdw przez zastosowanie
specjalnych prostownikéw, oraz stosowanie ele-
ktrycznego samoczynnego sterowania.

Wspomniane prostowniki pragdu zmiennego o
mocy do 10 KM wypuscity na rynek firmy ,We-
stinghouse Electric Co" o nazwie ,,Mot-O-Trol"
oraz ,,General Electric Co" o mocy do 5 KM o0 na-
zwie ,,Tim-O-Trol". Umozliwiajg one bezstopnio-
we regulowanie silnikow pradu statego w zakre-
sie 1:20, a nawet 1:100. Sg to prostowniki lampo-
we, wbudowana w nieduza, skrzynke, z regulacja
obrotéow silnika przy pomocy gaiki umieszczonej
na przedniej Scianie skrzynki — ab. proste w ob-
studze i z urzadzeniem utrzymujacym nastawio-
ng ilos¢ obrotdw, niezaleznie od obcigzenia obra-
biarki.

Mozna nawet spostrzec objawy, Ze tak pojeta
-elektryfikacja obrabiarek zaczyna wypiera¢ me-
chanizmy hydrauliczne (jak np. w konstrukcjach
firmy ,,Monarch Machine Tool Co"). W szczegél-
nosci: firma ,Norton Co" wyprodukowata szlifier-
ke z prostownikiem Tim-O-Trol z bezstopniowg
regulacjag obrotdw napedu przedmiotu szlifowa-
nego w zakresie od 100 do 1000 obr/min.; firma
»Rivett and Grinder" produkuje stotowe szybko-
biezne tokarki z bezstopniowg elektryczng regu-
lacja obrotéw wrzeciona w zakresie do 2300
obr/min.; firma ,,Dalsen and Tool Manufacturing
Co" zastosowata w swej szlifierce do gwintow
bezstopniowg. elektryczng regulacje obrotow
wrzeciona tarczy szlifierskiej w zakresie od 1000
do 3200 obrtmin., oraz napedu przedmiotu szlifo-
wanego w zakresie od 1 do obr/min.; firma
»Planomil Corporation” do swej frezarki do gwin-
téw zastosowata Tim-O-Tool celem bezstopnio-
wej regulacji obrotéw uktadu planetarnego oraz
obudowata elektryczne sterowanie wmontowane
w 0g0Ing deske rozdzielcza.

3) Stosowanie bezstopniowej regulacji obrotow
wrzeciona przy pomocy przesuwanych stozkow,
oraz paskéw klinowych.

Ten system bezstopniowei regulacji obrotow
zostat zastosowany w rewolweréwkach przez fir-
me. ,Morcy Machinery Co", w szlifierkach firmy
»Fitzbourg Grinding Machinery Co", oraz w to-
karskich precyzyjnych automatach firmy ,Tho-
mas Cibbs".

4) Produkcja obrabiarek — agregatow, sktada-
jacych sie z zespotu wrzeciennikéw do wierce-
nia, gwintowania, frezowania, roztaczania i szli-
fowania. Wzglednie z kilku tylko z wyzej wymie-
nionych wrzeciennikow.

Poza tym produkcja catkowicie zautomatyzo-
wanych szeregobw —mobrabiarkowych z automa-
tycznym tasmowym transporterem przenoszacym
obrabiany przedmiot od obrabiarki do obrabiar-
ki i ustawiajg.cy go w potozeniu do obrébki.

Kierowanie pracg szeregu — obrabiarkowego

przede 0dbywa sie mechanizmami elektryczno—hydrau-

licznymi, a kontrola przy pomocy Swietlnej
sygnalizacji.
Szeregi — obrabiarkowe nadaja sie. wytgcznie

do masowej produkcji. Swe zastosowanie znalazty
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przede wszystkim w przemysle lotniczym.

Tak wiec firma ,,National Automatic Tool Co"
wyprodukowata automatyczny szereg — obra-
biarkowy ztozony z 7 wiertarek i 3 gwinciarek do
obrobki 6 cylindrowego bloku silnika lotniczego:
firma ,,Grenly Brothers Co" wyprodukowata auto-
matyczny szereg — obrabiarkowy do obrdbki alu-
miniowych gtowic 9 cylindrowego silnika lotni-
czego, ztozony z 42 obrabiarek, o tgcznej mocy
277 KM jtempem pracy 45 sekund.
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liwiajagcymi szybkie przestawienie obrabiarki na
nowy artykut. Automaty tak skonstruowane dajg
sie stosowac nie tylko do produkcji masowej lecz
i z powodzeniem do seryjnej.

Automaty i potgutomaty tego typu budowane
sg przez ,Seneca Machine Co" oraz ,Davenport
Machine Tool Co”.

6) Produkcja szybkobieznych
obrobki metali kolorowych, narzedzi z ptytkami
ze stopow twardych o ujemnych katach natarcia.

5)  Usuniecie z automatéw i pétautomatow wy-Jest to kierunek zupetnie nowy, ktéry zaledwie

miennych krzywek, a zastgpienie ich krzywkg sta-
tg tgcznie z odpowiednimi mechanizmami, umoz-

KRONIKA

wszedt w zycie, ale ktéremu
sztosc.

rokujg duzg przy-

Przemys$l metalowy osiggng! przedwojenny poziom produkeji.

W dniu 18 grudnia r. ub. na zaproszenie Dy-
rekcji Centralnego Zarzgdu Przemystu Metalowe-
go odbyta sie konferencja prasowa.

Konferencje zagait Dyrektor Naczelny CZPM
inz. Mieczystaw Lesz wygtaszajac referat: ,War-
tos¢ produkcji przemystu metalowego osiggneta
poziom przedwojenny". Jako podstawe do porow-
nan przyjat referent stan zakladoéw przemystu
metalowego nalezgcych przed wojng do katego-
ryj 1-V, a wiec obecnie odpowiadajgcych zakita-
dom objetym przez Centralny Zarzad Przemystu
Metalowego.

Zaktady kategoryj 1-V zatrudniaty w roku 1938
88 tysiecy pracownikdw, a w roku 1946 liczba ta
zwiekszyta sie do 102 tysiecy. Odpowiednie cyfry
obrotow rocznych wyniosty 570 i 650 mil. zt.

Po krétkim przedstawieniu strat wojennych
przemystu metalowego, ktére wyniosty ok. 60°/0
zdolnos$ci wytwdrczych, inz. Lesz omowit dotych-
czasowe rezultaty odbudowy gtownych gatezi
przemystu.

Przemyst Taboru i Sprzetu Kolejowego, obej-
mujacy gtdwne zaktady: ,H. Cegielski" w Pozna-
niu, Panstwowa Fabryka Wagonéw we Wrocta-
wiu, ,Fablok™ w Chrzanowie, Zaktady w Chrzano-
wie — wysuwa sie wysokos$cig swego obrotu na
pierwsze miejsce. Przemyst Taborowy osiggnat
na jesieni r. ub. produkcje 600 wagonow towaro-
wych miesiecznie (przy maksymalnej produkcji
przedwojennej 288 wagonéw) oraz 20 parowozow
(przed wojng 14). W zaktadach ,H. Cegielski" w
listopadzie 46 r. wykonano pierwszy wagon 0SO-
bowy. W przeciwienstwie do stanu przedwojen-
nego, przemyst taborowy wytwarza obecnie paro-
wozy i wagony catkowicie, a wiec tgcznie z naj-
bardziej ztozonymi czes$ciami, jak turbinki oswiet-
lajgce, inzektory, pompki smarujgce szybkoscio-
mierze i t. d.

Przemyst obrabiarkowy w odbudowanych lub
nowoutworzonych fabrykach, jak ,Stowarzysze-
nie Mechanik6w" w Pruszkowie, czy Fabryka
Obrabiarek przy Zaktadach ,H. Cegielski" tacz-
nie z fabrykami mniej zniszczonymi, osiggnat po-
ziom wytworczosci przekraczajacy dwukrotnie
stan przedwojenny.
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Rdéwniez Przemyst Maszyn Rolniczych osiag-
nat juz stan przedwojenny, a obecnie zbliza sie
do poziomu najlepszej koniunktury z 1928 r.

Poza osiggnieciami $cisle produkcyjnymi mamy
do zanotowania sukcesy na polu konstrukcyjnym,
gdzie wykonano szereg projektéw dzi$ juz zre-
alizowanych, jak nowy parowo6z TY45, nowg we-
glarke, wagon osobowy, liczne typy nowych
obrabiarek i inne.

taczna wartos$¢ produkcji przemystu metalowe-
go zréwnowazyta sie obecnie z przedwojenng
i wynosi wg cen z 37 r. — 650 mil. zt

Dla oceny stopnia wyzyskania aparatu wyt-
worczego referent podat cyfry kapitatu zaktado-
wego, ktéry przed wojng wynosit 650 mil zt, a
obecnie osiggnat sume zt. 680 mil. Oznacza to, ze
przemyst metalowy osiaggnad w przyblizeniu
przedwojenny stopien wyzyskania urzgdzen, cha-
rakteryzujacy sie rownoscig sum kapitatu zakita-
dowego i faktury.

