MIESIECZNIK NAUKOWO-TECHNICZNY,

ERGETYKA

Fragment Laboratorium Obrébki Metali Politechniki tédzkiej.
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PANSTWOWE PRZEDSIEBIORSTWO
BUDOWY MOSTOW | KONSTRUKCIJI STALOWYCH

,MOSTOSTAL"

ZABRZE, ul. WolnosSci 262, tet. 20-56, 20-57, 20-58

Adres telegr. ,MOSTOSTAL -ZABRZE*
Odznaczone Ztotym Krzyzem Zastugi i Ziota Odznakg Odbudowy Warszawy

podlegte Centralnemu Zarzadowi Przemystu Metalowego

z zakresem dziatania na caly obszar R. P.

obejmuje;

CENTRALE ZBYTU KONSTRUKCJI STALOWYCH:

mostowych, przemystowych, budowlanych, re-
zerwuaréw i zbiornikbw statych, wiez anteno-
wych, stupéw przesytowych prgdu wysokiego
napiecja i t. p. na zasadach wylgcznosci.

CENTRALNE BIURO PROJEKTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH:

wykonywujgce projekty wszelkich konstrukcji

stalowych wraz z obliczeniami statycznymi,

zdjeciami i pomiarami na miejscu, rysunki
warsztatowe i wykazy materiatow.

DZIAt ROBOT MONTAZOWYCH | DEMONTAZOWYCH
KONSTRUKCJI MOSTOWYCH, CIEZKICH OBIEKTOW KONSTRUK-

CYINYCH | ORGANIZACJA WIELKICH ROBOT INZYNIERSKICH:
w roku 1946:

dostarczono gotowych konstrukcji stalowych mostowych i budowlanych
16.414 ton

wykonano prac projektéw dla obiektéw mostowych i budowlanych
38

przeprowadzono montaze 6 obiektdw most. ogolnej wagi konstr. stal.
5.959 ton

w czem dla 2 obiektéw tgcznie z odbudowag filarow
w czem 3 obiektéw budowlanych ogo6lnej wagi konstrukcji
370 ton
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Rok VI.

Politechnika toédzka

Gdy po przejsciu burzy wojennej zaczely sie
tworzy¢ ramy zycia w nowych warunkach, jednym
z pierwszych poczynan Rzgadu bylo zajecie sie
szkolnictwem ogdlnie, a specjalnie szkolnictwem
akademickim.

Niemal posréd jeszcze dymigcych sie gruzow
zaczeto powstawaé zycie nowych uczelni, maja-
cych przygarng¢ wykolejong prze wojne, ze swego
normalnego biegu zycia, dawng miodziez akademic-
ka i wciggna¢ nowe rzesze, dgzace do zdobycia
wiedzy.

Rys. 1.

Personel naukowy w duzej mierze zgingt jako
ofiara warunkow wojny, pozostaty, rozproszony po
catym kraju, zyt w warunkach dalekich od minimum
egzystencji materialnej, bez warsztatu pracy, lite-
ratury zawodowej, bez elementarnych warunkéw
do pracy naukowe;.

Politechnika Warszawska, jedyna na terenie
obecnych granic przedwojenna akademicka uczelnia
techniczna, lezata w gruzach; mieszkania personelu
naukowego spalone, a zamierzenia budowlano-ur-
bamstyczne na terenie Warszawy nie dopuszczaly,
ze wzgledéw na ogdlne planowanie Miasta, tworze-
nia innych wydziatldw poza inzynierig i architektu-
rag i to o bardzo ograniczonej liczbie studentow *

STOWARZYSZENIA
INZYNIEROW | TECH-
NIKOW MECHANIKOW
POLSKICH

Zeszyt 4/5.

Prot dr. inz. B. STEFANOWSKI.

Wtedy powstata mys$l w Ministerstwie OSwiaty
utworzenia Politechniki w todzi, na razie jako filii
Politechniki Warszawskiej, o trzech wydziatach,
ktérych miato nie by¢ w Warszawie, mianowicie:
mechaniki, elektrotechniki i chemii. | tak sie stato.

Zycie jedftak jest silniejsze niz uchwata chocby
bardzo kompetentnych czynnikéw. Oto, mimo in-
nych zamierzen witadz kierowniczych BOS-u, Poli-
technika Warszawska, pod wptywem nacisku mito-
dziezy, zorganizowata brakujgce do przedwojennej
catosci wydziaty, nabierajgc organizacyjnie przed-

Fragment Laboratorium Elektrycznego.

wojennych ksztaltow. Natomiast Politechnika
w todzi wypetnita sie z nadmiarem po brzegi mio-
dziezg i tak powstaty obok siebie dwie uczelnie.

Powsta¢ by moglo pytanie, czy to jest racjo-
nalne, by w tak niedalekiej od siebie odlegtosci
istniaty dwie politechniki.

Zycie wypowiedzialo sie pozytywnie. Przepet-
nienie obu Politechnik przez zgdng nauki i bardzo
pilng miodziez, mimo ograniczen w mozliwosci
wstepu przez egzaminy konkursowe, daje najlepszg
odpowiedz, czy decyzja byta stuszna.

Poza tym, jako diugoletni profesor Politechniki
Warszawskiej, moge stwierdzi¢, ze przedwojenny
stan w tej uczelni byt nienormalny pod wzgledem
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iloéci studiujacych. Ponad cztery tysiace studentoéw
w uczelni technicznej, jako najliczniejszej w Euro-
pie, gdzie ksztalcenie musi polega¢ na osobistym,
czestym 1 bezposrednim kontakcie uczacego z ucza-
cym sie, stwarzalo stosunki dalekie od normalnych.
Mimo najlepszej woli i wysitku personelu naukowe-
go. uczelnia nie mogla spelni¢ calkowicie swego za-
dania, a wyrazna koniecznoscia bylo utworzenie
innej uczelni, mogacej przyja¢ nadmiar mlodziezy
i sprowadzi¢ warunki studiowania do normalnych,
szczegdlniej na wyzszych semestrach.

Jezeli faktem bylo, ze studia przeciagaly sie zbyt
dlugo, to jednym z powodéw bylo przeciazenie per-
sonelu naukowego nadmierna ilo$cig studentéw,
czekajacych na korekte, egzaminy itp. a jednocze-
énie przepelnienie pracowni.

Np. pracownia, ktéra prowadzilem w Politech-
nice Warszawskiej, musiala przepuscié rocznie do
300 studentéw, pracujacych przez caly rok, co mi-
mo do$é obszernych pomieszczen 1 mozliwego wy-
posazenia, nie moglo daé oczekiwanych wynikéw,
a zajecie sie ta masa studentow w wysokim stop-
niu utrudnialo prowadzenie prac specjalnych do
czego przeciez uczelnia akademicka jest powolana.

Z drugiej strony powszechne zapotrzebowanie
na mlodych inzynieréw przez przemysl i to nie na
zasadzie teoretycznvch obliczen, ale na zasadzie pil-
nych potrzeb fabryk oraz wielki ped mlodziezy do
nauk technicznych, uzasadnia, sadze, w pelni otwar-
cie pieciu nowych politechnik, ktére, ogolnie biorac.
zorganizowaly sie i s3 pelne mlodziezy, ktéra, jak
wspomnialem wyzej, uczy si¢ niezmiernie pilnie, da-
jac bardzo dobre wyniki studiéw.

Wobec tak wielkiego zapotrzebowania na kwa-
lifikowane sily techniczne i to nie tylko na parg
lat najblizszych, ktérych w dostatecznej mierze nie
dostarczy nawet powiekszona liczba politechnik. ko-
nieczne jest przerzucenie czeéci pracy, zwiazanej z
ksztalceniem kadr technicznych na szkoly inzynier-
skie, ktérych jest obecnie jiz trzy, a bez wielkiego
wysilku organizacyjnego 1 materialnego liczba ta
moze byé¢ niemal podwojona przy istniejacych juz,
doskonale wyposazonych uczelniach o nieco niz-
szym poziomie, znajdujacym si¢ w osrodkach prze-
mystowych, obok politechnik, a wigc mogacych la-
two dobraé¢ personel dydaktyczny 1 to w bardzo
krotkim czasie.

Ze przy potrzebie i dobrej woli mozna szybko
zorganizowaé uczelnie nawet akademicka niech
postuzy przyklad czynnych juz politechnik w Gdan-
sku, Gliwicach, Lodzi 1 Wroclawiu. .

Oczywiécie tradycje Uczelni moga powstaéd
w ciagu lat dopiero, tego nie da si¢ wykrzesaé z dnia
na dzien, ale liczba rozpoczetych prac naukowych,
mimo bardzo trudnych warunkéw ich wykonywa-
nia, udzial personelu naukowego w zyciu towa-
rzystw naukowych, liczba publikacji — wszystko
to napawa nadzieja. ze i ten wazny czynnik swego
zycia, jaka jest tradycja naukowa, nowe uczelnie
wkrétce w pelni zdobeda, czynnik nader wazny,
czynnik prawdziwie naukowej atmosfery, polegaja-
cej nie tylko na nauczeniu si¢ samemu tego, co
inni dokonali, ale na dolozeniu ze swej strony przy-
czynku wlasnego dorobku $wiata nauki. Gleboko
wierze, ze tak sie stanie.
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Poniewaz fakt powstania nowej akademickiej
uczelni stanowi wydarzenie w zyciu narodu duzej
miary, na ktore czekajg nieraz cale pokolenia, stusz-
nym bedzie powiedzie¢ jak to sie staje.

Przypuszczajgc, ze sposéb powstawania i wyniki
sg wszedzie podobne, przytocze tu przykiadl jak
powstata Politechnika tédzka, poniewaz ten proces
byt mi bliski.

Gdyby nie wplywy polityczne, £6dz posiadata-
by dzis najstarsza politechnike, albowiem juz, w ro-
ku 1862 obywatele t6dzcy zebrali odpowiednig su-
me na budowe Instytutu Politechnicznego i zwro-
cili sie do wladz o zgode. Aleksander Il zlecit rea-
lizacje projektu Komisji Rzadowej Os$wiecenia Pu-
blicznego. Instytut miat by¢ wzniesiony poczatko-
wo na rogu dzisiejszej ulicy Sienkiewicza i Daszyn-
skiego, naprzeciw kosciota Sw. Krzyza, a nastepnie

MECHANICZNY
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rzenie Politechniki w todzi, grunt i atmosfera byty
znakomicie przygotowane, co wptyneto bardzo do-
datnio i pomocnie na prace przy tworzeniu tej
uczelni.

Ktadgc zreby nowej zupetnie uczelni akademic-
kiej. chocby o trzech tylko, ale najkosztowniejszych,
wydziatach: mechanicznym, elektrycznymi chemicz-
nym, rozumieliSmy, ze niepodobna nawet mysleé
0 budowie nowych gmachéw, gdyz to przekracza-
toby najSmielsze nawet nadzieje wobec potrzeb Kra-
ju, podnoszacego sie po zniszczeniach wojennych
do nowego zycia.

To tez punktem wyjscia dla catej dziatalnosci
byto wyszukanie gmachdw istniejgcych, ktéreby od-
powiadaly, po dokonaniu przerébek, specjalnym po-
trzebom akademickiej technicznej uczelni i jej moz-
liwosciom rozwojowym.

Rys., 2. Korytarz wewnetrzny.

na terenie dzisiejszego parku Sienkiewicza, po czym
zostat nawet ogtoszony konkurs na projekt gmachu,
lecz przy dalszej realizacji projektu poczety sie ro-
dzi¢ trudnosci i wreszcie budowa Instytutu zostata
tystrzymana na diuzszy czas.

Sprawa- jednak odzyta ponownie w roku 1876,
wszystko byto przygotowane do erygowania Poli-
techniki w tod'zi; w ostatniej chwili projekt budo-
wy Politechniki w Rydze i Instytutu Technologicz-
nego w Petersburgu oraz obawa konkurencji nor
wej uczelni — uniemozliwito realizacje gotowego
juz projektu, a Srodki na to przeznaczone zostaty
uzyte na budowe gmachu Monopolu Spirytuso-
wego.

W okresie niepodlegtosci Panstwa, mianowicie
w 1921 roku sprawa Politechniki w todzi odzyta,
gdyz wptynat wniosek do Sejmu o jej budowe, jed-
nak trudnosci finansowe w tym okresie byty zbyt
duze i wniosek ten nie doprowadzit do pozytywne-
go wyniku.

Tak, ze gdy obecnie Rzgd w zrozumieniu potrzeb
srodowiska tédzkiego, obejmujacego nie tylko ob-
szar miasta, zadekretowat w maju 1945 roku utwo-

Wybor padt na kompleks gmachéw otoczonych
ulicami Gdanska, Zwirki, Zeromskiego i Radwan-
ska, przedstawiajgcy teren okoto siedmiu hektarow
z szeregiem wielopietrowych i parterowych gma-
chéw po bytej duzej fabryce widkienniczej, a kto-
rg wojska niemieckie zuzytkowaty na centralny
sktad zaopatrzenia marynarki wojennej, przeniesio-
ny ze zbombardowanej Kilonii.

Po wyzwoleniu z okupacji niemieckiej skiady
zostaty przejete przez wojska radzieckie. Opo6znito
to moznos¢ wejscia na teren, dlatego wyktady
i ¢wiczenia w pierwszym roku akademickim 1945—
46 musiaty sie odbywac w dziewieciu réznych miej-
scach, szkotach i laboratoriach fabrycznych.

Sytuacja byta tym trudniejsza, ze naptyneli
studenci, ktérzy bedac juz zaawansowanymi w stu-
diach dos¢ daleko, musieli je podczas wojny przer-
wac i teraz naptyneli do todzi z calej Polski i z po-
za jej granic.

Nalezato wiec odrazu zorganizowa¢ nauke na
wszystkich semestrach i na wszystkich Wydzia-
fach, by z jednej strony nie marnowac bezcennego
czasu miodzezy, chcacej zakoriczy¢ swe przerwane
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studia, z drugiej — da¢ jak najpredzej przemysto-
wi tak bardzo oczekiwane miode kadry inzynier-
skie. Miato to znaczenie tym wieksze, ze w zadnej
£ politechnik wyzsze semestry nie byly jeszcze uru-
chomione.