W zakonczeniu swego referatu inz. M. Lesz na
podstawie dotychczasowych wynikéw wyrazit
nadzieje, ze zakresSlone przez Rzad w planie trzy-
letnim zadanie zostanie przez przemyst wyko-
nane.

Jako drugi zabrat gtos Dyrektor Techniczny
CZPM inz. Ignacy Brach, omawiajagc zamierzenia
przemystu metalowego w ramach planu trzylet-
niego. Plan ten naklada na przemyst metalowy
zadanie dwukrotnego zwiekszenia produkcji w
poréwnaniu ze stanem obecnym.

Ostanim referentem ze strony CZPM byt Dy-
rektor Inwestycyj i Odbudowy inZ.Stefan Zukow-
ski, ktory zobrazowat stan zaktadow przemysto-
wych na Ziemiach Odzyskanych; z przejetych
przez CZPM 219 zakladéw zostato juz zorganizo-
wanych ponad 80.

Po wygtoszeniu referatdw odbyta sie dyskusja,
w ktdrej licznie zgromadzeni przedstawiciele pra-
sy technicznej i codziennej stawiali zapytania.
Miedzy innymi poruszone zostaty zagadnienia:
zaopatrywania w wytwory przemystowe wsi, bu-
dowy maszyn i narzedzi dla przemystu naftowego,
produkcji tozysk kulkowych, szkolenia inne.

S. K

obrabiarek do
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Statystyka

PRZEMYSt. METALOWY CZPM

Wytworczo$¢ w tysigcach ztotych wedtug cen z 1937 r.
Kok 1945

Zjednoczenie Przemyshu

Obrabiarkowego — grupa obrabiarkowa

— grupa narzedziowa .

«—grupa precyzyjno-optyczna
Maszyn Rolniczych, £ 0dZ ..o,
Maszyn Rolniczych, Bydgoszcz.. .
Taboru Kolejowego ...
Maszynowego ...
Motoryzacyjnego ...
Odlewniczego, Krakoéw ..
Odlewniczego, Radom ...
Polskich Fabryk Srub, Nitéw i Czesci Kutych
Wyrobow z Blachy, Bytom ...
Wyrobow z Blachy, Kielce ...
Polskich F-k Drutu, Gwozdzi i Wyrobéw z Drutu
Wyrobéw z Metali Kolorowych....ociiinninnne
Mebli Stalowych i oku¢ budowlanych
Kotlarskiego e
Budowy Maszyn W itdkienniczych ...

Ogédlna warto$¢ | kwartalu wszystkich gatezi
LOAD T o e

Zjednoczenie Przemystu

Obrabiarkowego — grupa obrabiarkowa
—grupa narzedziowa .
— grupa precyzyjno- optyczna
Maszyn Rolniczych, £ 0dZ .o
Maszyn Rolniczych, Bydgoszcz .
Taboru i Sprzetu Kolejowego......
Maszynowego  ...eviiiiiiinns
Motoryzacyjnego ...
Odlewniczego, Krakoéw ..
Odlewniczego, RadOm ...
Polskich Fabryk Srub, Nitéw i Czeéci Kutych
Wyrobéw z Blachy, Bytom
Wyrob6éw z Blachy, Kielce.
Polskich F-k Drutu, Gwozdzi i Wyrobéw z Drutu
Wyrobéw z Metali Kolorowych.....coooeeiciicniae
Mebli Stalowych i okué¢ budowlanych
Kotlarskiego e
Budowy Maszyn W tdkienniczych ...

Wytworczosé niektéorych wazniejszych wyrobdw

Obrabiarki .,
Wagony towarowe nowe specjalne...
Wagony osobowe .
Wagony cysterny ...
Wagony chtodnie
Parowozy now e ...
Parowozy tendrzak i
Parowozy waskotorowe n oW € ..o,
Rowery nowe
Maszyny do uprawy ziemi sprzezajowe

Maszyny do Siewu i SPrzetu...nncienen.
Maszyny do-* omtotu czyszczenia ziarna i oko-
POWYCR e
Maszyny do przygotowania paszy Lo
Maszyny i aparaty rolnicze i inne ...
OdIBWY e
Naczynia emaliowane
Wyroby blaszane...
Wyroby z drutu ..
Sruby i €zeSci K U 1€ v
Konstrukcje StaloW € ..
Kothy 1 ZDiorniki s

11V

kwartat

13 109

5237
1230
47 384
4 175
5531
6 750
4 120
8 967
11 382
1575
13 581
2 699
1307
9 880

136 909
3 947
Zatrudnienie

grudzien
1945

206

1n0$¢ zaktadow

listopad
1945

12

9
17
19
13
12
23
14
21
13
14
15
12
19
14
13
19

11

207

Jloduostka
miary

55
55
55

55

Zeszyt 1

Kok 1946 S Kazein
. o wporéwnaniu od poczatku
listopad grudzien z listopadem roku
2 616 2 539 97 31 098
938 766 82 8 605
(i87 691 101 6 709
1640 1456 89 15 986
937 829 88 7 884
21 458 18 385 86 187 082
2288 3271 143 24 952
1911 1683 88 17 682
2273 2 098 92 20 512
1732 1156 67 15 137
3738 3420 91 36 694
3 166 2 570 80 28 154
831 582 70 7 267
3220 2 904 90 29 86(5
2 127 2 115 99 19 965
814 673 83 6 479
3593 2870 80 34 590
834 728 87 6 095
54 802 48 736 80 504 750
llo$¢ zatrudnionych o1 W PO
rownaniu
grudzien grudzien listopad grudzie n z listo
1946 1945 1946 1946 padem
13 \ 6 725 6 843 102
9 N T743 1885 1925 102
17 | 2769 2 752 9
19 2715 4334 4 458 103
15 1095 2744 2942 107
12 15 065 28 848 29 208 101
21 1858 5732 7763 135
14 3160 5 389 5 447 101
21 4 153 6 559 6 618 101
13 2693 4 150 4 186 101
14 3440 5708 5812 101
15 4 129 6 529 6 570 101
9 1364 2590 2610 101
19 4 338 5 856 5999 102
14 1308 2 662 2733 103
13 849 1622 1638 101
19 3065 5377 5471 102
10 — 2502 2574 103
207 56 975 101 980 105 549 103
Rok 1946 Suma
1945 r. . . od poczatk
listopad grudzien roku
338 135 157 1510
183 626 615 5017
- 1 - )
- 20 10 63
- 5 5, 10
78 20 12 152
— - - 2
— 2 2 22
3581 4 896 4 870 34 166
33340 14 768 12 038 127 889
224 799 377 9 047
2 206 1475 1308 11 631
2 306 2 697 2749 17 590
2 581 927 869 10 069
15 663 7 159 6 981 71 048
2744 595 464 6 764
2718 1680 1724 13 848
17 581 4 154 3788 38 629
6 152 2 661 2 402 26 150
3337 1100 1022 14 125
1363 350 167 4776

UWAGA: Wagony weglarki podane razem z Zakladami Ostrowieckimi.
31. XII. 46 r. — 4141 weglarek, Zaktady Ostrowieckie — 876.

C.Z.P. M. wykonat w czasie od 1.1.46 r.—
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Czasopisma nadestane

LHUTNIK" Nr 11/46 zawiera szereg artykutéw, zwigza-
nych z trzyletnim planem odbudowy, a mianowicie: ini.
Ignacy Borejdo ,,Zadania hutnictwa polskiego w perspekty-
wie 3-letniego planu”, ini. Steian Wréblewski ,Plan odbu-
dowy hutnictwa zelaza", ini. Piotr Adamski , Trzyletni plan
w przemys$le cynkowym®", ini. Ryszard Francki ,Przemyst
materiatdw ogniotrwatych w Polsce na tle 3-letniego planu”,
dr Wtodzimierz Wcjocki ,Uruchomienie produkcji niklu
w ramach 3-letniego planu”, proi. dr Wtadystaw Loskiewicz

Wiadomosci SIMP

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

»Zagadnienie metali lekkich w Polsce na tle 3-letniego
planu”, i ini. Jizei Schieberl ,Kopalnictwo i hutnictwo mie-
dzi w ramach 3-letniego Dianu".

.PRZEGLAD GORNICZY" Nr 11—12/46, rozpoczyna swa
bogatg tres¢ goérniczym ,Szcze$¢ Boze!". Zeszyt ten o ob-
jetosci 148 stron, omawia szereg zagadnieii z zakresu tech-
niki gospodarowania w goérnictwie, kopalnictwa wegla
i manganu.

Pamieci Profesora Henryka Mierzejewskiego zatozyciela SIMP.

Na zycie i prace s. p. prof. Henryka Mierze-
jewskiego patrze¢ mozemy z trzech stron: czto-
wieka nauki, pedagoga i dziatacza spotecznego.
We wszystkich trzech dziedzinach swej pracy
pozostawit nam Cn ogromne i trwate wartosci.

W zwigzku z dwudziestoleciem powstania na-
szego Stowarzyszenia pragniemy przywotaé na
tym miejscu pamiec¢ jego Twarcy i nakresli¢ Jego
sylwetke, jako niestrudzonego dziatacza na niwie
spotecznej.

Rok 1905. Watka o szkote polska. Rok wiezienia
i przymusowy wyjazd za granice dla ukonczenia
wyzszych studiéw technicznych.