Na Wydziale Mechanicznym zostaty wiec zor-
ganizowane nastepujace Oddziaty: Energetyczno -
Konstrukcyjny, Kolejowo - Komunikacyjny, Samo-
chodowy, Technologiczny, Wibdkienniczy, Papier-
niczy i Lotniczy.

Na Wydziale Elektrycznym powstaty dwa Od-
dziaty: Energetyczny i Konstrukcyjny.

. Wydziat Chemiczny objat catosc
bez podziatlu na Oddzialy.

Gdy nauka #acznie z pracami doswiadczalnymi
odbywata sie w cudzych lokalach, wysitki organi-
zatoréw. skierowane byty na uzyskanie bodaj cze-
§ci przyznanych na Politechnike gmachow, na zdo-
bycie potrzebnego wyposazeniaw przyrzady, ksigz-
ki i inne niezbedne pomoce naukowe, ale przede
wszystkim na zebranie personelu naukowego, mo-
gacego od razu nada¢ uczelni wiasciwy poziom
i tchng¢ do pracowni i audytoriéw ducha nauko-
wego.

Wobec wielkich szczerb w gronie dawnego per-
sonelu naukowego, zadanie nie byto tatwe, ale dzie-
ki,bardfeo cennej pomocy profesoréw Politechniki
Warszawskiej, nie wyzyskanych w tym okresie w
macierzystej uczelni, dobraniu mtodszych pracow-
nikobw nauki i wreszcie wyciggnieciu z przemystu
wybitnych pracownikéw o zacieciu i kwalifikacjach
naukowych, zadanie to zostalo rozwigzane pomysl-
nie, wszystkie niemal katedry i zlecone wykiady
zostaty odpowiednio obsadzone.

Z drugiej strony wydatna pomoc wiadz rzgdo-
wych i zyczliwe stanowisko wyzszych wiadz ra-
dzieckich doprowadzity do oprdznienia najwiek-
szego kompleksu gmachow, w ktérym mogty sie
pomiesci¢ audytoria, kreSlarnie i pracownie nau-
kowe.

Dzieki wielkiemu oddaniu sie pracy organiza-
cyjnej zespotu naukowego, za co nalezy sie im
wielka wdziecznos¢ ze strony miodziezy, udato
Sie szybko opracowaé¢ programy i regulaminy stu-

dyscyplin
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Rys, 3.
Fragment Laboratorium
Techniki Cieplnej

didw, ustali¢ wzajemne zaleznosci katedr i wiadz
akademickich i mimo bardzo szczuptych, powiem
wiecej] jak szczuptych kredytéw, mozna byto po
roku, w pazdzierniku 1946 roku, rozpocza¢ nauke
na wszystkich kursach i semestrach we wiasnym
gmachu, czesciowo trzypietrowym, czesciowo jed-
nopietrowym, a czesciowo nawet parterowym.

Znalazty tam pomieszczenie audytoria w ilosci
trzynastu, najwieksze na 440 studentow, kreslar-
nie, mieszczace w tej chwili okoto tysigca stotow
kreslarskich oraz kilkanascie zaktaddéw doswiad-
czalnych, wyposazonych choé¢ bardzo skromnie,
jednak pozwalajgcych wykonywaé¢ normalne pra-
ce studenckie, i to o powierzchni dostosowanej do
ilosci studentdéw, a poza tym rozpocza¢ juz prace
naukowe.

Tak wiec czynne sg pracownie: fizyczna, od-
lewnicza, wytrzymatosciowa, z podistaw elektro-
techniki, miernictwa elektrycznego, metalografii,
obrébki metali, chemii fizycznej, techniki cieplnej,
maszyn elektrycznych i wysokich napieé; wreszcie
znalazto sie odpowiednie pomieszczenie na szki-
cownie ze zbiorem modeli.

Plan parteru oraz fragmenty niektérych Za-
ktadoéw ilustruja rys. 1 do 6.

Poza tym w najblizszych dniach bedzie wykon-
czone wyposazenie badawczego laboratorium pa-
pierniczego, z ktdrego bedzie korzysta¢ przemyst
papierniczy oraz studenci Oddziatlu Papierniczego.

Oddziat Lotniczy moze swe wiadomosci z aero-
dynamiki umacniaé¢ przez doswiadczenia na tunelu
aerodynamicznym, zbudowanym przez Lotnicze
Warsztaty Doswiadczalne.

Kopciuszkiem okazat sie Wydziat Chemiczny,
ktory w roku biezacym 1946/47 musiat jeszcze ko-
rzysta¢ z laboratoriow fabrycznych i szkolnych, sg-
dze jednak, ze juz najblizszy rok pozwoli temu
Wydziatowi, reprezentujgcemu duzg preznos$¢ nau-
kowa, znalez¢ na wiasnym terenie odpowiednie,
chocby w skromniejszej narazie mierze, warunki
pracy.

Przemyst Wi6kienniczy cierpi znacznie silnigj
niz inne rodzaje przemystu na brak inzynierow
widkiennikow wskutek dawnej struktury tego prze-



Rok VI PRZEGLAD MECHANICZNY Zeszyt'4/5
Rys, 5.
Fragment Laboratorium
Obrébki Metali
mystu, opartego w tej kategorii pracownikéw na Wyposazenie zakupione zostato z dotacji Minister-

elemencie cudzoziemskim oraz oczekujgcego na
osrodek prac badawczych. W zwiazku z tym roz-
wazana jest obecnie sprawa zorganizowania na
miejsce obecnie czynnego Oddziatlu Witokiennicze-
go — Woydzialu Wibkienniczego, opartego na
szerszej juz podstawie programowej w tej specjal-
nosci. Bytby to narazie Wydziat czwarty, nim doj-
rzeje sprawa Wydziatu Architektury i Budownic-
twa, na ktérego zorganizowanie w wyczuciu istotnej
potrzeby, oczekujg miejscowe wiadze, spoteczen-
stwo i miodziez.

A teraz kilka cyfr ilustrujgcych zycie Politech-
niki todzkiej: Katedr jest 39, wykladowcéw 36,
asystentdw starszych 62. llos¢ studentéw' wynosi
okoto 1500, ukonczyto Uczelnie w b.r. 88, doktoira-
téow udzielono trzy, w opracowaniu jest piec.

Koszt budowy, pokryty z kredytéw Minister-
stwa Odbudowy, wyniést ziotych 19 200 000.—

stwa OSwiaty.

Poza tym otrzymata Politechnika subwencje od
Centralnego Zarzadu Przemystu Widkienniczego
w kwocie 4 milj.,, od Centralnego Zarzadu Prze-
mystu Papierniczego 1 milj., a inne Centralne Za-
rzady i Zjednoczenia oraz lzba Przemystowo-Han-
dlowa w todzi pomogty Politechnice subwencjami
o facznej wysokosci ponad jeden milion ztotych.

Mimo petlnego poswiecenia wysitku personelu
naukowego i technicznego nie mozna byto osig--
gna¢ catkowitego wypektnienia zakreslonego progra-
mu budowy i wyposazenia Uczelni.

Dotkliwego braku kredytéw, trudnosci w zaku-
pie aparatow i przyrzadow, braku szeregu materia-
téw technicznych nie mogt wypetnia¢ tylko zapat
w pracy, mam jednak nadzieje, ze postawione fun-
damenty sg tak zalozone, ze w latach nastepnych
Politechnika tédzka zajmie jedno z czotowych
miejsc jako warsztat pracy dydaktycznej i nauko-
wej, na co w petni zastuguije.
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Aerotermodynamiczna teoria odrzutowego napedu dynamicznego

Dr. BOLESEAW SZCZENIOWSKI.
Profesor Politechniki w Montrealu 7).

Wstep. — Przeplyw gazu przez przewdéd o zmiennym przekroju, zwiqzany z wyzwalaniem sie cle-
pla. — Szczegélny przypadek przewodu o stalym przekroju. — Interpretacja zagadnienia napedu odrzu-

towego czysto dynamicznego na wykresie entropowym.

—— Cigg i sprawno$é silnika doskonalego. —

Sinik doskonaly z uwzglednieniem masy paliwa. — Silnik péi-dcskonaly o skoliczonym przekroju pal-

nika. — Silnik rzeczywisty. — Winioski.

1. Wstep.

W napedzie odrzutowym typu czysto dyna-
micznego sprez mechaniczny przed spalaniem oraz
rozprezanie spalonych gazé6w w turbinie nie istnie-
ja. Silnik tego rodzaju pozbawicny jest jakichkol-
wiek mechanizméw ruchomych, po za ewentualnym
urzadzeniem do wstrzyku paliwa. Jest to wigc po-
prostu rura o zmiennym przekroju, ktorej o§ glow-
na jest ustawiona zgcdnie z kierunkiem lotu
i w ktorej najprzéd odbywa sie sprez dynamicz-
ny w odwréconej dyszy (dyffusorze), wyzyskuja-
cy energie kinetyczng powietrza odpowiadajaca
szybkosci lotu; nastgpnie mamy spalanie i zwia-
zany z tym wzrost entalpli oraz. ewentualnie, ener-
gu kinetycznej: wreszcie spalone gazy rozprezaia

s'¢ w dyszy do ciénienia poczatkowego (otocze-
ma) rozwnaw;c szybkoé¢ wieksza od szybkosc1 lo-
tu; tei rdznicy szybkosc1 cdpowiada pewien przy-
rost .iloéci ruchu, wiec i reakcja (,,ciag™).

Zasadniczym warunkiem termodynamicznym
jest tu réwnoéé ciénien poczatkowego i koncowe-
go. Wobec tego ze niema tu ani sprezarki ani tur-
biny, jedynymi czynnikami wplywajacymi na uzy-
skany werest ilosci ruchu, wiec 1 reakcje, s3:

a) stopien sprezenia powietrza w dyfuzorze
przed spalaniem,

b) ksztalt komory spalania,

¢) zmianv w szvbkosci wyzwalania si¢ ciepla
przez spalanie wzdluz komory spalania.

Rzecz jasna ze poza tym wplyw maia rodzaj
paliwa. nadmiar powietrza oraz szybkoéé lotu.

W ninie‘szvm artvkule wplvw wszystkich tych
czvnnikéw jest przedyskutowany gléwnie w wv-
padku gazu i orzeplywu idealnego, to zn. z pomi-
nieciem strat hydraulicznych 1 cieplnych.

W paragrafach 2 1 3 podano ogdlna *eori¢ prze-
plywu, zwiazanego z wymiana ciepla. Rozwazania
w dalszych paragrafach cparte sa na tej teorii.

2, Przeplyw gazu przez przewéd ¢ zmiennym
przekrofu, zwiazany z wyzwalaniem si¢ ciepla,

Sciste potraktowanie teoretyczne napedu odrzu-
towego jakiegokolwiek rodzaju jest mozliwe tylko
na podstawie teorii przeplywu gazu przez przewod
o zmiennym przekroju, zwigzanego z wymiang cie-
pla. Wobec tego ze teoria taka nie zostala dotych
czas stworzona, paragrafy ten i nastgpny sa jej po-
$wiecone.

Zalézmy ogélny wypadek przeplywu gazu
idealnege, z pominigeciem wszelkich strat, przez
przewdd o przekroju dowolnie zmiennym z dtugo-

*)  Politechnika w Montrealu jest jednym z fakultetow
Uniwersytetu.
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scig (rys. 1), w ktérym cieplo wyzwala si¢ (np.
przez spalanie) wzdluz przewodu w sposéb dowol-
nie zmienny, ale zadany.

X={

>
1
(N N
I '

g
g

L&
/

&
THTBf————f———
XD

Rys. 1

Poczatkowe wartoéci, na wlecie, sa zadane jak
nastepuje:

przekrOJ przewodu S, m?;
ci$nienie absolutne P, kg/m®;
temperatura absolutna T, °K;
szybkosé w, m/sek.

W pewnej odleglosci x ed przekroju poczatko-
wego wartodci te staja si¢ §, P, T, w i s3 funkcja-
mi od x, za$ od czasu nie zaleza gdyz zakladamy
przeplyw ustalony.

Ksztalt kanalu jest dowolnie zadany:
S=f(). (1
Ilo$¢ ciepla ,.doprowadzona“ na odcinku

(O — x) w jednostce czasu jest réwniez "dowolnie
zadana w funkcji od x:

GQ = F (x) Kal/sek, (2)

przytym G oznacza staly wydatek wagowy gazu.
Roéwnanie stanu daje w przekroju 0:

Py, = RT,, (3)
zatem
G _Sewe _ Sow Py
Vo RTO

Aby ulatwi¢ zrozumienie znaczenia funkeji F (x)
zalézmy, ze okreslona iloé¢ ciepla GQ, zostala wy-
zwolona (np. przez spalanie) na odcinku (O — x,).

“Gdyby stopién wyzwalania si¢ ciepta byl staly, to

zn. ten sam na jakimkolwiek odcinku dx kanalu,
to mieliby$my:

F(x) = GQ = GQ, xi
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Jak wiadomo, przeplywem gazu polaczonym z
wymiana ciepla rzqdza trzy prawa zachowawcze:

1) Zasada zachowania masy, wyrazajaca si¢ ma.
tematycznie réwnaniem ciaglodci, ktére dla prze-
plywu zestalonego jest:

SwP Sew, f_rL

‘o

= Const = = RG;

%)

2) Zasada zachowania iloéci ruchu, wyrazajaca
si¢ matematycznie rownaniem ruchu:

dp + wdw = O;

gRT - (6)
3) Zasada zachowania energii, wyrazajaca si¢

matematycznie pierwszym réwnaniem termodyna-

miki:

- 1 I

dQ =c¢, dT — - vdP =

J —1) J J

Réwnanie to, w polaczeniu z (6) daje réwnanie
aero-termodynamiki, dajace sie wyrazié w postaci
catkowe;j:

vdP

1
Q= FI (T-T)t 5o (wowd), ()
(«—1)] v 2]
gdzie ]| oznacza mechaniczny réwnowaznik ciepla
k
(l‘nK_j) Jak widzimy, choé cieplo Q nie jest

jednoznaczna funkcja parametréw termodynamicz.
nych (P, v, T), to jednak jest ono jednoznaczng
funkcja T i w, czyli parametréw ,aero-termo-
dynamicznych®

Rugujac @1 G z (2), (4) 1 (7) 1 oznaczajac

——3’3—_ = o, (liczba Macha):
¥V gkRT,
[l y ) woz] = o —%:r;
(x—1) ] _ w
I px) = . 2 =g,
«GRT" (x) = el -
réwnanie (7) staje sig:
T o= + (X)) — (g — )3t (8)

Rugujac nastepnie S1 T z (1), (5) i (8) i ozna-
czajac:

P T f(x) _ oy (x),

P, S
réwnania (5) i (6) staja sie:
- Tt o) D) s ©)
s ¥ (x) - s ¥ (x) '
T + x 020 dos = Q. (10)

T

Réwnania (8), (9) 1 (10) okreslaja ci$nienie =,
temperaturg v 1 szybkos¢ o, o ile funkcje ¢ i W
s3 zadane. Mozna np. wyrugowa¢ T i @, otrzymujac
rOwnanie okreslajace szybko$¢ w funkcji x, czyli
réwniez w funkcji Q, zgodnie z (2):

02 02“_'\/(?_!—.{"‘0)_’_ ({IF‘ ] Fdx_}_

(x—1
|5

[ et | L2 = 0.0)
G

Jedyna trudnoécia jest znalezienie calki réwna-
nia (11). Jak widzimy, wartoci P, w, T zalezg za-
réwno od ksztattu kanatu (1Y, jak 1 od zmian w
szybkosci wyzwalania sie ciepla (%). Znaczy to, ze
funkcje W' 1 ¢ jako takie, a nie tylko ich poczat-
kowe lub koncowe wartosci, wywieraja wplyw na
uzyskany ciag i sprawno$¢ silnika o odrzucie dyna-
micznym.

3. Szczegdlny przypadek przewodu o stalym
przekroju,
W tym wypadku ¥ = 1;

¥ = Q, zatem

Ty —(py— 1) 62t (12)
T = qo (13)
dn+ % o, do=0; (14)
po zcalkowaniu
x+ x w0l = (w0 T 1). (15)
Réwnania te daja po oddzieleniu zmiennych,
zgodnie z inng praca autora'):

o (zeit1) | _
TR Y e JV+”%5
(nw,z +1) 1
T rerr O

T == |G =2 [4‘ APt (7' + 1>.‘]

(%4 1) (n—1) oz
(% — 1) (zog +1)
(et 1) oy

Vil—al)— 2@+ Do e+

2
18
+ vt ¢ (18)
Wynika stad ze:
oo ST TE (19)
% o,
R [(7.(1)02+ 1)—n] =3 [('/.moz-l—l)—'/.mo’c];
%0,
' (20)
=+ 70,20 = (%o," + 1), 2n
gdzie v = Y odpowiada objetosci  wladciwej
Vo
oraz : A
11 (zn— 1 . ;
gt
A P TON % %o, 22 w2
fya 2
=g+ 1)o— EENO Gy (o

2

) B. Szczeniowski: Flow of gas through a tu-
he of constant cross-section with heat €Xchange. Cana-
dian Gourn of Research, sect. A, tom 23, str. 1, 1945,
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Dyskusla oraz ujecie wykre$lne tych wzordéw
byly juz podane w cytowanej pracy'). Pozostaje do
przedyskutowania tylko ujecie wykreslne na wy-
kresie entropowym. .

W celu zdefiniowania entropii wyrazmy ¢ w
funkeji temperatury, rugujac o z (20) i (22):

_ ) )Pyt () regd— ()]
T 2w 4 %% wy?
D )BT o)
2 42w, g’
Entropia
ap— 29
T
moze byé wyrazona w formie bezwymiarowej jak
nastepuje:
S Chd DY fF (24)
Cp % R
Zatem
(1) dr
_dy Gty do - 2x

— = e (25
T 2 T Tl/l__ 4260{_1: (25)
(x wg? -+ [)

(2—1) In [(zwoz—f—]) B

% 2
— % ? T:l .

AT Rk
Y/ e (26)

Linia przedstawiajgca t¢ przemiang na wykresie
entropowym (7, p) jest ograniczona zardéwno przez
maximum temperatury

(p —Po)=1Int—

P
42':)02
dla :
x4 1 2w 241 y
= D ()

jak 1 przez maximum entropii:

. _ (/_‘*‘_ll r0 2 + 1 _ s
(P Po) max % In (—}(’_*_—1) In (“’0 )
dla
_(r® + 1)*
Tt 1) o
W tym wypadku szybko$é osiaga wartosé
_ (o £ 1) _ Ve,
(»+ 1) W' B To ,
ls(k:@d w. =V g2RT. jest to wiec szybkosé¢ diwie-
u.

Styczna do linii przemiany w punkc1e poczat-
kowym v = 1 jest

dv. _ (L—==ef)
) (d'p)r=1_(1—wo’)’
wowczas, gdy dla klasycznej izobary mamy:
p—p, = Inc; —d—r—=t;(dr> = 1.
dp d{) =1
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Przemiany zachodzace w przewodzie o stalym
przekroju przy réznych wartosciach o przedsta-
wiono graficznie na wykresie entropowym, rys. 2.

temperatura

w702

(-6

entrople

Rys. 2.

4. Interpretacja zagadnienia napedu odrzuto-
wego czysto dynamicznego na wykresie entro-

powym.

Rys. 1 moze stluzyé jako przedistawienie sym-
moliczne silnika odrzutowego dynamicznego. Po-
wietrze wchodzi tu przez przekrdj poczatkowy O
z szybkoscia w, réwna co do wartosci liczbowej
szybkosci lotu, ale o kierunku przec1wnym Cieplo
wyzwala si¢ przez spalanie na dilugosci x, = I, lub
na czesci tej dlugosci. Spaliny wychodza przez
przekroj koncowy 1 zszybkoscia w, ktdra, o ile
pominaé pewien wzrost masy spowodowany doda-
niem paliwa, musi by¢ wigksza od w,, w celu otrzy-
mania przyrostu ilosci ruchu, wigc i ciagu.

Drugim zasadniczym warunkiem jest réownoéé
ci$nien poczatkowego i koficowego, P, = P,. Gdy-
by P: bylo inne niz P,, mialyby miejsce dodatko-
we straty. ’

Matematyczna forma (5), (6), (7) praw rzqdza-
cych zjawiskiem moze by¢ przedstawiona w nieco
inny, ponizszy sposob:

STy, 27)
T
T 7: + 2wiodos = O;
. =1 et — . 28)

o= 1+ —F o
2

Przypuéémy na chwile, ze ci$nienie pozostaje
stale w czasie calego procesu. Bedzie on wéwczas
przedstawiony graficznie odcinkiem izobary P=P,
(rys. 3). Ale, zgodnie z (10), szybkosé fb(;dzie
wowczas réwniez stala, zatem cigg stanie sie row-
ny zeru (jesli pomch wage paliwa). Mozemy wo-
bec tego uwazaé odcinek 0—1 izobary P = P, za
glowna lini¢ poréwnawcza, niejako szkielet, na
ktérym oprzemy inne mozliwe przemlany, w po-
szukiwaniu najlepszej. Roéwnocze$nie réwnanie
(28) postuzy nam jako podstawa do dyskusji prze-
mian energii. To ostatnie réwnanie daje dla prze-
miany 0—1:

(n— 1)

or=(n—0+ o (o — 1), (29)
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gdzie 1, a1, 7 sa wartodciami kofncowymi. Jak wi-
dzimy, w przemianie izobarycznej calkowita iloé¢
ciepla doprowadzona ¢1 sluzy tylko do zwigksze-
nia entalpii. czyli Q; = ¢, (T;—T,). Ianymi slo-
wy, doprowadzone cieplo zwigksza tylko energie
wewnetrzng gazu ¢, (T1—T,), po za pewna prace
zewnetrzng (v,—v,) P, ,,odpychania otoczenia“
przy zwiekszaniu objetosci z v, na v;. Plerwszy
wyraz prawej strony réwnania (29) przedstawia
wzrost entalopii, a drugi wzrost energii kinetycz-
nej, przytem tylko ta ostatnia ]est uzyteczna w na-
szym wypadku,

183/57-R3

©-90)

5 %

Rys. 3.

W zasadzie moznaby zastosowaé jakikolwiek,
dowolnie zadany rodzaj przemiany, ksztaltujac od-
powiednio $ciany kanalu, to zn. dobierajac funk-
cje W (x), o ile sposob wydzielania sig c1ep1agD
jest znany. Niech to bedzie np. przemianan=f.(t)

m

m— 1

(Politropa = ==t moglaby tu stluzyé ja-
ko przyklad). Woéwczas réwnania (27), (28) 1 (10)
dadza:

w,’ (02—1)_*_5‘:: %,—((;:)leIZO;
RS o
7wt ) fe (1)

(*—1) (= /(v
1 — L rtdr = ; (31
T gl e ¢ (x); (B

T

/. <r>|/1 ——= r ) e
* 1 fe (T)

Roéwnanie (31) wyraza v w funkcji x o ile ¢ jest
zadania, a zatem y (x) jest okreélona przez wyru-
gowanie 1 z (31) 1 (32).

Niech przemaina ma ksztalt Oabcl, zupelnie
dowlny, ale z warunkiem, ze pola 0ab0 oraz 11‘bcl
sa sobie réwne. Poniewaz pole pod krzywa prze-
miany, zawarte miedzy rzednymi i osia entropii,
reprezentuje zadane cieplo ¢, zatem przemaina na-
sza musi si¢ skonczyé w punkcie 1, podobnie jak
przemiana izobaryczna.

Jesli rodzaj paliwa i nadmiar powietrza sa za-
“dane, cieplop, pozostaje to samo dla kazdej prze-

()

miany, wigc to samo dotyczy wyzej dyskutowa-
nego pola. Ale, chcac otrzyma¢ dodatni cigg, mu-
simy tak uksztattowaé lini¢ przemiany aby sig
ona konczyla w punkcie 17, lezqcym na lewo od
1, gdyz tu i’ < ©, wigc o1’ > o, = 1. Wynika
srqd ze przemiana rzeczywista, np. Odefl’ musi
tak prveblegac aby pole efl be bylo wigksze od
0de0; réznica ta wynosi lhil’.

Mozemy tu odrazu wyciagnaé wniosek naste-
pujacy: jesli komora spalania, tj. ta cze$¢ przewo-
du, w ktdrej odbywa sig spalanie, musi mie¢ ze
wzgleddw praktycznych staly przekrdj, to wdwczas
uzyskanie dodatniego ciaggu w locie z szybkoscz.g
poddiwigkowa (w, < 1) jest niemozliwe, o ile nie
zastosujemy wstgpnego sprezania dynamicznego
przy pomocy dyfuzora (odwréconej dyszy). Zna-
czy to, ze silnik odrzutowy dynamiczny wskaza-
ny na rys. 4 jest niemozliwy.

iy

IO :,'/7;;7;

W | l‘?'ﬁlﬂ _e:—w,kw,,
R—— : F
T ! ! ciag

: 1 1 yjemny
{
)

_/

L .fpalan(e e dyfuzop T er-ae

Rys. 4.

Na rys. 5 podano ilustracje wykreslna. Tutaj
dwa pola zakreskowane musza byé¢ sobie rowne.
Spalanie koficzy sie przy ciénieniu nizszym od P,,
trzeba wigc zastosowaé dyfuzo‘r dla sprezenia spa-
lin od 1" do 1” i punkt 1” wypada na prawo od 1
czyli ciag staje sie ujemny.

Rys. 5.

Lini¢ przemiany, przebiegajaca ponad izobarg
P = P, mozna otrzymaé stosujac jako komore
spalania stozek o wystarczajace] rozwartoéci (two-
rzaca moze by¢ dowolna krzywa); woéwczas punkt
1' wypadnie na lewo od 1. Takie rozwiazanie jest
jednak niesprawne, jak zobaczymy nizej.

Jak wiadomo, o ile komora spalania ma staly
przekrdj, wéwcezas dyfuzer na wlocie jest koniecz-

ny (rys. 61 7).

Sprezanie wstepne konczy sie tu przy m > 1,
a szybko$é spada do o.. Naogél ¢, = 0. Spalanie
konczy sie¢ w punkcie 3, po ¢zym nalezy zastoso-
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waé dysze w celu zmniejszenia cidnienia do =1,
W pewnym szczegélnym przypadku, gdy w,=7',
dysza nie jest potrzebna, gdyz spalanie kofczy sie

T
|
>B A gt
y,é___ 2470 AR _'“./L
1377 N
R DR DE
7;\ I | ciq
- ' | dodatni
dyfuzor spalonie | r/g/:;za_;‘—"—mW )
Rys. 7.
w punkcie 1" lezacym na izobarze n = 1. Jesh
sprezanie wstgpne doprowadzone jest tylko do
m, << ®,, uzyskanie koncowego ci$nienia m,' = 1

nie jest mozliwe. .

W locie z szybkos$ciag ponaddiwickows zwykla
komora spalania o stalym przekroju, bez wstepne-
go dyffuzora, moze daé ciagg dodatni (Rys. 8 1 9),
przytem dysza rozprezajaca spaliny jest tu oczy-
wisécie rozbiezna. Takie rozwiazanie jest jednak
niesprawne, jak zobaczymy nizej.

s 525
T San T—Wiohh
il BE Iy
5! 495 %
o T -1 ciqg
{ dyfuzor | dysza 1dodaln
YR
Rys. 9.

W celu uzyskania najlepszych warunkéw pra-
cy silnika odrzutowego dynamicznego musimy
umieéci¢ punkt 1" jak najdalej w lewo od 1, o tyle

142

o ile réwnanie (28) na to pozwala. Otrzymamy
w ten sposéb zaréwno najwiekszy mozliwy wzrost
losci  ruchu, jak i najwyzszy clag i najwyzsza
sprawno$¢, za$ najnizsza temperature koficowa.