Wchodzac do przemystu & p. prof. Mierze-
jewski z umitowaniem posSwieca sie konstrukcji
obrabiarek, widzgc w rozwoju tej gatezi podstawe
rozwojowg catego przemystu maszynowego kra-
ju. Nie umie sie jednak zasklepi¢ w ciasnych ra-
mach konstruktora i zywo interesuje sie pracg
techniczno-spoteczng: zwraca miedzy innymi
uwage, na ruch umystowy, zapoczgtkowany
w Ameryce przez Taylora, przyswajajac Polsce
pierwszg, ksigzke z dziedziny nauki kierownictwa
i organizacji, ktora zdobyta sobie ogromng
popularno$¢. Juz w roku 1916 rozwija niezwykle
zywg dziatalno$¢ na tworzgcej sie woéwczas Po-
litechnice Warszawskiej, wktadajgc w nig. catg
swg dusze entuzjasty-spolecznika. Doceniajgc
znaczenie pracy technicznej, jako czynnika roz-
woju kultury technicznej kraju, jako S$rodka
informacji kot fachowych o nieustannym poste-
pie techniki, jako wreszcie narzedzia wykuwajg-
cego opinie spoteczno-techniczng o najwazniej-
szych zagadnieniach przemystowo-technicznych
kraju, bierze czynny udziat w pracach redakcyj-
nych jedynego wowczas pisma technicznego na
terenie Krolestwa Kongresowego — ,,Przegladu
Technicznego".

Oddajgc temu pismu wiele pracy zwtlaszcza
w latach, gdy przezywa ono okres borykania sie
o wiasnych sitach z licznymi trudno$ciami, opie-
rajagc sie na szczuptej jeno garstce o0sob. Przez
czas pewien jest redaktorem tego pisma. Rozu-
miejgc za$ potrzebe krzewienia wiedzy technicz-
nej i idei spoteczno-wychowawczych wsrod per-
sonelu technicznego, podejmuje prace redagowa-
nia zatozonego w 1920 roku pisma ,Mechanik",
na ktérego malenkich woéwczas tamach rozwija
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wybitng dziatalno$¢ spoteczno-techniczng — uja-
wniajgcg wyraziscie rys Jego charakteru — wy-
chowawcy-spotecznika.

S. p. prof. Mierzejewski bierze wybitny udziat
w Kole Mechanikéw, zawigzanym w ramach Sto-
warzyszenia Technikow Polskich w Warszawie.

Wciaz rozwijajgca sie. dziatalno$¢ techniczno-
spoteczna $. p. prof. Mierzejewskiego sprawia,
iz dokota Jego Osoby skupia sie zwarte grono
inzynierow mechanikow, ozywionych wspolnymi
ideatami, i zdecydowana wolg podjecia szeroko
zakre$lonej pracy techniczno-spotecznej dla do-
bra polskiego przemystu i polskiej techniki. W ro-
ku 1923 na | Zjezdzi¢ Inzynierow Mechanikow
Polskich dojrzewa mysi utworzenia odrebnego,
samodzielnego Stowarzyszenia inzynierOw me-
chanikow polskich, wzorowanego na podobnych
organizacjach angielskich i amerykanskich.
Jednocze$nie §. p. prof. Mierzejewski rzuca ha-
sto unaukowienia przemystu, widzagc w nim na-
rzedzie, ktore jedynie zdolne jest zapewni¢ jego
rozwdj, a tym samym dobrobyt i bezpieczenstwo
kraju,- hastu temu pozostaje wierny do kofca
jako naukowiec, jako pedagog i jako spotecznik.

W potowie 1926- r. urzeczywistnione zostaje
najwieksze pragnienie $. p. prof. Mierzejewskie-
go — powstaje Stowarzyszenie Inzynierow Me-
chanikéw Polskich, w ktére On, jako twdrca
i pierwszy prezes, wktada catg swag dusze. Prze-
dziwnie umiejatc tgczy¢ w sobie pierwiastek nauki
i pracy wychowawczo-spotecznej, rozwija nie-
zwykle ozywiong dziatalno$¢, organizujac w sto-
licy i w roznych miejscowos$ciach skupiajgcych
liczne rzesze inzynierow mechanikdw, szereg
konferencji technicznych poswieconych specjal-
nym zagadnieniom przemystowym o0 pierwszo-
rzednym znaczeniu dla obronnosci Panstwa.

W marcu 1929 r. na trzy zaledwie miesigce
przed swa tak przedwczesng Smiercia, zagaja
Il Zjazd Inzynier6w Mechanikéow Polskich,
pierwszy od czasu powstania naszego Stowarzy-
szenia, i tu, jak gdyby wygtaszajgc swoj testament
pracy techniczno-spotecznej, rzuca szereg prze-
pieknych mysli, ktérymi do dzi$ sie kierujemy.

Nad mogitg $. p. prof. Mierzejewskiego — czto-
wieka gteboko rozumiejgcego warto$¢ zycia:
nauke i prace — Slubowano nadal prowa-
dzi¢ Jego dzieto.
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Dzi$, mimo ogromnych spustoszen w szeregach

pracownikéw technicznych, oraz zniszczen ma-
terialnych we wszystkich niemal dziedzinach na-

szej dziatalnos$ci technicznej, wierzymy, ze S$lu-
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bowania naszego dotrzymamy i z podniesionym
czolem mozemy wypowiedzie¢ przepiekne stowa
naszej dewizy: WSZYSTKO DLA DOBROBYTU
II BEZPIECZENSTWA RZECZYPOSPOLITEJ.

Dwadzie$cia lat pracy Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikéw Polskich

| Okres przedwojenny.

Dnia 28 czerwca 1926 r. w Zaktadzie Obrdbki
Metali Politechniki Warszawskiej odbyto sie
Walne Zebranie Organizacyjne Stowarzyszenia
Inzynierow Mechanikéw  Polskich, zwanego
w skrdocie SIMP. W obecnosci 33 uczestnikdw, po
wystuchaniu referatu §. p. inz. Apolinarego Zie-
linskiego ,,O potrzebie zatozenia Stowarzyszenia
Inzynierow Mechanikéw Polskich™  (Przeglad
Techniczny 24.X1.26 str. 628) i po wyczerpujacej
dyskusji uchwalono ostateczng redakcje Statutu.

Dla zrozumienia ideologii Stowarzyszenia cen-
nym materiatem sg naste.pujg.ce stowa $.p. inz.
A. Zielinskiego: ,Interwencja inzynie-
row mechanikdw nie ogranicza
sie do reform natury technicznej,
ale obejmuje tez i pewne dziedzi-
ny zycia spotecznego. Uznajemy
dzi$ powszechnie zasade, ze kiero-
wanie organizmem przemystowym
nie polega na stosowaniu brutal-
nej przemocy, a wymaga zastoso-
wania umiejetnosci organizacyj-
nej. TreSciwe dgzenie do osiggnie-
cia mozliwie najlepszych wynikdw
nietylko dla przedsiebiorcy, lecz
rowniez i dla robotnikéw, oraz dla
catego o0gd6tu staje sie rekojmiag
witasciwych dgznoséci przedsie-
biorstwa jako <catos$ci i koniecz-
nym warunkiem powodzenia".

Stosunek do przemystu jest ujety w nastepuja-

cych stowach: ,Przemyst polski znaj-
dzie w zaktadanym przez nas Sto-
warzyszeniu wiernego przyja-
ciela. Musimy w najkrotszym cza-
sie zda¢ sobie sprawe ze stabych
stron poszczegdlnych jego gatezi.
Musimy znalez¢ skuteczne Srodki
poprawy stosunkO6w przemysto-
wych. Niezaleznie od usuwania
brakéw w organizacji przemystu,
musimy jednak podjag¢ jego obro-
ne przez poinformowanie catego
spoteczenstwa o istotnym stanie
rzeczy. W zakresie obrony Pan-
stwa nie mniejszg staje sie po-
trzeba wywotania poteznego pra-
du opinii publicznej w kierunku
uprzemystowienia Kkraju.

Jeszcze dobitniej o roli spotecznej inzyniera

mowit $.p. prof. Mierzejewski w artykule p. t
»Z dyskusji w sekcji Warsztatowej SIMP" (Me-

chanik 1927 r. str. 202-204). ,Kapitat tech-
niczny zaczyna sie obecnie wy-
suwac¢ na pierwszy plan przed ka-
pitatem pienieznym. Wpitywa to
na coraz racjonalniejsze wyzy-
skiwanie surowcow, stosowanie
coraz bardziej precyzyjnych ma-

szyn, coraz b-ardziej zrdézniczko-
wany podziat pracy"... ,Moderni-
zowanie przemystu wywotuje do-
nioste rdézniczkowanie sie klasy
robotniczej przez wyodrebnienie
sie z niej grupy wykwalifikowa-
nej technicznie, a Swiadomej swej
wartosci produkcyjnej. Ten pro-
ces spoteczny trwa jeszcze i ni-
gdzie nie dobiegt konca"... Rola
grupy robotnikéw, wykwalifikowa-
nej technicznie podczas fermentu
przemystowego jaki mialt miejsce
w Stanach Zjednoczonych naza-
jutrz po zlikwidowaniu wojny, za-
stuguje na baczng uwage. W tej
warstwie wtasnie hasta ,demokra-
cji przemystowe j°, ,konstytucjo-
nalizmu fabrycznego” it d zna-
lazty najwiekszy postuch. Dopro-
wadzity one do stworzenia w wie-
lu wytwérniach rad fabrycznych,
statych konferencyj w sprawach
produkcji it d | oto wyrobienie
techniczne przywigzane do zawo-
du i specjalnos$ci, wrodzony ry-
gor pracy, nadaty temu ruchowi
emancypacyjnemu wtasciwy cha-
rakter twércz y"

Przechodzgc do konkretnej dziatalnosci Stowa-
rzyszenia Inzynierow Mechanikdéw Polskich prze-
de wszystkim nalezy wspomnie¢ o Zjazdach Inzy-
nierow Mechanikéw Polskich, ktérych byto 11,
Zjazd 12 przewidywany byt w Katowicach na
dzien 7 pazdziernika 1939 r., lecz wybuch wojny
uniemozliwit przeprowadzenie tego zamiaru.
Zjazdy te byty publicznym dorocznym przegla-
dem prac i dorobku w dziedzinie zainteresowan
technicznych inzyniera mechanika, przeksztatca-
jac sie jakby w statg niezbedng instytucje nauko-
wo-techniczng, zwigzang $cisle z pracg zawodowg
inzyniera mechanika. Poza tym Zjazdy SIMP byty
zwykle potgczone z organizacjg pokazdéw, jak np.
Zjazd 1931 r. zwigzany z Wystawg Lekkich Kon-
strukcji Metalowych, lub Zjazd w 1936 r. poia-
czony z Wystawag Przemystu Metalowego i Elek-
trotechnicznego.

W pierwszym Polskim Kongresie Inzyirierow

pod hastem: ,Mobilizacja tworczej
energii dla uniezaleznienia go-
spodarczego Polski"™, Kktéory odbyt sie

w dniach 12-16.1X.1937 r. we Lwowie, SIMP brat
zywy udziat. W tonie SIMP utworzona zostata Ko-
misja Kongresowa. Zagadnienie motoryzacji byto
catkowicie opracowane przez Koto Inzynieréw
Samochodowych SIMP. Referaty dotyczace za-
gadnien przemystu metalowego byty uzgodnione
z pogladami Komisji Kongresowej SIMP, tak ze
whnioski wynikajgce z tych prac mogg by¢ uwa-
zane za opinie Stowarzyszenia.
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Uzupetnieniem Zjazdow byty specjalne konfe-
rencje noszace réwniez charakter publiczny i ma-
jace za zadanie omdwienie konkretnych powaz-
niejszych zagadnien przemyslowo-technicznych.
Skladato sie zwykle ha nie kilka referatéw, wy-
gtaszanych przez specjalnie wybrane kompeten-
tne osoby w gronie scisle fachowym, ztozonym
zwykle z zaproszonych, niezaleznie od przynalez-
nosci do Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikow
Polskich, przedstawicieli nauki, techniki, przemy-
stu, handlu oraz zainteresowanych danym zagad-
nieniem resortdw ministerialnych. Przedmiotem
obrad byty np.: sprawa budowy w kraju turbin
parowych, uktad pasowan, szkolnictwo zawodo-
we, wyzyskanie torfu jako paliwa, motoryzacja,
zagadnienie pomocy drobnemu przemystowi i rze-
miostu, normalizacja stali stopowych i konstruk-
cyjnych i t. p. Wyniki prac tych Konferencji
.ogtaszane byty w ,,Mechaniku", ,Przeglagdzie Me-
chanicznym” i ,Przegladzie Technicznym®.

Dziatalno$¢ wydawnicza SIMP rozpoczeta sie
w 1927 r. z chwila przejecia od ,Stowarzyszenia
Mechanikdw Polskich z Ameryki" czasopisma
»Mechanik". Czasopismo to, wydawane przez sek-
cje warsztatowa, SIMP w latach 1927—1932 pod
redakcja ¢nz. Edmunda Oski, a w latach 1933—34
pod red. inz. Jerzego Grodeckiego, zostato
w 1935 r. przeksztatcone na ,,Przeglad Mechanicz-
ny", stanowigcy organ Stowarzyszenia pod re-
dakcja inz. Czestawa Mikulskiego.

Ze wzgledu na coraz silniej odczuwang potrze-
be czasopisma technicznego, przeznaczonego dla
szerokich rzesz pracownikéw rzemiosta i przemy-
stu metalowego, Stowarzyszenie Inzynierow Me-
chanikow Polskich wespdt z Polskim Zwigzkiem
Przemystowcow Metalowych wznowito w maju
1938 r, czasopismo ,Mechanik™ pod redakcja
¢nz. A. Troskolahskiego.

Dorobek w zakresie wydawftictw ksigzkowych,
poza trzema ksigzkami inzynierow-mechani-
kéw, obejmuje nastepujace prace: inz. R. Dobro-
wolski ,Przeptyw par i gazdw przez znormalizo-
wane dysze i kryzy".

" Prof. inz.' Stanistaw Pluzanski ,Skrawanie
twardymi stopami”. A. Tomkowicz ,Tarcze szli-
fierskie".

Poza tym Stowarzyszenie zorganizowato w cig-
gu okresu istnienia szereg odczytow fachowych,
kursow fachowych o charakterze encyklopedycz-
nym, jak np. Kurs Inzynierski dla Techniki Badan
Fachowych w Przemysle Hutniczym 1938 r., oraz
kursow doksztatcajagcych dla pracownikéw tech-
nicznych jak: Kurs Obrébki Cieplnej, Kursy dla
kalkulatoréow, dla technikéw, mistrzow majstrow.
Gtéwnym zadaniem tych kursow byto rozszerze-
nie wiadomosci, danie podstaw praktycznych
i teoretycznych.

Po $mierci $.p. prof. Henryka Mierzejewskiego,
zatozyciela i pierwszego Prezesa SIMP, w okresie
przedwojennym kolejno Prezesami Stowarzysze-

nia byli:
Cestaw Mikulski — Prezes SIMP 1929-1934 r.
Witold Kazimierz Wierzejski — Prezes SIMP
1934-1937.

Wiadystaw Koztowski — Prezes SIMP 1937—
1938.
Stanistaw Piotrowski — Prezes SIMP 1939.
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Stowarzyszenie posiadato nastepujace Sekcje:
Bezpieczenstwa Pracy, Energetyczno-Konstruk-
cyjng, Metaloznawczg, Przemystowo-Gospodar-
cza, Spawalniczg, Warsztatowg i Koto Inzynie-
row Samochodowych.

Byty czynne nastepujgce Komisje: Administra-
cyjna, Biblioteczna, Finansowa, Odczytowa,
Organizacyjno - Propagandowa, OsSwiatowa, Po-
$rednictwa Pracy, Redakcyjna Wiadomosci SIMP,
Spraw Zagranicznych, Wycieczkowa i Zjazdowa.

Dla podkres$lenia i doktadniejszego zobrazowa-
nia dziatalnosci i znaczenia Stowarzyszenia
w tym okresie czacu, na zakonczenie przytoczy-
my ustep z przemdwienia red. inz. Czestawa Mi-
kulskiego, wygtoszonego na jednym z Walnych

Zebran SIMP: ,Wszedzie tam gdzie
potrzebna jest bezstronna a kom-
petentna opinia, powinien sie roz-
lec gtos SIMP, czy to bedg biezg-

ce wazniejsze zagadnienia natury

przemystowo-technicznej o szer-
szym znaczeniu dla kraju, czy tez
bedzie chodzito o podjecie ini-
cjatywy, tam gdzie jei brak. Nie-
mniej prace nad podniesieniem
poziomu umiejetnosci spoteczno-
§ci inzynierskiej i personelu po-
mocniczego powinny nadal stano-
wi¢ jeden z waz ni-ej szych naszych
celow. Praca nad zapewnieniem
bezpieczenstwa Rzeczpospolitej
w granicach dostepnych nam mo-
zliwos$ci powinna by¢ uwazana za
jedno z gtéwnych naszych zadan.
Polem pracy inzyniera mechani-
ka sa: przede wszystkim przemyst
metalowy w szczegolnosSci za$
produkcja sprzetu wojskowego,
drzewny i witdkienniczy, ale jako
dostawca maszyn, aparatéw i wogo-
le instalacji siega o niemal do
wszystkich gatezi przemystu, roi
nictwa i komunikacji. W ten spo
sOb terenem jego dziatalnos$ci
jest niemal caty zakres zycia go
spo dar czego. Wobec znacznego
op6znienia Polski w rozwoju go-
spodarczym w stosunku do innych
panstw oraz skromnych zasobow
finansowych, w prace. te, précz
niezbednej sumy wiedzy, zmystu
organizacyjnego i $Srodkow tech-
nicznych, trzeba wtozy¢ caty en-
tuzjazm, na jaki nas sta¢, w imie.
hasta ,mierz sity na zamiary, nie
zamiar wedtug sit".