Jest to wiec zagadnienie o charakterze czescio--
wo geometrycznym. Nalezy znalezé taki ksztalt
linii przemiany, ktéry daje zadane pole ciepla o1
przy mozliwie jak najmniejszym wzro$cie entro-
pii (p1' — p,)

Najkorzystniej przeto jest najprzéd zastosowaé
mozliwie najwyzszy adiabatyczny sprez dynamicz-
ny 0—2 w dyffuzorze (rys. 10), to znaczy az do

»
T 3 N
{
]
o & ¢ @
Rys. 10.

‘w; = 0, = 0. Przekréj S, staje sie tu‘oczywiécie

nieskonczenie wielki, co jest praktycznie niewyko-
nalne. Ale tego rodzaju ,,silnik odrzutowy dosko-
naly" moze sluzyé jako ideal poréwnawczy, wo-
bec czego przeprowadzenie rachunku wydaje sie
celowe. Odpowiednia forma przewodu podana
jest na rys. 11 dla lotu poddiwigkowego i na rys.
12 dla lotu ponaddzwiekowego.

S=Const=co
—
| i
S % S0
. w0 w0 M
4 (231 1314 iR

. spa;cmie ,dysza_ﬁ

Rys. 11,

dyfuzor

S=Consl=oo
——

S JMM

TR

T -
° %<l
1 ;urwr»m;
i
I
 ———

dyfuzor dysza
Rys. 12.
Mamy wiec tu 0, = 0, oraz je$li na linii 2—3
zalozymy 4, — Const = , réwniez 0 = — =

w,
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= Const = 0, to zn. os =% _ 0 oraz = = Const =
Wy

= m, = %, godnie z (16) 1 (17), gdzie zalozy-

lismy w, = 0 (czemu odpowiada o, = 0). Réwno-

czeénie znajdujemy z (18), jako granice:

’E:K: (74—'1)]Q, +1:_(_?_l_+1
T “RT, %

Przemiana 0—2 jest po prostu adiabatyczna, =a-
tem wedlug (28):

- ‘.LO /;1) =1 + ( 2 ) (’302 (1__72);
‘[2—!10—1_*_(/_2_1) (33)
Przemiana 2—3, wedluk (10):
d= ] 7((,002 Glc;c _ — 0,
= % —
AT
2 — 1
-
) = =1 o, = 0;
[ _ =D e J
Wo 2 y’
% %
M=, Y= [1 + (L;Q 0002]7'_1 =m; (34)
zatem
1=, _[ p + =1 +'f»4], (35)

Wreszcie rozprezanie adiabatyczne 3—4:

Moy =D ('1 — -w—) =1
Ty 2¢4RT, wy?
,[X—— 1) 0,® o5* (_9424_ 1) .
21 3 C':s.? I
72— 1 .
T TJ - (/ 9 ) 0 (042 GJ‘)) = 3 —
_ =1 Wt = 1 — (1 —1) 0,%
2
vy T— 1;
a
<1 o 1 - (ﬂ_)/—l
Ty Ty T3 ’
zatem
T3 _ 4
R N s P
n % T 9 Wq
n— _ A
L = — 1+ =
g l/’l:2 —1 ‘/M g’ T2
_ - . i (37)
1+ o
2
Przekro] koacowy
— Pa
T — Ty — l/ T, — 1 + —
4 - 1+ (x_ _1)_ W'
d. n

.Gospodarka materiatami
mozliwosci surowcowych”

narzedziowymi w $wietle naszych

Prof, inz. WITOLD BIERNAWSKI.

Wstep. Stale szybkotnqce wolframowe i kobaltowe. Stale molibdenowe, chromowe i wanadowe. Stale szybko-
tngce oszczednosciowe. Znaczenie i mozliwodci oszczednej gospodarki dodatkami szlachetnymi do stali szybkotngcych

w Polsce.

Gruntowna znajomo$é trzech zasadniczych ele-
mentéw produkcyjnych: 1) obrabiarki z przyrza-
dami obrébkowymi, 2) materialu obrabianego,
3) narzedzi, jest niezbedna do przeprowadzenia
wlasciwej kalkulacji warsztatowej, bedacej podsta-
wa ekonomicznej produke;ji.

O ile obrabiarki posiadajg dlugi ckres amorty-
zacji, a przyrzady obrébkowe, stosowane w wy-
padku duzych serii wzglednie produkcji masowe;.
s3 oplacalne dzu;kl obnizeniu kosztéw produkeji,
o tyle szybko zuzywajace sig narzedzia posiadaja
krotki okres amortyzacji, dzieki czemu stanowig
powazna pozycje w kosztach produkcji.

Poniewaz u nas ]ak dotqd najwigksze
wanie w obrébce widrowej *) i bezwidrowej ™

zastow-
* zim-

*) obrobka wiérowa, czyli obrébka za pomoca skra-
wania, .
*) obrébka bezwiorowa, czyli obrobka plastyczna.

nej i goracej posiadaja stale narzedziowe szybko-
tnace, czyli stale zawierajace duze ilosci skladni-
kéw stopowych, ktore w postaci ferrostopéw zmut-
szenl jesteSmy sprowadzad z zagranicy, nalezy, bio-
rac pod uwage konieczno$é prowadzenia mozliwie
oszczgdne] gospodarki dewizowej, zbada¢ mozli-
woéci ‘zastapienia stali wysokostopowych .stalami
niskostopowymi bez obnizenia wydajnosci narze-
dzi, wytwarzanych z powyzszych stali.

Zachowanie wydajno$ci narzedzi przy obnize-
niu_procentowej zawartoséci skiadnikéw stopowych
moze wydaé si¢ paradoksem, niemniej jednak bada-
nia rozpoczete w Niemczech -w okresie I wojny
swiatowe], a kontynuowane w Stanach Zjednocczc-
nych od 1932 roku, w Zwiazku Radzieckim od ro-
ku 1937 i czeéciowo w Polsce w latach 1938 1 1939,
doprowadzily do stwierdzenia niezmiernic waznego
faktu, ze nie zwiekszenie procentowej =awartosci
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jednego ze skladnikéw stopowych decyduje o wy-
dajnosci stali, lecz wlasciwy ilesciowy 1 jakosciowy
dobér wszystkich skladnikéw stopowych.

W $wietle wynikéw tych ostatnich badan zary-
sowuja si¢ wytyczne, jakimi powinni$my si¢ kie-
rowaé przy opracowaniu 1 realizacji naszego planu
trzyletniego w dziedzinie gospodarki materialami
narzedziowymli.

Historia stali szybkotnacych rozpoczyna sig
w roku 1861, kiedy to Robert Muchet opracowal
pierwsza stal szybkotnaca. Dalsze badania nad sta-
lami szybkotnacymi podjeli Fryderyk Winslow
Taylor i White w roku 1898, ktérzy po dlugotrwa-
tych i kosztownych badaniach warsztatowych usta-
lili w roku 1906 ostateczny jej sklad, wybitnie roz-
niacy sie od skladu stali R, Mucheta, natomiast
bardzo zblizony do skladu wspolczesnych stali
stopowych wysokowolframowych.

~ Na tablicy I-szej zestawione sg wyniki analizy
stali R. Mucheta z roku 1891 i F. W. Taylora
i White'a z roku 1900 i1 1906.

TABLICA 1

C % |'Mn 0/0{ Si %, ’rcr %% | W % | V %

R. Muchet
1891 2,38 | 1,73 | 1,15 | 1,12 ’ 4,80 —

F. W. Taglor. i
White — 1900 1,14 | 0,18 | 0,25 | 1,83 | 7,72 —_
F. W, Taylor i :
White — 1906 0,68 I 0,07 | 0,15 | 5,95 [17,81 | 0,32

Stal szybkotngca dzigki swym zaletom: wyso-
kiej twardosci, odpornosci na $cieranie (malej écie-
ralno$ci) w temperaturach do 600° spowodowala
przewr6t w budowie obrabiarek, zmuszajac kon-
struktoréw i producentéw do stworzenia nowych
typédw obrabiarek o wigkszej mocy, ze wzgledu na
wieksza dopuszczalnag szybkot¢¢
skrawania, o wigkszej iloéci stopni obrotéow,
innym ulozyskowaniu wrzecion, sztywniejszej bu-

dowie itp.

TABLICA 1I
Znak stali | C %, (Si % Mn°/U|W 'O/O!Cr %o V /4 M0 ®/,iCo %/,
Star 065, 03 03| 22, 45| 1,1 | 07| —

0.8 ‘ 0,2 I 0,3 19 5 2 0,5 | 10

Star xxx

Star unikat

i
|
1,3 ‘| 0,2 I 0,3 |‘ 185 45 5 0,5 | 10

P+ S < 0,035%

Idac w dalszym ciagu po linii wytyczonej przez
Taylora i White'a, wychodzac z pozornie stuszne-
go zalozenia, ze zwigkszenie zawartoéci procento-
wej skladnika stopowego, w tym wypadku wolfro-
mu, powinno polepszyé wlasnosci skrawajace stali
szybkotnacych, zaczeto produkowaé stale o zawar-
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tosci do 22% wolframu, wprowadzono réwniez,
w tym wypadku szczesliwie 1 celowo, inolibden
w iloéci do 0,8% 1 wanad w ilosci do 5% oraz ko-
balt do 11%.

Dla przyktadu podaj¢ sktady chemiczne trzech
marek stali szybkotnacych produkowanych przed
wojna przez Hute Starachowice, tab. 11, '

Jak z powyzszego wynika, zasadniczymi sklad-
nikami stopowymi stali szybkotnacych sa: wolfram,
chrom, wanad, molibden, kobalt 1 w malych ilo-
$ciach krzem i mangan.

Na podstawie obliczen Clark Washington‘a,
Biernadzkiego, Fersman'a i Berg'a, zawartoé¢ pier-
wiastkow w skorupie ziemskiej przedstawia sie, —

przyjmujac ilo$é¢ olowiu za jedno$é — nastepujaco:
Pb -1 Zn — 83 Cr — 55 Al -— 12500
Mo— 12 Cu — 166 Mn— 150
Sn — 335 V — 266 Ti — 970
W —76 Ni — 30 Mg— 3250

Najbardziej warto$ciowym skladnikiem stali
szybkotnacych przedwojennych byl wolfram,
wystepujacy w rudach jako:
szelit — CaWO+, wolframit — (Fe, Mn) WOs,
ferberyt — FeWOs i in.

Najwigksze zasoby wolframu, przy najwiekszym
wydobyciu znajduja sie:

w Azji, a mianowicie: w Chinach, w prowin-
cjach Kiangsi, Hunan 1 Kwangtung, ktére zajmu-
ja pierwsze miejsce w produkcji $wiatowej; w Bur-
mie, Indochinach Francuskich, Japonii, Zjednoczo-
nych i Niezjednoczonych Stanach Malajskich, w In-
diach Holenderskich 1 Sjamie;

w Ameryce Pdélnocnej w Stanach
Zjednoczonych, w stanach: Arizona, Kalifornia,
Kolorado, Idaho, Nevada i w Meksyku;

w Ameryce Poludniowej w Argenty-
nie, Boliwii 1 Peru;

w Europie w Portugaliii Hiszpanii — dos¢
znaczne iloéci; w wielkiej Brytanii — w Kornwalii;
w Niemczech — bardzo male iloéci;

w Australii: w Tasmanii, Nowej Wali
1 na Nowej Zelandii;

w Afryce: w Poludniowej Rodezji, Polud-
niowo - Zachodniej Afryce, w Unii Poludniowo-
Afrykanskiej, w Nigerii 1 Tanganajce.

Drugim z kolei skladnikiem stali szybkotnacych
jest wanad, wystepujagcy w rudach, w skompli-
kowanych, zlozonych zwigzkach chemicznych jak:
patronit — V,Ss + nS, wanadinit — (VOq)s ClIPbs,
karnotyt (VOu): (UO,): K, : 3 H,O 1 in.

Wanad wystepuje przede wszystkim:

w Afryce poludniowo-zachodniej i pélnoc-
nej Rodezji;

w Ameryce Poludniowejw Peru;

w Ameryce Pélnocnej w Stanach Zjed-
noczonych w stanach: Arizona, Nevada, Utah;

w Europie: w Niemczech, gdzie znajduja sie
doé¢ znaczne ilosci rudy jednak niskeprocento-
wej — 0,16% wanadu, tak, ze eksploatowanie ich
nie oplaca sie.

Molibden wystepuje gléwnie jako molib-
denit MoS, i jako wulfenit w polaczeniu z olo-
wiem — PbMoO:. '
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‘Najwigksze zloza molibdenu posiada:

Ameryka Pélnocna w Stanach Zjedno-
czonych, ktérych wydobycie stanowi 80% produk-
cji Swiatowej i w Kanadzie;

w Europie wystgpuje molibden w Norwe-
gii, Rumunii i w Jugoslawii;

w Afryce: w Maroku Francuskim;

w A zji: w Japonii i na Korei;

W Australii: w Nowej Potudniowej Walii;

w Ameryce Poludniowej jedynie
w Peru eksploatuje si¢ niewielkie zreszta zloza rud
molibdenowvych.

Kobalt, nastepny ze skladnikéw stopowych
stali szybkotngcych, wystepuje jako: smaltyn —
CoAs;, i jako Kobaltyn — CoAsS.

Rudy kobaltowe zawieraja do 28% kobaltu. Ko-
balt wystepuje:

w Afryce: w Pélnocnej Rodezji, Marokku
Francuskim, Kongo Belgijskim — najwieksze zloza;

w Ameryce Pélnocnej: w Kanadzie,
kobalt wystepuje tu wraz z rudami srebra;

w Azji: w Burmie kobalt wystepuje tu wraz
z rudami cynkowo-olowianymi;

w Europie: w Niemczech — w Saksonii
i Schwarzwaldzie, gdzie mimo malych ztéz kobaliu
w starych kopalniach forsowali Niemcy wydobycie
_ kobaltu.

Mangan wystepuje w przyrodzie przede
wszystkim jako: piroluzyt MnQO,, braunit Mn,Os
i hausmanit MnsO4 oraz jako szpat manganowy
MnCos. Najbogatsze zasoby rud manganowych
znajduja si¢ w Zwiazku Radzieckim, ktéry zajal
w 1937 roku pierwsze miejsce pod wzgledem iloéci
wydobycia manganu (45% produkcji $wiatowej).