II. Okres konspiracyjny.

Z okresu konspiracyjnego mamy narazie dane
niekompletne. Prace prowadzone byly w matych
grupach, luzno kontaktujgcych sie.

Najwybitniejszg dziatalnosciag odznaczyta sie
Tajna Organizacja Enzynieréw kierowana przez
§.p. prof. Stefana Bryte, jednego z najbardziej
czynnych, zastuzonych i odwaznych inzynierow
okresu kospiracyjnego.
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Inna grupa inzynierobw mechanikéw, pracuja-
cych na polu piSmiennictwa technicznego i zaj-
mujacych sie. zagadnieniami zwigzanymi z odbu-
dowa polskiej kultury technicznej jak np. reforma
studiow technicznych, organizacja zycia technicz-
nego w powojennej Polsce i t. p. skupita sie
wokdt redakcji ,,Mechanika".

Co do pracy pozostatych grup narazie nie ma-
my konkretnych wiadomos$ci; w miare ich na-
ptywania bedziemy je -podawali w nastepnych
zeszytach ,Wiadomosci SIMP".

. Czasy obecne.

Z chwilg odrodzenia sie Panstwa Polskiego za-
gadnienie wtasciwej organizacji Swiata technicz-
nego stato sie przedmiotem troski i zainteresowa-

nia zaréwno stowarzyszen technicznych, jak
i najwyzszych czynnikdw panstwowych.
Powstata Naczelna Organizacja Techniczna

(NOT)* ktérej gtownym zadaniem jest zjednocze-
nie polskiego S$wiata technicznego w sposdb,
umozliwiajgcy jak najszybsza odbudowe gospo-
darstwa narodowego i polskiej kultury technicz-
nej. Celem przyspieszenia krystalizacji form orga-
nizacyjnych poszczego6lnych stowarzyszen, Na-
czelna Organizacja Techniczna opracowata pro-
jekt statutu NOT oraz projekt statutu ramowego,
przewidujgcego powstanie stowarzyszen inzynie-
réw i technikéw, zatrudnionych w poszczegol-
nych gateziach przemystu.

Stowarzyszenie Inzynierdw Mechanikéw Pol-
skich Sswiadome koniecznos$ci oparcia organizacji
polskiego $wiata technicznego na podstawach do-
stosowanych do obecnych warunkéw, zwotato na
dzien 22 marca 1946 r. Nadzwyczajny Walny
Zjazd Delegatow i Cztonkow SIMP, ktéry po wy-
czerpujacej i wszechstronnej dyskusji uchwalit
przystapienie do NOT oraz zalecit zmiane Statutu,
umozliwiajgcg przeksztatcenie SIMP na Stowa-
rzyszenie Inzynieréw i Technikébw Mechanikéw
Polskich. Stowarzyszenie to skupiatoby w sobie
inzynierow i technikow przemystu metalowego,
zbrojeniowego i ew. okretowego, jak rdwniez
inzynierow mechanikéw i technikdw-mechani-
kéw, zatrudnionych nietylko w przemysle metalo-
wym, lecz rowniez we wszystkich innych gate-
ziach gospodarstwa narodowego w charakterze
cztonkow wspotdziatajacych i rzeczywistych, po-
nadto inzynierow i technikdw innych kierunkow
zawodowych, zatrudnionych w przemysle metalo-
wym, oraz osoby bez wymaganego cenzusu zawo-
dowego, ktdre dzieki swym zdolno$ciom, pracy,
doswiadczeniu i wiedzy zajmujg w przemys$le me-
talowym stanowiska obsadzone zazwyczaj przez
inzynierow-mechanikéw lub technikéw-mecha-
nikow.

Uchwaly te przyjeto w catoSci na Zjezdzie
Organizacyjnym Inzynierow i Technikdw Prze-
mystu Metalowego i Zbrojeniowego, jaki odbyt
sie w dniu 23 marca 1946 r. z inicjatywy Central-

nego Zarzardu Przemystu Metalowego (czasopis-
mo ,,Mechanik™ Nr 3/46).
Ponadto Zebranie Organizacyjne Inzynierow

i Technikow Przemystu Metalowego i Zbrojenio-
wego uchwalito: Umieszczenie w regulaminie
przysztej Komisji Kwalifikacyjnej SIMP punktu
ustalajgcego, ze cztonkiem Stowarzyszenia Inzy-
nierow i Technikéw Mechanikéw Polskich nie
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moze by¢ osoba, ktdra w okresie ubiegtej wojny
byta skompromitowana wspdtpracg.z Niemcami
w sposéb szkodliwy dla spoteczenstwa. Za tego
rodzaju szkodliwg wspotprace z Niemcami nalezy
uwaza¢ m. in. nieuzasadnione konieczno$ciami
polskich organizacji konspiracyjnych przyjecie
zatrudnienia na stanowisku kierowniczym w nie-
mieckim przemysle wojennym.

Dnia 28 czerwca 1946 r. odbyto sie Zwyczajne
Walne Zebranie Delegatow Stowarzyszenia Inzy-

nier6w i Technikdw Mechanikdw Polskich
w  ktérym wzieli udziat delegaci Oddziatow:
Warszawskiego, Krakowskiego, Wroctawskiego,

t6dzkiego, Gdanskiego, Sl. Dabrowskiego, Po-
morskiego, oraz przedstawiciele K&t w Bielsku,
Kielcach, Bytomiu i Mielcu.

Na zebraniu tym przyjeto nowy statut Stowa-
rzyszenia, opracowany przez uprzednio powota-
ng Komisje Statutowa,.

Do witadz Stowarzyszenia wybrani zostali na-
stepujacy koledzy: Prezes — Ludwik Uzarowicz.

Wiceprezesi —mlgnacy Brach i Jézef Potynski.

Cztonkowie Zarzagdu — Gokieli Witold, Gro-
chulski Henryk, Miodek Stanistaw, Pachulski
Wiadystaw, Perzyna, Szklarzewicz Antoni, Skura
Stanistaw, Szulczynski Jan, Taracha Czestaw,
Tschirschnitz Zygmunt, Zukowski Stefan.

Cztonkowie Sadu Kolezenskiego — Benedek
Bolestaw, Grzymatowski Stanistaw, Kreglewski
Antoni Adam, Madej Witodzimierz, Piotrowski
Aleksander, Roznowski Michat, Tymowski Ja-
nusz, Taylor Karol.

Cztonkowie Komisji Kwalifikacyjnej — Besz-
czynski Jozef, Bogustawski Stanistaw, Brodo-
wicz Wactaw, Dziugiett Bronistaw, Gutowski Mi-
kotaj, Kwiecien Jdzef, Marczewski Stanistaw,
Szymanowski Witold.

Cztonkowie Komisji Rewizyjnej — Kosiewicz
Tadeusz, Kubik Wtodzimierz, Lesz Mieczystaw,
Palacz Edward, Rzacki Mieczystaw, Wiynski Jan.

Dnia 3 wrzes$nia 1946 r. odbyto sie Zebranie Za-
rzgdu Gtdwnego SIMP na ktdrym zostatl zatwier-
dzony regulamin Gioéwnej Komisji Kwalifikacyj-
nej SIMP (,Mechanik” Nr 9 z wrzes$nia 1946 r.).

W edtug posiadanych na dzien 1stycznia 1947 r.
adres6w lista cztonkéw Stowarzyszenia zamyka
sie cyfrg 328 cztonkéw z czego przypada na wo-
jewodztwa: Warszawskie — 119 cztonkéw, Po-
znanskie — 55; SI. Dabrowskie — 39, Krakowskie
— 27, Kieleckie — 24, Dolno Slaskie =22, t 6dz-
kie — 20, Gdanskie — 7, Elblgskie — 1, Radom-
skie — 7, Rzeszowskie — 4, Pomorskie — 2, Lu-
belskie — 1

Zebrana zostata ewidencja 4.500 inzynieréw
i technikéw, ktorzy po przejsciu przez Gidwna
Komisje Kwalafikacyjna, stang sie wkrotce czton-
kami Stowarzyszenia.

W okresie do 15 grudnia na cztonkoéw, zbioro-
wych przyjeto 64 instytucje, a minowicie:

1 Centralny Zarzad Przemystu Metalowego,

Putawska la.
2. Centralny Zarzad Przemystu Zbrojeniowego, W-wa,

W-wa,

Wilcza 69.

3. Zjedn. Przem. Obrabiarkowego — Pruszkéw, Sien-
kiewicza 19.
,Grupa Precyzyjno-Optyczna" — Ld&dz, Wigury 21.

Zjedn. Przem. Maszynowego—Gliwice, Zwyciestwa 7.
Zjedn. Przem. Kotlarskiego—Krakéw, Plac Kossaka 6.

45

EISEN



Rok VI
7. Zjedn. Przem. Odlewniczego—Radom, Zeromskiego 53.
8. Zjedn. Przem. Maszyn Rolniczych — Bydgoszcz,
1 Maja 42.
9. Zjedn. Przem. Maszyn Rolniczych — t£4dz, Piotrkow-
ska 82. i
10. Zjedn. Polskich F-k Srub, Nitow i Cz. Kutych —

Bytom, Ogrodowa 14.

11. Zjedn. Przem. Wyrobéw z Blachy — Bytom, Chrza-
nowskiego 17.

12. Zjedn. P>z~-m. Wyrob6éw z Blachy — Kielce, Piotr-
kowska 31.

13. Zjedn. Polskich F-k Drutu, Gwozdzi i Wyr. z Drutu—
Bytom, Jagielloniska.

14. Zjedn. Przem. Taboru
szynskiego 174.

15. Zjedn. Przem. Motoryzacyjnego—W-wa, Willowa 13.

16. Zjedn. Budowy Maszyn Wiékienniczych, L6dz, Plac
Zwyciesiwa 2.

17. Zjedn. Przem. Uzbrojenia — Skarzysko—Kamienna.

18. Zjedn. Przem. Lotniczego—Wtochy, H. Wronskiego 15.

19. Zjedn. Przem. Wyr. z Metali Kolorowych — W-wa,

Kolejowego — Poznan, Da-

Zelazna 51.

20. A. Aleschler i Syn — Biatla Krakowska, Iwanow-
skiego 102.

21. ,Artigrol" — Krakéw, Prudnicka 85.

22. Pol. Zaktady ,Babcock-Zieleniewski" — Sosnowiec,

F. Perlg 4.
23. M. Bauer — L6dz, Piotrkowska 170.
24. Belg. F-ka Drutu i Gwozdzi — W-wa, Objazdowa 1
25. Bytomskie Zaklady Budowy Maszyn — Bytom,
Jagiellonska 23.

25. H. Cegielski — Poznan, Daszynskiego 136.
27. A. Deichsel — Sosnowiec, Niwecka 2.

28. ,Elewator" — Katowice, Krakowska 31.
29. ,Erge-Motor" — Poznan, Mylna 38.

30. Fabryka Armatur — tagiewniki k/Krakowa.
31. F-ka Oku¢ Budowlanych — Bystrzyca Gdrna, .pow.

Swidnica.

32. F-ka Sygnatéw i Urz. Kolejowych, Gortatowice,
p-ta Rybnik.

33. Fitznerowska F-ka Srub i Nitow — Siemianowice
Slaskie.

34. Gliwickie Zaki Budowy Maszyn — Gliwice, Zwy-
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ciestwa 7.

35. Br. Grabski — Zaktady Przemystowe — L6dz, Pogo-
nowskiego 56.

36. M. Jurczyk — Mikotéw, Rybnicka 4.

37. Herman Kameler — F-ka Drutu i Gwozdzi — Kra-
kéw, Sorego 10.

38. B-cia Klein — Dabrowa Gérnicza, Chopina 72.

39. St. Kraupe — Sosnowiec, Al. Mireckiego 5—09.

40. ,,W. Krusche i S-ka" — Pabianice, Laska 3.
41. Krysel i Wojakowski — Radomsko, Rozalii 11.
42. Huta ,Ludwikéw" — Kielce.

43. ,Mewa" — Bielsko, Strzelnicza 35.

44, Norblin, B-cia Buch i T. Werner—W-wa, Zelazna 51.

45. K. Ochsner i Syn — Bielsko, Partyzantow 44.

46. ,,Olkusz" — Olkusz, Fabryczna 8.

47. Panstw. F-ka Karabinébw — W-wa, Dworska 29.

48. Panstw. F-ka Obrabiarek dawn. Walden — Wroctaw,
Grabiszynska 269.

49. Panstw. Zakt Inzynierii — Ursus k/Warszawy.

50. Panstwowe Zaktady Mechaniczne — Biatystok.

51. Panstw. Zakt. Metalurgiczne — Andrychéw.

52. Pierwsza F-ka Lokomotyw w Polsce, Chrzanéw, woj.

Krakowskie.

53. Stéow. Mech. Zakt Przemystowe ,Poreba" — Poreba
k/Zawiercia.

54. Przem. Tow. Zelaznych ,Korngold i Romer" — Kra-
kéw, Romanowicze.

55. Przetw. Zakk Wyrobéw Metalowych — +tabedy,
p-ta Gliwice.

56. F-ka Maszyn dawn. Se’fert — Tarnowskie Gory,

Sienkiewicza 47. .
57. F-ka Maszyn i Odl. Zelaza im. J. Strzelczyka — Ldédz,
Piotrowska 217.
58. Slaska. F-ka Pit — Wapiennica k/Bielska.
59. ,Warka" dawn. B-cia Lubert — Warka, pow. Grdjec.
60. ,Wifama" — Lédz, Armii Czerwonej 89.
61. Zespoét F-k Dolnoslaskich —

62. L. Zieleniewski i Fitzner — Gamper — Da.browa
Gornicza, Kolejowa.
63. L. Zieleniewski i Fitzner — Gamper — Krakdw,

Grzego6rzecka 59.
64. F-ka Wyr. Metalowych dawn. Zillgitt i Leske — EI-
blag, Blacharska 11.

ODDZIALY | KOLA TERENOWE ORGANIZOWANE W 1946 ROKU

Oddziat Poznanski

Pierwsze organizacyjne zebrania Oddziatlu Poznaniskiego
odbyty sie dnia 31 maja i 12 czerwca 1946 r. w Auli Szko-
ty Inzynierskiej w Poznaniu, Pl Bergera 5.

W zebraniach wzieto udziat 42 Kolegdw pod przewodnic-
twem wielokrotnego przewodniczacego Oddziatu Poznan-
skiego Kol. Stanistawa Bogustawskiego.

Na zebraniu tym wybrano 14 delegatéw na Zwyczajny
Walny Zjazd Delegatéw ktéry sie odbyt 28 czerwca 1946 r.,
oraz wybrano tymczasowo Komisje Kwalifikacyjna, w skta-
dzie:

Przewodniczacy: Bogustawski Stanistaw,

Cztonkowie: Gutowski Teoiil, Gabrylewicz
Talara Franciszek, Gronek Jan.

Na zebraniu tym miedzy innymi przedyskutowano szcze-
g6towo projekt statutu SIMP i omawiano konieczno$¢ stwo-
rzenia w Poznaniu Domu Technikéw, w ktérym miescity
Sie wszystkie organizacje branzowe.

Dnia 8 pazdziernika 1946 r. Walne Zebranie Cztonkéw
Oddziatu Poznanskiego wybrato przewodniczacego w osobie
Bogustawskiego Stanistawa.

Oddziat Krakowski

Pierwsze Organizacyjne Zebranie Oddzialu Krakowskie-
go odbyto sie dnia 12 maja 1946 r. w gmachu Politechniki
Krakowskiej. Obecnych byto 58 Kolegéw — przewodniczyt
Kol. Biernawski Witold.

Na Zebraniu wybrano tymczasowy Zarza,d Oddzialu Kra-
kowskiego w skiadzie:

Przewodniczacy: Biernawski Witold,

Wice-przewodn.: Grzymatowski Stanistaw,

" ” Marczewski Stanistaw,

Sekretarz: Szawtowski Karol,

Skarbnik: Grabowski Mieczystaw
oiaz 5-ciu delegatow na Zwyczajny Walny Zjazd Delegatéw.

Felicjan,
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Oddziat Wroctawski

Pierwsze zebranie cztonkéw dawnego SIMP zwotat
inz. M. Gutowski, do ktérego zwrécit sie Zarza.d Giéwny
0 zajecie sie zorganizowaniem Oddziatlu SIMP we Wrocta-
wiu.

Zebranie to odbyto sie dnia 13.6. 1946 r. przy udziale 12
dawnych Simpowcéw.

Na zebraniu przedyskutowano projekt nowego statutu,
wg ktérego Stowarzyszenie ma zrzesza¢ zaréwno inzynie-
réw jak i technikéw mechanikéw. Wybrany zostat tymcza-
sowy Komitet Organizacyjny Oddzialu w osobach:

Przewodniczacy: Bukowski Piotr,

Sekretarz: Maluga Ludwik.

Na walny Zjazd Delegatéw do Warszawy wybrani zostali:
ini. Karsz, Maluga, Petczyiski z tym, ze sktad delegacji po-
wiekszony bedzie o kilka os6b z grona przysztych kandy-
datébw do nowego Stéw. Inzynieré6w i Technikéw Mech.
Polskich.

Précz wyzej wymienionych z posréd nowych kandydatéw
wyjechali techn. Ksigzek, Michalik, Nowak i inZ. Terczynski.

W zwia,zku z Kongresem Technikdéw tymczasowy komitet
organizacyjny, zwotal Walne Zebranie Organizacyjne.

Na zebraniu tym, ktére odbyto sie w lokalu Domu Tech-
nika przy ul. Ofiar O$wiecimskich Nr 15 przy udziale 56
0s6b, wybrane zostaty witadze Oddzialu w nastepujacym
sktadzie:

Prezes: Gutowski Mikotaj,

W .-Prezes: Sagsiadek Mieczystaw,

Sekretarz: Karsz Aleksander

Skarbnik: Urbankowski Henryk,

Cztonkowie: Maluga Ludwik, Mikulski Henryk, Terczyn-
ski tukasz.

Komisja Rewizyjna: Roznowski
gmunt, ldzikowsi Kazimierz.