Europie mangan wystepuje: w Rumunii,
Italii, na Wegrzech, w Portugalii, Szweciji, Hisz-
panii, Jugostawii, Niemczech i Grecji;

_w Azji: w Indiach Brytyjskich, Japonii. Tur-
cji, Indiach Holenderskich, Indiach Portugalskich,
Indochinach, Chinach i na Filipinach;

w Afryce: na Zlotym Wybrzezu, w Unii Po-
ludniowo-Afrykanskiei, Egipcie Marokku Francu-
skim 1 Pélnocnej Rodezji;

w Poludniowej Ameryce: w Brazyli,
Chile, Argentynie;

wPoélInocnejA meryce:w Stanach Zjed-
noczonych, Meksyku, Kanadzie — bardzo male za-
soby;

na wyspie Kubie;

na wyspie Porto Rico;

w Australii: w Nowej Poludniowej Wa-
lii, Potudniowej Australii — bardzo male zloza.

Chrom, nastepny ze skladnikéw stopowy:h
stali szybkotnacych wystepuje w rudach jako: chro-
mit — Fe (CrO.). (zelaziak chromowy), jako kro-
koit — BbCrOy4 i in. wystepuje:

w Europie: w Zwigzku Radzieckim. ktéry
zajmuje pierwsze miejsce w produkeji $wiatowe;
chromu, w Jugoslawii, na wyspie Cypr, w Bulgarii,
Norwegii i Rumunii w bardzo matych ilosciach;

w A zji: w Turcji, Indiach Brytyiskich, Japo-
nii;

w Australii: w Nowej Poludniowey Walii,

na wyspie Nowa Kaledonia:

w A fryce: w Poludniowej Rodezji i Unii Po-
ludniowo-Afrykanskiej;

wAmeryce Pélnccnej: w Stanach Zjed-
noczonych i w Kanadzie; ‘

na wyspie Kubie;

w Ameryce Poludniowej: w Brazylii;

w Ameryce Srodkowej: w Guatemali
i na Filipinach.

Na rys. 1-ym jest przedstawiony rozwéj $wia-
towej produkcji wolframu, molibdenu, wanadu i ko-
baltu, przeliczonych na metal oraz rudy mangano-
wej o zawartoéci do 45% manganu i rudy chromo-
we] o zawartoéci okolo 30% chromu — za okres od
1900 — 1943 roku (1) ).

Do roku 1914, do momentu wybuchu pierwszej
wojny $wiatowej, wvdobycie rud wyzej wymienio-
nych pierwiastkéw bylo niskie. Z chwila jednak

*) Cyfry ujete w nawiasy przedstawiajag numer publi-
kacji, na ktory powoluje sie autor, a ktére sg umieszczo-
ne na koncu referatu.

200001

socoot] 7900] 1913 | 1918 | 19291952 | 1957|1939 | 1943 | |00 1o s25/ 5300579551563 iy
T 1 I I
= Wolfram €S Mangan| (. aov et y
73,,’539" fem = 450t metalu mm Chrom ] i i
wa Hobalt

10000

Rozwdéj $wiatowego wydobycia surowcow.
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wybuchu wojny, a co za tym idzie w zwiazku z ol-
brzymim zw1<;kszemem produkcji metalowej, zapo-
trzebowanie na wyzej wymienione pierwiastki wzro-
slo gwaltownie. Szczegdlnie duzy wezrost produkcji
wolframu tlumaczy sie wzmozona produkcja stali
szybkotnacych, ktérych wolfram byl woéwczas
gléwnym skladnikiem.

Okres pokoju migdzy dwoma wojnami $wiato-
wymi jest okresem pewnej stabilizacji, a nawet w la-
tach kryzysu spadku, jezeli chodzi o wydobycie
rud pierwiastkow, wchodzacych w sklad stali szyb-
kotnacych.

I dopiero rok 1937 wykazuje znowu znaczny
wzrost wydobycia skladnikéw stali szybkotnacych,
spowodowany czgsciowo przygotowaniami do no-
wej wojny. Szczegélnie wzrosto wydobycie
molibdenu, w poréwnaniu z rokiem 1932 dzie-
sigciokrotnie (rok 1932 — 1300 ton, rok 1937 —
14.500 ton), dzigki wzmozeniu eksploataql wiel-
kich zl6z molibdencwych, znajdujacych si¢ w po-
ludniowo-zachodnich obszarach Stanéw Zjednoczo-
nych oraz dzieki rozpoczgciu wydobywania rud mo.
libdenowych w Turcji i Rumunii. W tym samym
roku wzrasta réwniez produkcja chromu i manga-
nu, co gldwnie tlumaczy sie wzmozonym wydoby-
ciem rud tych pierwiastkéw w Zwiazku Radziec-
kim, ktéry zajmuje pierwsze miejsce w wydobyciu
$wiatowym chromu 1 manganu.

Poréwnujac wzrost wydobycia rud wolframo-
wych z wydobyciem innych pierwiastkow, wcho-
dzacych w sklad stali szybkotnacych, uderza nas
maty stosunkowo wzrost wydobycia rud wolframo-
wych, co wydaje si¢ tym dziwniejsze, ze wolfram
byl nadal podstawowym skladnikiem stali szybko-
tnacych.

Jedna z gléwnych przyczyn tego zjawiska jest
to, ze jak juz bylo wyzej powiedziane, zasadniczym
srodtem rud wolframowych s3 poludniowe prowin-
cje Chin, ktére ze wzgledu na wielka odleglo$é za-
réwno od Europy, jak i od Stanéw Zjednoczonych
Ameryki Pélnocnej nie moga by¢ uwazane, szcze-
gélnie w okresie wojennym (np. podczas ostatniej
wojny $wiatowe]), za baze surowcowa tego tak
waznego skladnika stopowego stali szybkotnacych.

Z.drugiej strony Stany Zjednoczone Ameryki
Pélnocnej posiadaja ogromne zloza rud molibdeno-
wych na swoich poludniowo-zachodnich terenach,
a Zwiazek Radziecki olbrzymie zasoby rud chro-
mowych na Uralu i Kaukazie,

W celu uniezaleznienia sie od deficytowego
skladnika stopowego jakim jest wolfram, Stany
Zjednoczone Ameryki Pélnocnej przystqplly do in-
tensywnych badan nad mozliwoécia za-
stapienia rud wolframu — molibde-
nem w rezultacie czego, amerykanin Emmons (1)
opatentowal w roku 1934 stal, tak zwana ,,Momax ,
o zawartoéci: C — 0,7%, Mo — 8,0 + 95%.
T—13+18%,V—09+13%, Cr — 3,5 = 4,0%
(patent amerykanski Nr. 1937334).

Stal ,,Momax" nie ustgpuje stali wysokowolfra-
mowej 18/4/1 *) a nawet ja przewyzsza.

*) 18/4/1 oznacza stal szybkotnacg o zawartosci: W —
18%, Cr — 4% i V — 19;. Stal 18/4/1 jest typowsa stala
wolframowa szybkotngcg i jest przyjmowana za stal, wzgle-
dem ktorej poréwnuje sie inne stale co do wydajnosci,
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Niemniej jednak stal ta wymaga szczegdlnie sta-
rannej i ostroznej obrobki cieplnej ze wzgledu aa
duza sklonno$¢ do cdweglania. Piece z regulowang
atmosfera zapobiegly calkowicie procesowi odwe-
glania.

" Badania w Zwiazku Radzieckim poszly w in-
nym kierunku, a mianowicie w kierunkw zastapie-
nia wolframu chromem (3). Préby zastapienia stali
wysckowolframowych stalami chromowymi nie da-
ly jednak dostatecznego rezultatu, svczegolme przy
zastosowaniu na narze¢dzia do obréobki widrowej;
natomiast daly do$¢ dobre wyniki w zastosowaniu
na narzedzia do obrébki bezwidrowe;.

Na tablicy III-ciej przedstawiono sklady che-
miczne stali szybkotnacych chromowych, produko-
wanych w Zwiagzku Radzieckim.

TABLICA III

Znak stali C 9, Cr %, W 9%, V %, | Mo 9%,
EJ — 172 |1,0 -1,1511,0—13,0;, — 2,1—2,5 ’ —
;—— ;; 08 12! 75-9,0!40—50 1,0—12 —
EJ — 243 0,9 10,0 ‘l —. 20 | 30

Szczegodlna wada stali chromowych szybkotna-
cych jest bardzo mala tolerancja temperatur, czyli
roznica miedzy dopuszczalng temperatura goérna
i dolng hartowania wynoszacag = 5 -+ 10C, jak
réwniez niezbyt dobra kowalnos$¢ tej stali.

Ze wzgledu na mala wydajnosé stali chromo-
wych szybkotnacych, ktéra w zaleznodci od skladu
chemicznego wynosi od 50 — 80% wydajnosci stali
18/4/1, rozpoczeto w koncu 1937 roku w Zwiazku
Radzieckim badania nad stalami niskosto po-
wymi wolframo-wanado-molibdeno.
wymi i wanado - molibdenowymi(4).
Badania prowadzone na podstawie prac E. Houdre-
mont‘a i H. Schrader'a (5), doprowadzily do usta-
lenia, w ciggu roku 1938 1 1939, skladu szesciu stali
szybkotnacych, z ktérych dwie: E—J 2601 E—J 277
opracowane na podstawie wyzej wymienionych
prac i trzecia niezaleznie od nich, stal E—] 276 —
zostaly wprowadzone do uzytku warsztatowego
w Zwiazku Radzieckim. Sklad chemiczny tych sta-
li przedstawia tablica IV.

TABLICA 1V
Znak stali C 9, Cr®% | W Oy Vo | Mo %
EJ — 260 {0,90—1.05; 4.0—5,0 — 2,0—2,6 ‘ 3.2—4,0
EJ — 276 [1,10—1,15' 8,8—4,6 | 2,2—2,9 2,2—-—2,8 2,3—2,9
EJ — 27_7— 1,10—1,25; 3,8—4,6 o 2,3—38,3 1 2,3—2,9

Oprocz stali 18/4/1 obecnie stosuje sie jako stal porow-
nawczg stal 18/4/1,5, roznigca sie od stali 18/4/1 wieksza
zawarto$cia wanadu, a midnowicie V = 1,6%. Wydajnos¢
tej stali jest wyzsza od wydajnosci stali 18/4/1,
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~ Na podstawie do$wiadczenia warsztatowego
i wynikéw zebranych w ciggu ostatnich miesiecy
1939 roku w Zakladach Samochodowych im. Sta-
lina (Z. 1. S.) mozna bylo stwierdzi¢, ze nisko-
stopowe stale szybkotnace, dzieki wla.
Sciwemu doborowi ilesciowemu 1 jakoéciowemu
skladnikéw stopowych posiadaja wydaj-
nod$é conajmniej rowna stali 184/1.

IS
§
8
80
70
60
S0
o 11
18/417 £EJ-172\£7-174 EI-276\£7-277
c 2% a7t 1~12| 088 101 130
Cr2| 458 11-13 | 821 430 | 460
W 2211938 il 426 313 -~
v %l 12 20+25 | 079 318 488
Mo2e| x = - 350 | 313
Materiat skrawany: Warunki skrawania :

B — stal weglowa Hy=150kGimm*  g=3mm . p=Q03mmbtr
" Hy=165kGmm*®  g-5mm, p=048mnmfoir
Toczenie na sucho

_—

Rys. 2. Godzinowe szybkosci skrawania stali niskostopo-
wych szybkotngcych produkciji Z.5.S.R
5
T
N
®mp.hart. Ty | 1300° 1270° 1250* 1250° Mafeﬂafs/rmuanyl stal GrMi; Hy=180
EIIPaIp Tog] 560° 560° 560° 560°
doscodp. i| 3 2 2 2 " " D&/D{Crﬂi;/-/,*QQO
85 : ’
Noz : 0(-6';/3-6‘2'; 3457 ref+2mm,
50-
‘ Harunhi skrasianit : g=3mrm; p=03tmaybsr:
45 loczenie na sucho
401 :
7, 73007 f280° 1260 12607
& 17, 560° 560° 560° 560°
35 7 3 3 2
30| B B K ﬂ ﬂ [1 H
Inak | 18/4/1 | ET-2711E1-260|E7-276]48/4/1 |E7-277|E3-260|£7-278
C %10Q71 1 125 | 102 | Q94 | Q71| 136 102] {01
Cr2l 146 |42 | 53 | 41 | 46 | 4281 &3 | 43
W94 | « | ~ (31 (194 | ~ | = |33
V Z 112 |32 ] 23 | 23 |12 | 420] 23 | 38
M| =~ |30 | 33 |30 | ~ | 324 33 | 350

Rys. 3. Godzinowa szybkoé¢ skrawania stalami szybkotna-
' cymi niskostopowymi produkcji Z.S.S.R.

Rysunek 2. i 3. przedstawiaja szybkoscl go-
dzinowe skrawania *) stali chromowych szybkotna-

*) szybkoéciag godzinowaq skrawania ve, mierzong w me-
trach na minutg, nazywamy taka szybkod¢, pray kidrej
okres trwaloéci narzedzia, czyll czas jego nicpraerwanej
pracy do chwili stgpienia, wynosi 1 godzine,

cych oraz stali niskostopowych W — V _— Mo
1 Vv Mo szybkotnacych, produkowanych
w Zwiazku Radzieckim w poréwnaniu ze stalg
18/4/1,

Ewolucja stali szybkotnacych w Niemczech jest
o tyle interesujaca dla nas, ze sytuacja surowcowa
Niemiec jest analogiczna do polskiej. Niemcy nie
posiadaja bowiem zasobéw rud pierwiastkow,
wchodzacych w sklad stali szybkotnacych, dzigki
czemu przeprowadzali, poczawszy od roku 1914 in-
tensywne badania nad znalezieniem takiego skladu
chemicznego stali szybkotnacej, ktéryby, nie obni-
zajac wydajnoéci narzedzi, produkowanych z tej
stali, umozliwil zmniejszenie -importu, koniecznych
do produkcji ferrostopdow.

Peczynajac od roku 1925 Niemcy przeprowa-
dzaja badania nad zmniejszeniem iloci wolframu,
ktory poczatkowo redukuja z 18% do 14%, przy
réwnoczesnym zwickszeniu zawartosci wanadu do
20%. W roku 1930 (6,7) stwierdzaja, ze redukcja
wolframu do 7%, przy niezmienionej zawartodci
wanadu, nie powoduje zmniejszenia wydajnosci
stali. Stale te znajduja zastosowanie jednak dopie-
ro w 5 — 6 lat p6iniej. Poczatkowo ilcs¢ wolfra-
mu w stalach zostaje zredukowana do 9 — 11%,
nastepnie obniza sie do 6%.

Dalsze badania przeprowadzane w latach 1934—
1935, ida w kierunku wprowadzenia molibdenu, co
jednak ze wzgledu na brak tego skladnika stopo-
wego w Niemczech zostaje zarzucone.

24619345 '

1936-1937

LI 21314 5| 61718 |9 )0]11}12
€ x| a7s| a75) 085 080 Q85 980 g7 080) 085 10| (5] 67
1021 38| 42 42 42 42 | 42] 42) 42| 42| 42{42] 42
WZ|180 1180 297250 (150 | F5 1110 10 j120] - | 21 20
Mri-i— 108 08) ~ \4s5|es]a7|a7|34] 31|80
% -t0]e51 5122221 09] 44 [ 25] 28] 2110

B v-ifmimin Mool skrovany : sfal 6e Ni, Re=100 kGimm®
O yetémpmn  Wommls skreveania: g=5mm; = t4mamfabn Ha suche.

szvbkotnacvch w Niemczech

— 1937,

Rys. &4

Rozwai stall

W latach 1936 — 1937 pojawiaja sie¢ w Niem-
¢zech stale o zawartodcl wolframu. wanadu i mo-
hbdenu w granicach od 2 — 3%. Rvsunek 4 przed-
stawia rozwd) stali scybketngeych w Niemczech
od 1924 . 1937 reku (5,8). Jak z rysunku tego
wynika wydajno$é¢ stait oznaczonych numerami 10
t 11, nie tylko nie ustepuje wydajnosct stali ozna-
CIONC} RUMOrem 3, ajzce) od 20 — 227 wol-
framu, ale 13 ma rrewyisza. Powyiszy recultat
zostal esiagnigty przez zwigkszenie zawartosci mo-
fibdena w stali mr. 10 z 08% na 34%, wanadu
z 1,3% na 2,87, pray réwnoczesaym obnizeniu wol-
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framu z 22% do 0% w stali nr. 10; w stali za$ nr. 11
zwigkszono zawarto$é¢ molibdenu z 0,8% na 3,1%,
wanad z 1,5% na 2,1%, przy réwnoczesnym obnize-
niu zawartoéci wolframu z 22% do 2,1%.

Rysunek nr. 5 przedstawia wyniki badan =zalez-
noéci miedzy trwalo$cia narzedzi wykonanych ze
stali wolframowo-wanadowej, wolframowo-molib-
denowo - wanadowej i molibdenowo - wanadowej
1 skladem chemicznym tych stali. Stal oznaczona
numerem 26. odpowiadajaca stali oznaczonej nume-
rem 10 na rys. 7, a zatem stal bezwolframowa po-
siada wigksza trwalo$é niz stal 18/4/1, oznaczona
numerem 2 na rys. 8, a nawet stal 20/4/1,5, oznaczo-
na numerem 1 na rys. 5

Na rysunku nr. 6. zestawiono wyniki badan (9)
nad stalami ABC II i ABC III, stosowanymi po-
wszechnie podczas ostatniej wojny w Niemczech
1 w naszych zakladach przemyslowych. w poréw-
naniu ze stala szybkotnagca 18/4/1,5. Jak wynika
z rysunku, wydajnoéé stali ABC III, ktéra mozna
przyréwnaé do stali sowieckiej E] — 276, i ktéva
mozna by bylo nazwaé stala 3/3/3 ze wzgledu na
maksymalna zawarto$é wolframu, wanadu i molia-
denu w iloéci do 3% kazdego z tych pierwiastkéw,
wykazuje prawie taka sama wydajno$é jak stal
18/4/1 5.

Jak widzimy, znaczne zmniejszenie zawartosci
wolframu spowodowalo niewielkie zwigkszenie za-

8

Q
® R /olfram |

o & ® N -
R Q8¢

aH

© T Molibden
§- Wanad

Tratosc norzectzia wmin.  Zawarfose wanaduii? Zasartosé wolframu i motbdenu

8
& —— - ——
Po 70 min.dbsuiodczenie przersand prey niesfepionym mt%
r r ’-\\K \ / // \\ !
" / /N TN T
MENEY N N A LN T/ A2
W / /N
20 / Pran T T
‘/' / ~ 1
/ L 14 P
0 .
1 234 5678 9101 12 13 #46 15 16 17 18 19 2021 22 25 24 25 26 27 728 29
oznaczenie probki T
Rys. 5. Wplyw zmian zawartosci W V Mo w stali szybkotnacej na trwalo$¢ narzedzia przy zawartosci Cr — 1%,

W roku 1943 Schrader opublikowal wyniki ba-

dan niemieckich nad 84 skladami chemicznymi sta-
li szybkotnacych. W wyniku badan zostaly usta-
lone sklady chemiczne stali niskostopowych 1 poda-
ne dla nich dokladne warunki obrébki cieplnej.

Ponizsza tabelka podaje temperatury hartowania

i odpuszczania stali przedstawionych na rys. 5.

N tali Temperatura Temperatura -
umer stalt hartowania C odpuszczania C
1, 2 1280 560
3 1230 150
4 1270 560
5 6 1220 560
7 1250 560
8 1280 560
9, 10, 11 1250 560
12, 13 1280 550
14 1280 500
15 1280 550
16, 17 1280 500
18, 19, 20, 21 1280 550
22, 23, 24, 25 1260 550
26, 27, 28 , 1240 550
29 1260 550
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warto$ci molibdenu 1 wanadu w stalach. Wobec
braku molibdenu w Niemczech (male ilosci bez
przemyslowego znaczenia znajduja sie w Saksonii),
i braku dostatecznie bogatych zléz wanadowych,
nadajacych sie do eksploatacji na skale przemysto-
wa (rudy niemieckie zawieraja zaledwie 0,16% V)
Niemcy opracowali i zastoscwali nowa metode, tak
zwana metode Seth'a (10), za pomoca ktérej otrzy-
mywali wanad podczas wojny, jako uboczny pro-
dukt przy produkcji stali z rud zelaznych =awie-
rajacych wanad, a wiec przede wszystkim z rud
szwedzkich fosforowych.

Metoda Seth'a polega na krétkotrwalym, 2—3
minutowym $wiezeniu suréwki w kwasnych kon-
wertorach Bessemera, ustawionych migdzy wielkimi
piecami i mieszalnikami. Nastgpnie wylewa sie szar-
ze (ladunek) do wanny, a po spuszczeniu zuzla
poddaje sig¢ suréwke dalszym, normalnym procesom
hutniczym. Podczas wstepnego $wiezenia w kon-
wertorach kwasnych, prawie cala zawarto$¢ wana-
du, znajdujaca sie w suréwce przechodzi do zuzla.
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Z surdowki zawierajacej od 0,15 — 0,20% wanadu,
uzyskuje si¢ w zuzlu okolo 10% V,QO;. co daje ma-
terial wyjsciowy do uzyskania ferrowanadu.

’emphart. C T, 1310 1250 1230

Tempodp.C Ty 590 560550 550540 czas odpuszczania 1h

Twardos¢ Re H 65 645 64
801 _
g M
% 1 . Materiof skrowany :
2 stal weglowa C~077 normalizew.
&0
Moz : =62 370"
50+ 245" r=dmm
1 Nymiary frzonka :
@ H e < 30200
304 e
Z = 5mm
“ o
\ é ,([})-(4mm/obr
2 g
§
§
i BN g-3mm
0 $ S p= 10msfoir
9 3
2ok [1R] ABCT [ ABC U | § U g=2mm
¢ %) Q75 | 085 10 § pr02mmjobr
St x| 027 | 030 040
M %] 027 | 030 030 Toczerve na sucho
Crp| 410 | 395 415
WX|1755 | 870 250
V% 150 | 200 275
o %1 070 1 Q%0 240

Rys. 6. Szybkos¢ godzinowa skrawania stalami niskosto-

powymi szybkotnacymi produkcji niemieckiej.

Koszty wytwarzania kwasu wanadowego meto-
da Seth'a, uwzgledniajace koszty surowcow, ruchu,
robocizne, oprocentowanie kapitalu 1 amortyzacje
wynoszg w Niemczech okolo 2,7 RM na 1 kg wa-
nadu w kwasie wanadowym, wobec 20 RM za 1 kg
wanadu w kwasie wanadowym, otrzymanym zwy-
kla metody. Metod Seth‘a jest prostsza oraz tansza
od znanych metod uzyskiwania wanadu z rud wa-

nadowych, wystepujacych w przyrodzie. Ferrowa-
nad uzyskany metoda Seth‘a odznacza si¢ duza czy-
sto$cig, nie zawiera zupelnie niepozadanych zanie-
czyszczen jakimi sa kwas krzemowy, fosfér, siarka,
arsen 1 konkuruje pod wzgledem czystosci nie tyl-
ko z ferrowanadem otrzymywanym z roskolitu
(Stany Zjednoczone — Kolorado) réwnie fatwym
do przerobki, ale i z innymi rudami, zawierajacymi

nawet do 20% V. O;.
SYTUACJA SUROWCOWA W POLSCE.

Polska surowcéw narzedziowych nic posiada
zupelnie. Male ilcsci kobaltu, wystepujace na Zie-
miach Qdzyskanych nie przedstawm]q narazie war-
tosci przemystowej. Polskie rudy zelazne, wystepri-
jace w obszarze wielunsko-czestochowskim 1 $wig-
tokrzyskim sa niskoprocentowe i nie zawieraja wa-
nadu.

Bez wzgledu na wprowadzenie najnowszych
metod flotacyjnych i innych wzbogacajacych nasze
rudy zelazne, nie bedziemy mogli pokrywaé z nich
naszego zapotrzebowama w silnie przemyslowo
rozwijajacym sig kraju, czyli zawsze bedziemy zmu-
szeni sprowadzaé je ze Szwecji i ze Zwiazku Ra-

zieckiego. Na podstawie analizy skladu “chemicz-
nego rud szwedzkich, obecnie sprowadzanych do
Polski, mozemy stwierdzié w rudzie do 0,59
V.0;, ce odpowiada 0,33% V, samego wanadu.

Jezeli chodzi o wolfram, wanad i molibden, to
w chwili obecnej sprowadzamy je w postaci ferro-
stopéw ze Zwiazku Radzieckiego. Byly réwniez
dostarczane nam w ramach dostaw UNRR'y, isi-
niejg rowniez mozliwosci zakilpienia ich w Szwecjl.

Chrom sprowadzamy w posaci rudy chromowej
ze Zwiazku Rad21eck1ego i rude te przerabiamy
w zakladach ,Elekiro* w Laziskach na ferrochrom.
Kobalt czeéciowo byl nam dostarczany przez
UNRR'¢, obecnie sprowadzamy go ze Szwecji
1 Szwajcaril. Rude manganowa dostarcza nam row-
niez Zwiazek Radziecki. Rudy zelazne s3 obecnie
sprocwadzane w 80% ze Szwecji, a w 20% ze Zwiaz-
ku Radzieckiego. Poniewaz jak byto wyzej powie-
dziane, rudy szwedzkie zawieraja wanad, otwiera
sig przed nami mozliwo$¢ otrzymywania go przv
produkeiji stali, wyzej wspomnianag metoda Seth‘a,
zamiast sprowadzania go w postaci ferrowanadu.

Bogate doswiadczenia zdobyte w Zwiazku Ra-
dzieckim. w Niemczech 1 u nas w okresie ostatnirj
wojny, daja nam podstawg do rychlego przejscia
z produkowanych u nas przed wojng wylgcznie sta-
li wysckowolframowych, na stale niskostopowe
oszczednosciowe, typu 3/3/3, Jedynie produkqa sta-
i kobaltowych, ktore posiadaja znacznie wieksza
wydajnos¢ od stali typu 18/4/1 i 18/4/15, znajdu-
je usprawiedliwienie w koniecznosci po'sxadama
tych stali do wyrobu narzedzi o wysokiej spraw-
nosci.

Natychmiastowe catkowite przejécie na stale
typu 3/3/3 jest w tej chwili o tyle u nas niemozii-
we, ze Niemcy wyrabowali z naszych zakladéw
plzemyslowych urzadzenia do obrobki cieplnej.
Jak bowiem z wyze; wylozonego materialu wyni-
ka, obrobka stali oszczednosciowych szyvbkotna-
cych (niskostopowych), wymaga staranne] obrdb-
ki cieplnej w elektredowych piecach solnych, proy
uzyciu dokladnej aparatury do pomiaréw tempera-
tur. Niemniej jednak w programie produkcyvinym
naszych hut mamy przewidziana produkcje zaled-
wie 20% stali wysokowolframowvch, przv SO sta-
i oszczednoéciowych.

Majac powyzsze na uwadze, Humiczv Instyvtut
Badawczy w Gliwicach, lacznie = kierownichwem
hut i w porozumieniu = :axntere\o“an\nh odbior-
cami stali opracowal 5 tvpéw stali szvbkomacveh.
orzeds’cawmnych na tablicv V' lpm%e:\‘ wstapany
normy hutniczej CZPH NH., SW . 3}

TABLICA V

LidZnak [ on e 1y Dy ot v oo Tga,
p. | stali o 1 Lr T o Mo TN, ety
1| S3h 0,70 080 4045 1781000 3

2 ISTSWDLTO—0OS0 L.0-4.3 170 180 Go-0d ja-1 4 —
3 ISIAW LSS Q8D 40 43 140 GO0 RIS —
4P SSW RS0 0aR 250 X DG -~ 1IN0 —
a3 N3V V10D 3D 40 20 2D320-23253-30  —
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Pozatym najwyzej: 0,40% Mn, 0,30% Si, 0,025% P,
0,015% S, 0,20% Nj, 0,20% Cu.