Michat,. Raczkowski Zy-
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Komisja Kwalifikacyjna i Sa,d Kolezenski: Ciechecki Wik-
tor, Drabik Jan, Komorowski Stanistaw, Kubik Wtodzimierz,
Wizental Antoni.

Oddziat Slasko-Dabrowski

Organizacja, Oddziatlu Sla,sko-Dgbrowskiego zajmuje sie
Kol. Tymowski Janusz, Wytwdérnia Wagonéw i Mostéw
w Chrzanowie.

Oddziat todzki

W dniu 24 czerwca 1946 r. odbyto sie pierwsze organiza-
cyjne zebranie Oddziatu tédzkiego, na ktérym wybrano
dwéch delegatébw na Zwyczajny Walny Zjazd Delegatéw,
ktory odbyt sie dnia 28 czerwca 1946 r.

Organizacja, Oddziatu £d6dzkiego zajmuje sie Kol. Rosie-
wicz Tadeusz, £6dZz, Radwanska 69.

Oddziat Pomorski

Dnia 20 maja 1946 r. odbyto sie w Bydgoszczy pierwsze
organizacyjne Zebranie Oddzialu Pomorskiego, w ktérym
wzieto udzial 20 Kolegdw pod przewodnictwem Kol. Za-
wadzkiego Stanistawa.

Na zebraniu tym wybrano 2-ch delegatéw na Zwyczajny
Walny Zjazd Delegatow SIMP, oraz postanowiono narazie
zaniecha¢ tworzenia Oddziatu, natomiast prowadzi¢ prace
przygotowawcza, w tonie Stowarzyszenia Technikéw w Byd-
goszczy w ramach sekcji Inzynieré6w i Technikéw Mecha-
nikéw Polskich.

Koto w Bielsk«

Dnia 20 maja odbyto sie w ;wietlicy fabryki Josephy'ego
zebranie informacyjne Inzynieréw i Technikéw pod prze-
wodnictwem Kol. Muszynskiego Zbigniewa.

Koto w Elblagu

Organizacje Kota SIMP w Elblaggu powierzono Kol. Ber-
telmanowi Erykowi, zam. przy ul. Blacharskiej 11.

Koto w Czestochowie

Organizacja, Kota w Czestochowie zajmuje sie Kol. Fran-
ciszek Przetdziecki, zam. przy ul. 1 Maja 19.

Koto w Kielcach

Dnia 14 czerwca 1946 r. odbyto sie zebranie organizacyj-
ne w Lokalu Ligi Morskiej i Kolonialnej. Przewodniczyt
Kol. Tyszko Mieczystaw.

Do Tymczasowego Zarzadu weszli:
Elzanowski, Frankiewicz.

Tyszko Mieczystaw,

Koto w towiczu

Organizacja Kota w towiczu zajmuje sie Kol. Tusiewicz
Adam Stanistaw, zamieszkaty przy ul. Kilinskiego 5.

Koto w Mielcu

Dnia 21 czerwca odbyto sie w Mielcu informacyjne zebra-
nie Kota w Mielcu. Obecnych byto 36 Kolegéw, przewod-
niczyt Kol. Winecki Zdzistaw.

Wybrano 6-ciu delegatéw na Walny Zjazd Delegatow.

Koto w Rzeszowie

Pierwsze organizacyjne Zebranie Oddziatu Rzeszowskie-
go odbyto sie dnia 8 czerwca 1946 r.

Na zebraniu przewodniczyt Kol. Daniszewski Kazimierz.
Wybrano Tymczasowy Zarza,d Oddziatu w skiadzie:

Przewodniczacy: Daniszewski Kazimierz,

Wice przewodn. Branski Dominik,

Sekretarz: Nowodworski Roman
oraz dwoch delegatéw na Zwyczajny Walny Zjazd Delega-
téw, ktory odbyt sie. dnia 28 czerwca 1946 r.

Koto Lotnicze

Organizacjag Kota Lotniczego zajmuje sie Kol. Wojcicki
Karol, zam. w Warszawie, ul. Polna 46 m. 3,

mechaniczny

Zeszyt 1

Koto Inzynieréw
i technikéw samochodowych

Przewodniczacym Kota jest Kol. Okotow Zygmunt,
Wice-przewodn. Kol. Rytel Zdzistaw i Dabrowski Jan, Se-
kretarzem Kol. Rummel Aleksander.

Lisia cztonkéw SIMP, ktorzy
ztozyli wniosek o weryfikacje.

Zgodnie z 88 1 i 17 Regulaminu Gtéwnej Komisji Kwali-
fikacyjnej SIMP wszyscy cztonkowie Stowarzyszenia podle-
gaja weryfikacji, zgodnie z § 6 podajemy do wiadomosci
Kolegéw nazwiska, imiona i adresy cztonkéw, ktérzy zgto-
sili wnioski.

1 Bertelman Eryk — Elblgg, ul. Blacharska 11.

1 Dunin Antoni — Warszawa, Zielna 49.

3. Dziugiet Brohistaw — Wtochy k/W-wy, Hoene-Wroh-
skiego 15.

4. Kalinowski Roman Walenty — Wytw. Parowozéw
Z. 0. W-wa, Kolejowa 57.

5. Malewski Michat— Piaseczno k[W-wy, Czajewicza 3.

6. Ostrowski Wactaw — Pawtowice, ul. Lipowa.

7. Przezdziecki Franciszek—Czestochowa, ul. 1 Maja 19.

8. Sochacki Zygmunt — Warszawa, Al. Jerozolim-
skie 51 m. 4.

9. Stetkiewicz Wactaw — Warszawa, Saska 68 m. 1

10. Szwabowicz Kazimierz — Zielona Gora, ul. Zielona
Dolina 26a.

11. Szymanowski Witold — Ostoja pow. Pruszkéw, Da-
browskiego 11.
12. Tatar J6zef — Radom, Nowogrodzka 10 m. 6.
13. Thiel Karol — Gliwice, Tarnogérska 17 m. 7.
14. Twardowski Stefan—Warszawa, Grochowska 312/314.
15. Ulatowski Konrad — Bytom, Chrzanowskiego 5 m. 5.
16. Uzarowicz Ludwik — Warszawa, Boboli 4, Szkota
Inzynieréw.
17. Wojciechowski Zdzistaw — Bytom, Powstancéw W ar-
szawskich 56.
18. Wojdas Ludwik — Warszawa, ul. Styki 24 m. 7.
Zastrzezenia i informacje zgodnie z § 7 wyzej wspom-
nianego regulaminu powinny byé przesytane w zaklejonych
kopertach pod adresem Giéwnej Komisji Kwalifikacyjnej
SIMP, Warszawa, Putawska la.

Usta kandydatéw do SIMP

Zgodnie z § 6 Regulaminu Gtéwnej Komisji Kwalifikacyj-
nej podajemy nizej do wiadomoséci Kolegow nazwiska,
imiona i adresy kandydatéw na cztonkéw Stowarzyszenia:

1 Adamowicz Zygmunt — Bialogard, Pomorska 26.

2. Balcerak Czestaw — Bydgoszcz, Stawowa 1

3. Duczynski Jan — Warszawa, Biatostocka 2 m. 6.

4.  Knaflewski Janusz — Warszawa, Stowackiego 2/4
m. 59.

5. Krajski Karol — Warszawa, Opoczynska 4a.

6. Lisiak Kazimierz — Wioctawek, Kraszewskiego 33.

7. Prusak Jakéb — Warszawa, Lwowska 11/8.

8. Skalski Adam — Warszawa, Poznanska 12 m. 68.

9. Walczak Edmund — Inowroctaw, ul. Barbary 6.

10. Wierucki Zenon — L6dz, Al. Wojska Polskiego 251.

Zastrzezenia i informacje zgodnie z § 7 wyZej wspomnia-
nego regulaminu winny by¢ przesytane w zaklejonych ko-
pertach pod adresem Gidwnej Komisji Kwalifikacyjnej
SIMP, Warszawa, Putawska la.

Brak adresow

Celem unikniecia reklamacji Sekretariat SIMP uprzejmie
prosi cztonkéw Stowarzyszenia o natychmiastowe zawiado-
mienie o zmianie adresu.

Sekretariat SIMP nie posiada adreséw nastepujgcych
cztonkéw: Bukowski Piotr, Cebula Stanistaw, Czajka Leo-
pold, Madej Wtodzimierz, Korewa Witold, Krél Jan, Rut-
kowski Wilhelm.

Prosimy Kolegdw, ktérym znane sg adresy wyzej wymie-
nionych oséb o podanie ich Sekretariatowi SIMP.

Sekretariat Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Me-
chanikéw Polskich miesci sie w Warszawie przy ul. Putaw-
skiej la i jest czynny codziennie od godz. 10-e¢j do 13-ej
i (précz sobot) od 17.30 do 19-ej.
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Rok VI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

Nowo-przyjeci cztonkowie Stowarzyszenia

Na podstawie uchwatly Zarza,du Gtdwnego z dnia 24 paz-
dziernika 1946 r. zostali przyjeci w trybie wuproszczonym
ponizej wymienieni koledzy z tym zastrzezeniem, ze pod-
lega¢ beda, weryfikacji przez Giéwna, Komisje Kwalifika-
cyjna,.