Pierwsza z wyzej wymienionych stali jest stala
kobaltowa, druga i trzecia sa stalami wysokowol-
framowymi, przyczym trzecia stal posiada mniej-
sza 1loé¢ wolframu przy zwigkszonej zawartosci
wanadu. Stal czwarta posiada obnizong zawartos¢
wolframu $rednioc do 8,5%, przy zawarto$ci wana-
du do okolo 2%. Ostatnia za$ stal, piata, ktéra
powinna wkrétce znalezé powszechne zastosowanie,
wypierajac stal 18/4/1, jest stalg 3/3/3.

Biorac pod uwage ceny poszczegdlnych sklad-
nikéw stopowych, przedstawionych na tablicy VI,
widzimy, iz koszty dodatkéw stopowych stali
oszczednoéciowej 5 (S3V) sa dwukrotnie mniejsze
od kosztow dodatkéw stopowych stali wysokowol-
framowej 2 (S18W), przyczym wydajnoséc obu sta-
li powinna by¢ prawie jednakowa, rys. 7.

Koszty skicdnikow stopowych
na 1kG. stali Nr1 §5K
wzatozeniu ceny kobalfu

3001
' 4 zdostaw UNRAA .

% Koszty skiadnikas stopowych
na 1kG stali Nr5 S3V

w zatozeniu maks. 5 iloscr
Skfadnikow stopowych.

W37, V37, M=3%

100 %

Tt 213415
Inek| SSK | SI8W | S10H| S8W | $3V
Cxl075 | 075 | 69 | 085 10
CrX 425|425 | 4251425 | 375
WX180 {180 150 |85 | 225
V2| 14 12 1215120 | 275
M. 065 | 065 | 065 | ~ | 225
Co2| 55 - - - —
Rys. 7. Zestawienie kosztow produkcji dodatkéw! stopo-

wych na 1 kG stali szybkotnacych projektowanych przez
C Z P H wg cen z konca 1946 r.

TABLICA VI
113‘ 1939 1946 U wa g’
1] K 1 1 Ferrostopy ok. 75 Y/, Si
2] Ky [ 06 — Ferrostopy 6k. 78 %/ Mn
3| K | 1,7—22 22" Ferrostopy ok.63 ¢/, Cri1°%,C
4] Ky |25 —~ | Metal
51 Ky [ 40 — Ferrostop ok. 25 %, Ti
67 Ky | 4,7 6,5 Metal
7| Ky | 981000 29,3 | Ferrostop ok. 82 %, W
81 Ry, [12,0—16,0] 18,6 Ferrostop ok, 63 %/, Mo
9| K¢, [13,2—13,6] 158,0 | Metal
10| K, [81,0—580] 50,0 | Ferrostop ok. 70 ¢, V
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Tabl. V1. podaje spolczynnik K wartosci metali
stopowych *) w odniesieniu do krzemu **).

Dla potwierdzenia réwnowartosci stali oszczed-
noéciowych ze stalami 18/4/1, zostaly przytoczone
ponizej wyniki badan nad obrabialnoscia zeliwa,
przeprowadzonych w Zakladzie Mechaniczne]
Obrobki Materialéw na Wydziale Elektromecha-
nicznym Akademii Goérniczej w Krakowie, przez
asystentow Zakladu pp. Stanislawa Zawadzkiego
i Stanistawa Markowskiego, pod kierownictwem
autora. Préby skrawania zeliwa maszynowego
i perlitycznego zostaly przeprowadzone w fabryce
Zieleniewski L. & Fitzner-Gamper w Krakowie,
dzieki uprzejmoéci nacz. dyrektora inz. W. Do-
manskiego, przy uzyciu nozy ze stali oszczedno-
$ciowej szybkotnacej Argo 14—V-—Mo, produkcji
Huty Baildon, ktéra to stal cdpowiada stali $3 V.

. _ T
A/arunlf; skrasania 18/4/1] Arqo f4v-Ms
Toczenie na seoho o ¢ 2{~075] -10
p- gf]i':,"!""’” B 5i%|-030] ~02
g’- 084 mm® M- 035 | ~ 03
¢ Cr2|~045 | ~45
m=% =107 Nn3757 W %180 ~25
[454mm Rﬁ-lzg//:g‘/mm: Va3 | <30
Jrmmpmm 528t Ha= 186 KGfmm* i zl~08 | ~30
Ry = 180 hiGfmnf| BB  2sliwo maszyn.—noz Argo 14v-Ms

£ = 2074GmY| ) seliso maszyn.-noz 18/4/1
E 25 o180kt
>3 Hs=220k mmz
201
5] F=084mm*
m=5+10
0 H-60°
n=2mm
54

Malerial narzedzia : Argo—14v ~Mo, huta Bailden
=6 @-80°; y=4°; J=86°; A=4°; 260" ; E=10°. "=2mm.

Hymitiry noza : 19 <19 <158 mm.

Karunki skrawanio + toczense na sucko Nr3758
T3 zelivo perlitycane Rr= 291 klmm"
not : Argqo ’{V_M‘ Hy = 2025 kG mm* F =084mm
B telivo maszynowe Nr3759 Nr. 3746 ms5:10
noz - 18/4/1 Rr=2761Gmm* | [R=258KCimm? % -60°
Hy = 220ktyrmm* Hy= 218kGimm® P =21
Nr3762
R.-2674Gmm* - 180 2
Hy=229kbfmm? I Ha= 1804y
NE5760 [ .
| "o=292% Gémm“ Hy=220kG/mm
Ha =256k /mmz ' .
g,‘;?z)l =5° B
Gl 4 o RN
Mool /;'30
101 Ce280% S=E5° §
Sie267 A=d"
5 Ma=107 E=110° |
, ]

Materiat narzedzia : Argo S -Mo, huta Borldon, -6°; SB=80°
w4 IB6°; Anb; I-60°; E~110° ;. re2mm !
Wymiary noza : 19 x19+155mm
baranki strawania patrz. Rys.tla
Rys. 8a i 8h. Poréwnanie szybkosci godzinowej skrawa-
10/4/1 ze stalami oszczedno$ciowymi przy
skrawaniu zeliwa.

nia stalami

*) Na podstawie ceny ferrostopu danego metalu zo-
stala obliczona warto$¢ samego metalu. .

**) Przedwojenna cena 1 kG ferrokrzemu 75% Si wy-
nosita ok, 0,74 zl., czyli cena 1 kG krzemu w tyr;l stopie
wynosita .ok, 1.00 zk V :

#**%) Cena ferrochromu w obliczeniu za 1 kG metalu
wynosi obecnie okolo 44,0 zi :
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Na rysunkach 8a i 8b zestawiono godzino-
we szybkosci skrawania stalami oszczednos$ciowy-
mi Argo 14 —V—Mo w poréwnaniu ze stalg
1874/1. Jak z zestawienia wynika stal oszczedno-
sciowa Argo 14—V —Mo, prawidlowo obrobiona
cieplnie, w niczym nie ustepuje stali 18/4/1

Trudnosci wprowadzenia na warsztat stali
oszczednosciowych ttumaczy sie ztymi wynikami
otrzymywanymi na warsztacie, ktéorymi catkowicie
obcigza sie samg stal, ewentualnie hute produku-
jaca. Najczesciej jednak przyczyna tkwi w niedo-
ktadnej znajomosci wymagan obrdbki cieplnej
tych stali, ktore nie tylko muszg by¢ hartowane
w temperaturach nizszych niz stale 18/4/1, ale row-
niez sg bardziej wrazliwe na czas przetrzymania
w temperaturach hartowania. Nalezy rowniez pa-
mieta¢, ze dopuszczalna tolerancja hartowania stali
oszczednosciowych typu 3/3/3 jest mniejsza niz
stali 18/4/1.

Przekroczenie dopuszczalnej temperatury har-
towania stali typu 3/3/3, jak réwniez przekroczenie
czasu ogrzewania stali w temperaturze hartowania
powoduje przegrzanie stali, ktdre czyni ja krucha
i wybitnie zmniejsza jej wydajnos¢. Stali przegrza-
nej nie mozna regenerowac.

Temperatura odpuszczania stali typu 3/3/3 po-
winna by¢ roéwniez nizsza niz stali 18/4/1. Pozada-
nym jest przynajmniej dwukrotne, diugotrwate od-
puszczanie, dzieki ktéremu uzyskuje sie wtorng
twardos$¢, wyzszg zazwyczaj od tej, jakg uzyskuje
stal po hartowaniu.

Na rysunku nr. 9a i 9b przedstawiona jest
mikrostruktura stali 18/4/15, zahartowanej w tem-
peraturze 1310° i odpuszczonej w temperaturze
590°. Jak wida¢, budowa tej stali jest poliedryczna,
co wskazuje na to, ze temperatura hartowania tej
stali byta bliska temperatury topnienia. Stal o ta-

Rys. 9-a. Mikrostruktura stali 18-4-1,5
temp. hartowania 1310' C
temp. odpuszczania 590 C

Rys. 9-b. Mikrostruktura stali 18-4-1,5
temp. hartowania 1270 C
temp. odpuszczania 560 C

mechaniczny
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kiej budowie moze by¢ uzyta np. na noze tokar-
skie, w zadnym jednak wypadku nie moze by¢
uzyta na narzedzia o delikatnych ostrzach jak np.
rozwiertarki, gwintowniki itp. Wiasciwa struktura
stali na wyzej wspomniane narzedzia jest przedsta-
wiona na rys. nr. 90, a zostala osiggnieta przez
hartowanie w temperaturze 1270° i odpuszczanie
w temperaturze 560"

Podobnie na rysunku IOa przedstawiona jest
mikrostruktura stali ABC Il, zahartowanej w tem-
peraturze 1250" i dwukrotnie odpuszczonej w tem-
peraturze 560” i 550". Stal ta moze by¢ uzyta na
noze tokarskie.

Rys. 10-a. Mikrostruktura stali ABC I
dwukrotnie odpuszczana
temp. hartowania 1250 C
temp. odpuszczania 560 i 550 C

Na rysunku nr. IOb przedstawiono mikrostruk-
ture tych samych stali, zahartowanych w tempe-
raturze 1220" i odpuszczonych dwukrotnie w tem-
peraturze 540° i 530", z przeznaczeniem na narze-
dzia o drobnych ostrzach.

Rys. 10-b. Mikrostruktura stali ABC Il
dwukrotnie odpuszczana
temp. hartowania 1220 C
temp. odpuszczania 540 i 530 C

I wreszcie na rysunku nr. lla widzimy mikro-
strukture stali ABC Ill, zahartowanej w tempera-
turze 1230" i odpuszczonej dwukrotnie w tempera-
turze 550" i 540°. Budowa jej jest gruboiglasta,
dzieki czemu stal taka moze by¢ wykorzystana wy-
tagcznie na noze tokarskie. Rysunek nr. 1llb przed-
stawia te samg stal o strukturze drobnoziarnistej,
nadajgcej sie na narzedzia o delikatnych ostrzach,
zahartowanej w temperaturze 1200" i odpuszczonej
dwukrotnie w temperaturze 540° i 530°.

W zwigzku z odzyskaniem Ziem Zachodnich
i wobec przestawienia gospodarczego Polski z rol-
niczej na przemystowo-rolniczg oraz w zwigzku
z realizacjg trzyletniego planu m gospodarczego,
przewidujgcego ogromny rozrost produkcji metalo-
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wej, zapotrzebowanie na stale narzedziowe szybko-
tnace bedzie ciggle wzrastac.

11-a. Mikrostruktura stali ABC 111
dwukrotnie odpuszczana
temp. hartowania 12301C
temp. odpuszczania 550 i 540 C

Rys.

Na podstawie danych statystycznych mozna
oceni¢ zuzycie stali szybkotnacych, przypadajg-
cych na jednostke ciezaru wyprodukowanego
przedmiotu i tak: na 1 tone wyprodukowanego ta-
boru kolejowego zuzywa sie okoto 4 kg stali szyb-
kotnagcych, na jedng tone wyprodukowanej obra-
biarki zuzywa sie od 1 — 2 kg stali szybkotngcej
itd.

Rys. 11-b. Mikrostruktura stali ABC Il
dwukrotnie odpuszczana
temp. hartowania 1200 C
temp. odpuszczania 540 i 530 C

Na podstawie planu produkcji, przemyst meta-
lowy bedzie wymagat w przeciagu trzyletniego pla-
nu gospodarczego 120.000 obrabiarek. Zapotrzebo-
wanie zatym np. na sam tylko przemyst obrabiar-
kowy wynosi¢ bedzie okoto 600 ton stali szybko-
tngcych rocznie.

Majac na uwadze przewidywane inwestycje
w Zakladach przemystowych, nalezgcych do Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Metalowego na sume
8 miliardow ztotych obecnych (250 — 300 milio-

MECHANICZNY'
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néw zitotych z 1937 r.) i w zwiazku z tym zwiek-
szenie produkcji 2,6 krotnie w stosunku do przed-
wojennej, ktdra ftacznie z przemystem zbrojenio-
wym, przetworczym przy hutnictwie i przemystem
weglowym, ze stoczniami i przemystem prywatnym
powinna osiggng¢ w roku 1949 sume okoto 2 miliar-
dow ztotych wedtug wartosci ziotego z 1937 ro-
ku — huty nasze muszg pokry¢ zapotrzebowanie
na stale szybkotngce, ktore obok stali weglowych
narzedziowych i pewnej ilosci stopow spiekanych
beda stanowity przez dilugi jeszcze czas podstawo-
wy materiat narzedziowy.