Liste ponizej umieszczonych cztonkéw SIMP nalezy uwa-
zaé za liste cztonkéw SIMP, ktérzy zgodnie z 88 1i 17 regu-
laminu Gtéwnej Komisji Kwalifikacyjnej zgtosili wniosek
o weryfikacje.

1 Augustyniak Andrzej, Poznan, Dagbrowskiego 124 m. 3

2. Bartecki Kazimierz, Poznan, Dabrowskiego 40

3. Brodowicz Wactaw, Warszawa, Mokotowska 45

4. Chudzian Jozef, Warszawa, Tarchominska 11

5. Czarnecki Bronistaw, Poznan, Szwajcarska 19

6. Dubowski Marian, Warszawa, Obozowa 79

7. Dijakiewicz Aleksander, Ostréw, Sienkiewicza 12m. 1
3. Florkowski Florian, Czempin, 24-go Lutego 18

9. Frackowiak Henryk, Poznan, Grunwaldzka 91

10. Gabrylewicz Felicjan, Poznanh, Skarbowa 12

11. Gotojuch Tomasz, Poznan, Saperska 19

12. Gérny Jozef, Poznah, Graniczna 14

13. Gronek Jan, Poznah, Zupanskiego 6

14. Gubrynowicz Janina, Warszawa, Lwowska 3 m. 18
15. Gugata Jézef, Ursus, Centralna 7 m. 3

16. Gutowski Teofil, Poznan, Staszica 5

17. Kaim Feliks, Pruszkow, Sienkiewicza 19

18. Kapczynski Zdzistaw, Mosina, Topolowa 3, woj. pozn.
19. Kedzierski Zygmunt, Grodzisk, Szkolna 1-a

20. Keska Antoni, Tarczyn, pow. Grdjec

21. Krajewski Henryk, Warszawa, Bema 91

22. Krasinski Jerzy, Poznah, Szamanewskiego 58

23. Kruszynski Zygmunt, Poznanh, Bergera 5

24. Kubik Wtodzimierz, Wroctaw, Odkrywcéw 20

25. Kuczmowski Feliks, Ursus, Konopnickiej 12

26. Kuszelewski Czestaw, Poznan, Grunwaldzka 60

Th. Kwiecien Jozef, Pionki, P. W. P.

28. Leoniuk Maksymilian, Warszawa, Smolna 36

29. Machyna Marian, Poznan, Wierzhiecice 31
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30. Malatynski Stefan, Warszawa, Budryséw 24

31. Masztakowski Stanistaw, Warszawa, Obroricow la m. 4

32. Mazurczak Franciszek, Zabikowo, Laskowskiego 21

33. Milczarek Wojciech, Warszawa, Grajewska 2

34. Merlinger Jozef, Poznan, Niegolewskich 18

35. Miodek Stanistaw, Pruszkéw, Piekna 9

36. M oranowicz Tadeusz, Poznan, Strzelecka 4

37 Olek Stefan, Poznan, Marcina 15

38. Orawski Stanistaw, Poznan, Podkomorska 28

39. Osinski Kazimierz, Poznan, Traugutta 31-a

40. Palacz Edward, Poznan, Niegolewskich 1

41. Pawtowski Teofil, Poznan, Strzelecka 25

42. Piwarski Marian, Warszawa, tochowska 44

43. Rajewski Henryk, Poznan, Naramowicka 38 m. 6

44. Rajewski Witadystaw, Poznan, Dominikanska 7

45. Ratajczak Zbigniew, Puszczykowo, Lipowa 4

46. Reszelski Stanistaw, Poznan, Winklera 20

47. Sawiczewski Jerzy, Warszawa, Opoczynska 4a

48. Skura Wiadystaw, Wiochy, Parkowa 4

49. Staniszewski Stefan, Ursus, Matejki 2

50. Stelmowski Franciszek, Warszawa, Przyokc.powa 43

51. Strézniak Marian, Poznan, Marcinkowskiego 16

52. Suchenek Tadeusz, Warszawa, Bartoszewicza 9

53. Swoboda Karol,

54. Szerypo Zbigniew, Piaseczno, Staszica 9

55. Szulczynski Jan, Warszawa, Hotdwki 3

56. Szylke Bolestaw, Poznan, Daszynskiego 59

57. Tschirschnitz Zygmunt, Warszawa, 3-go Maja 3 m. 52

58. Tutak Marian, Poznan, Kowinskiego 14

59. Wojda Jézef, Warszawa, Bolecha 27

60. Wrotek Witadystaw, Witochy, Fabryczna 4 m. 13

61. Zabtocki Henryk, Podkowa Le$na, Lipowa 12

62. Zielonka Wilhelm, Poznan, Wierzbiecice 53

63. zimny Bogustaw, Poznan, Sniadeckich 15

Zastrzezenia i informacje w zwia,zku z weryfikacjg zgod-
nie z § 7 wyzej wspomnianego regulaminu powinny by¢
przestane w zaklejonych kopertach pod adresem Giéwnej
Komisji Kwalifikacyjnej SIMP, Warszawa, Putawska 1-a.
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Zjednoczenie Przemystu Obrabiarkowego

GRUPA NARZEDZIOWA
PRUSZKOW, UL. SIENKIEWICZA 19. TELEFON 28

Fabryki wchodzace w skdlad Grupy Narzedziowe) Zjednoczenia

Przemystu Obrablarkonego oraz wspoljracujece ze Zjednocze-

nem produkujgq obecnie:;
Pilniki m Gwintowniki m Narzynki kalibrujgce m Pitki do metali:
reczne, maszynowe i szynowe m Pitki do drzewa: poprzeczne
gatrowe, trackie, tarczcowe i kablgkone m Narzedzia stolarskie
i ciesielarskie: diuta, zelazka do strugdbw m Wiertarki stolowe
elekiryczne m Wiertarki stolone reczne H Wiertarki piersione =
Kuznie potowe m Nozyce dzwigniowe m Imadia rozne

Wykonuje fabryki Zjednoczone

Narzedzia rzemieslinicze i monterskie: kombinarki, szczypce,
ceg, mioty, miotki, przebijaki, przecinaki, kucze plaskie
I nastawne, pokretki | oprawki do narzynek m Narzedzia

gospodarstwa  domowego: noze rézne, widelce, scyzoryki,
nozyczki i zyletki

Wykonuje fabryki wspOhoracujece
Rozwiertaki 3 Frezy 0 Segmenty do pit fl
Miotki pneumatyczne B Plombownice kolejowe

Sprzedaz narzadzi za posrednictwem Centrali Zbytu Narzedzi Tnacych
PRUSZKOW 9 UL SIENKIEWICZA 19 - TELEFON 28



WYROBY

Sprzedawane przez Centrale Zbytu Gwozdzi,

Drutu 1 Czarnych Narzedzi
w Bytomiu, ul. Wroctawska 14

G w o zdz ie kwadratowe, okrqgte, budowlane, wszelkich wymiaréw, rodzajow | fa-
sonow.

Druty zelazne czarne i biale zarzone, ocynkowane, ocynowane, miedziowane, jashe
i polerowane. Druty teletechniczne (wg Polskich Norm Teletechnicz-
nych). Druty profilowe. Druty specjalne kalibrowane. Druty w pretach
o diug. do 12 m.

Liny i druty stalowe Liny stalowe i zelazne, ocynkowane i niepokryte. Liny okrggte, troj-
katne i ptaskie. Druty stalowe okragte i profilowe, jasne, ocynowane
i miedziowane.

S i a t Ic i z drutu zelaznego jasnego i ocynkowanego, siatki ogrodzeniowe
i tkaniny.
£t a ncuchy elektrycznie spawane, techniczne i gospodarskie, o prostych i kreco-

nych ogniwach. tancuchy skrecane patent ,Victor".

Szpadle itopaty wszelkich typow i wymiarow z trzonkami i bez.

w [ d 1 y wielozebowe do tadowania z gatkami i bez, widly ogrodnicze do ko-
pania ziemi.

Kopaczki i motyki wszelkich typédw i réznych wielkosci.

Mtoty i miotki  kowalskie, Slusarskie, kamieniarskie i murarskie wszelkich typéw i wiel-
kosci.

Siekiery, kilofy, wszelkich typéw rodzajow i wielkosci.

oskardy, tomy, prze-
bijaki, przecinaki

S prezyny meblowe do siedzen i oparé samochodowych i wagonowych oraz
cylindryczne w dowolnych dlugosciach.

Zamoéwienia na | i Il kwartat 1948 na artykuly reglamentowane (gwozdzie, druty, liny), instytucje
panstwowe i przemyst panstwowy winny nadsytaé w ramach rozdzielnika CUP w terminie do
dnia 1-go listopada 1947 r.

Przemyst prywatny obowigzuje ten sam termin.

Handle panstwowy i spotdzielczy zaopatruje sie za posrednictwem wilasnych Organéw Central-
nych. Uznane hurtownie prywatne kierujg zamowienia bezposrednio do Centrali.

Sprzedaz wytacznie hurtowa

Dziat Gwozdzi i Drutu — telefon 35-43
Dziat Lin Stalowych i Drutu Stalowego — telefon 43-39
Dziat Czarnych Narzedzi — telefon 46-90