Biorgc to wszystko pod uwage, nalezy, dla unik-
niecia marnotrawstwa w gospodarce narodowej,
jak najrychlej wprowadzi¢ do wuzytku
warsztatowego stale oszczednosScio-
we, uruchomi¢ produkcje ferrowa-
nadu metodg Seth‘a iw drodze rewindyka-
cji i odszkodowan wojennych sprowadzié¢ do
Polski kompletne urzgdzenia do
obrobki cieplnej stali wraz z odpowied-
nimi przyrzagdami do pomiar6éw temperatur.
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Wobec zwyzki kosztéw wydawniczych, zachodzacej w toku kwartatu, a wiec po ustaleniu wy-
soko$ci prenumeraty Instytut Wydawniczy SIMP walczy z trudem o osiggniecie réwnowagi budze-
towej czasopism,, Nie chcac ogranicza¢ objetoSci poszczegdlnych zeszytow, zwracamy sie z gorgcym
apelem do ogdtu prenumeratoréw o wptacenie prenumeraty we wiasciwym terminie, t. j. z gory przed

rozpoczeciem kwartatu.

152

Instytut Wydawniczy SIMP



Rok VI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 4/5

Analogm miedzy pewnymi poprawkami teorii wzglednosci

i aerodynamiki

Powszechnie znana w teorii wzglednosci po-
prawka dla wielkich prgdkoscx ma ksztalt

=11 (¥ @
v — predkosé bryly
¢ — predkosé¢ $wiatla ]
Dla v—c¢ L 0 T = w

W zwiazku z tym np. masa (czyli opor stawia-
ny ruchowi) w mysl (1) staje sie nieskoficzenie
wielkg gdy prgdkosc ciala réwna sie predkosci
$wiatla. Czyli z réwnania (1) jest wysnuwany
wniosek, ze predkos¢ $wiatla jest predkoscia gra-
niczna, ktérej nie mozna przekroczyé.

W aerodynamice wielkich predkosci spotyka-
my wyrazenie identyczne pod wzgledem formy
mianowicie:

M =

a — predkosé glosu .
Gdy predkes¢ ciala réwna si¢ predkoéci glosu:
|

M=0; 4 — =

Gdyby réwnanie (2) bylo $cisle potwierdzone
przez do$wiadczenie w calym zakresie predkosci,
sity aerodynamiczne (opér stawiany ruchewi) sta-
walyby si¢ nieskonczenie wielkie dla predkosci
bryly réwnej predkosci glosu

Faktem jest ze o niescislosci réwnania (2) bli-
sko predkosci glosu mozemy przekonac sie na pod.-
stawie do$wiadczenia, a o zgodnoéci réwnania (1)
z do$wiadczeniem dla predkosci bliskich predko-
$ci $wiatla nie mozemy nic pewiedzie¢. Polega to
na szczegdlnym zbiegu okolicznodci: zmvstow jakie
czlowiek posiada i $wiata w ktérym czlowiek ma
$wiadomosé. Aby to blizej wyjaénic’ wyobrazmy
sobie fikcyiny Swiat ,bodludzi” nie pesiadajacych
zmyslu wzroku 1 dotyku a ]edvme zmyst sluchu
1 ma]qcych $wiadomosé w $wiecie, w. ktérym pred-

osci osiggane przez ciala sa znacznie mniejsze od
predkosci giosu Pomiar wielkoéci fizycznych mu-
sialby w tym $wiecie pclegaé na przyrzadach wy-
posazonych w wydawanie diwigku i wszelkie po-
riiary musialyby byé¢ oparte na zjawiskach slucho-
wych Jaki$ uczony w tym hvpotetyc nym $wie-
cie méglby stwierdzi¢ pomiarami, ze predkos¢ roz-
chodzenie si¢ glosu nie dodaje sie do ruchu wla-
snego bryly. (Predkoéé rozchodzenia sig¢ glosu
gwizdzacej lokomotywy jest ta sama bez wzgledu
na to czy lokomotywa stoi czy porusza sig z pe-
wna szybkoscia). Predkos¢ rozchod:zenia si¢ glo-
su bylaby wigc uwazana za pewna stala uniw ersal-
na i dalaby podwaliny pod pewna teori¢ wzgled-
noéci, podobnie jak pomiary zrobione = interfero-
metrem Michelsona, stanowily podwaling teorii
Einsteina.

I tu dochodzimy do paradoksu filozoficznego,
\wglednosa same] teorii wzglednosel.

Dla innego $wiata od hypotetycznego Swiata
»podludzi“, a wiec takiego jak ten w ktérym my

(2)

Prof. G. A. MOKRZYCKI.

mamy $wiadomo$¢ i dla ludzi takich jakimi je-

steSmy, a wiec p051ada]qcych zmys} wzroku, teoria

wzglednoéci musi mieé wlasnie te postaé, ]akz; iej
nadala wspélczesna fizyka.

Nasz zmysl wzroku pozwoliiby poprawié teo-
rie wzglednosci $lepych , -podludzi®. Dzigki wzro-
kowi mogliémy zrobié¢ pomiary, ktére wykazaly ze
ich poprawka M jest tylko przyblizona, dobra tyl-
ko dla predkosci poddiwigkowych. Pomiary nasze
stherdleyby ze w miarg zblizania si¢ do predko-
$ci glosu przyblizenie psuje sig, a zupelnie nie daje
si¢ stosowaé¢ do predkosci glosu. Dla predkodci
v = a opor jakkolwiek bardzo duzy, nie staje sig
]ednak nieskonczenie wielkim. Doéwiadczenia
w $wiecie naszej $wiadomoéci wykazalyby ponad-
to, ze predkos¢ glosu daje si¢ przekroczyé i ze
po przej$ciu obszaru transonicznego stosunek przy-
rostu oporu, w stosunku do przyrostu predkosci,
jest mniejszy, niz byl w obszarze wielkich predko-
sci peddzwiekowych. Co wiecej ludzie posiadaia-
¢y wzrok mogliby stwierdzi¢, ze dla predkosci nad-
dzwiekowvch symbol M ma znowu pewien sens fi-
zyczny, jakkolwiek fege_ ksztalt jest obecni=

M - | R (3)
C

A teraz zrobmy jeszcze jedna hvpoteze i wvo-
brazmy sobie $wiat inteligenmvch ..nadludzi™. po-
siadaigcych peza naszvmi zmvsiami jeszcze innv
zmysl bardzo subtelnvy X i majzcvch éwiadomosé
w $wiecie w ktorvm natrafia sie w Zvciu cadzien-
nym na predkosci wieksze od predkedci dwiatla.
Zalézmy ze predkodé rozchodzenta sie svenaldw
pobudzajacvch zmvst X bed=zie znacznie wieksza od
predkosci $wiatla c.

Nie trudne sobie wyvobrazié 2z _nadludzie”™ mo-
ga stworzy¢ swoia teorie w:gﬂedrmici W k-o“ad a-
jac poprawke relatvwistvezna wazs na dia ich $wiata.

Xy i 1—1 4

Mozemy sobie réwniez wyobrazié Ze ,nadlu-
dzie stwierd:za. ze masa (czvhi opér stawiany ru-
chowi) jakkoelwiek bard:-o 2 nie staje sle nie-
skenczenie wielka gdv 1 = ¢ a dopiero gdv v =x
Dalej Ze jest mozliwa mechanika | ponadswietlna®
i Ze po przekroczeniu zakresu . trans$wietlnego™
znacznie przekraczaigeveh predkosé dwiatla. ale
symbol ten staje <i¢

i

| [

(3)

Réwniez inne wnioski wyclagnigte przez ..nad-

ludzt” w stosunku Jdo naszel teern wzglednosci
moge  proyvpominald  te, dakie bvsmy  wvclagneli

w stosunku do teornt wzglednoser |, podlud=t”, kto-
tvech prawa zjawisk falowych, -\\ia:ﬂilm. ze zna-
nvm nam Swiatem acrodvnamiki. 1 jakkolwiek dla
nas fudz .,:\\\1\1\ ch™ obdarzenveh wrrokiem. ale
nie pmmdamu ¢h zmvstu X hypotetyezny - nad-
fwiat® jest 1 bedzie ksigga zamknigty na 7 piecze-
oLonte ma e mdomc:no«*o nic |Proeciwiajacego
ste naszemu rozumowt w analogh iaka przeprowa-
dzilismy powyzel.
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JSILNIK 15- KONNY DAJE PRACE MECHANICZNA TYSIACA LUDZIY

Mechanicy w sprawie odbudowy stolicy

Ponizsze uwagi przedstawiciela naszych kot inzynierédw mechanikéw otrzymalis’mv
w poczqtku wrzesnia ub. r. Mimo znacznego, niezalez Znego od nas, opdinienia, nie wa-
hamy sie poda¢ je do wiadomosci Czytelnikéw, uwazajac, iz nie straczly one swej ak-

tualnodci.

Jest rzecza bezsporna, iz zagadnienie odbudo-
wy stolicy jest, wérdd mnéstwa zadan, przed jaki-
mi stanal nasz Naréd, jednym z wazniejszych. Jest
ono poza'tym zagadmemem zupelnie nowym, gdyz
nie majacym w historii precedenséw, o ile uwzglgd—
ni¢ jego rozmiary, oraz nasze mozliwosdci 1 potrze-
by. Oczywiscie, 1z budownictwo zna technike roz-
biérki spalonych doméw, a coz jest, zdawaloby sie,
prostszego, jak usunaé gruzy zburzonego domu?
Nie mezna jednak z dotychczasowego w te] mierze
doswiadczenia czynié podstawy planowania odbu-
dowy zniszczonego, milionowego miasta. Latwo po-
pelni¢ podobna pomylke, jak w znanym zadaniu:
skoro dwudziestu robotnikéw zbudowalo dom
w 100 dni, to 2000 robotnikéw zbuduje go w 1
dzien. a 1 robotnik w 2000 dni. Tymczasem wiele

przemawia za tym, iz mutatis mutandis popelma-
my podobne bledy.

Sa rzeczy tak oczyw1ste iz mozna sie czul skre-
nowanym wspomma]ac o nich. A jednak trzeba tu
je przypomnieé, bo, zdaje sig, nieraz o nich nie
pamietamy.

Koszt jakle]kolwwk rzeczy jest SRrawa wzgle;d-
‘na 1, wyrazonv w pieniadzu, wahaé si¢ moze
w ogromnie rozleglych granicach. Jego miernikiem
iest bowiem praca. laczna praca umysléw 1 migéni
ludzkich, konieczna do jej wykonania.

Nie méwimy tu o maszynach, ani o materialach
ani o mnostwie innych kcniecznych pomocy, bo
ich keszty sprowadzaja sie z kolei znéw do warto-
$ci pracy czlowieka, stanowiace). lub raczej tej,
ktéra powinna stanowi¢ najcenniejszy, nie -dajacy
sie niczym zastgpié, skladnik w calym przebiegu

wytworczym.

Im udzial tej pracy czlow1el<a ]est mniejszy, tym
koszt wypada nizszy. Osiagnaé za$ mozna to jedy-
nie przez na]oszczgdme]sze gospodarcwanie praca
czlowieka; do tego zas konieczne jest przygotowa-
nie i zorganizowanie tej pracy, przez udcstepnienie
wszelkich mozliwych ulatwien, przez calkowite
usuniecie marnotfawstwa 1 przez stworzenie — na
szczeblu pracy czlowieka — odpowiedniego bodz-
ca. zdolnego utrzymaé jej wydajno$¢ na przewi-
dzianym poziomie; bodzca — w postaci rzetelnego
wynagrodzenia. Z _gory wylaczamy tu spekulacje.
na ktéra nie ma miejsca w zorganizowanym kregu
pracy.

Juz w bardzo krétkim czasie po uwolnieniu
ruin stelicy wiedzielismy, ile milionéw metréw sze-
Sciennych muru trzeba rozebraé i gruzu wywiezé,
i na tej podstawie réznie obliczano iloé¢ koniecz-
- nvch do tego robotogedzin, ciezarowek i1 lat. Roz-
wilgzywano przytoczone na wstepie zadanie w
zwigkszonej skali, uzyskujac wyniki wahajace sig
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miedzy kilkoma i kilkudziesiecioma laty. Trudno
przypuszczaé, by ktérekolwiek z tych obliczen by-
lo realne, brak bylo bowiem podstaw do prawidlo-
wego rozwiazania. Jezeli bowiem organizacja prze-
myslu budowlanego poczynila w okresie przedwo-
jennym pewne, niedostateczne zreszta postepy. to
jednak jest ona zupelnie nieprzystoscwana do obec-
nych zadan odbudowy. Sila bezwladu nowe za-
gadnienia usﬂu]emy rozwigzaé, wzorujac si¢ na da-
wnych. mimo réznic w samych zalozeniach 1 roz-
miarach. Nie ulega watpliwosci, iz dem zniszczo-
ny nalezy rozebraé, gruzy wywiez¢ i na jego miej-
scu wystawié¢ nowy dom. Brak doswiadczenia
w_odbudowie spalonego domu sprawilby, iz za-
miast zastanawia¢ sig, jak mezna byloby to roz-
wigzaé ‘najlepiej, mozna byloby dom réwniez roze-
bra¢ 1 postawié nowy. Jezeli jednak domow zbu-
rzonych, wzgl. czgSciowo zburzonych i1 wypalenych
liczy si¢ na tysiace, stajemy wobec zagadnienia,
ktére nie moze byé rozwiazane zadnym ze znanych
sposobow; sposoéb ten nalezy dopierc znalez¢,
przyjmujac nowe zupelnie zalozenia. Strona tech-
niczna i organizacvina wysuwaja sie na plan pierw-
szv. Technika budowlana staje wobec nowych zu-
pelnie zadan.

W jaki spesdéb mozna tanio, dobrze i szybko
odbudowa¢ tysiace wypalonych domow w jaki —
odbudowaé ogromne ilodci czesciowo 7burzonych
doméw? W ]akl sposdb rozebraé nie dajace sie
uz wv'fyskac resztki tysiecy zburzonych demoéw
i na ich miejsce zbudewaé nowe domy? Do tego
dochodzi zagadnienie zasadnicze, — w jaki sposob
wykorzystac te mlllony metrow szesciennych gru-
zu zamieniaiac je na miejscu na pelnewartoécowy
material budewlany przy mozliwie najmniejszym
dowczie bezwzglednie koniecznvch nowych surow-
céw, — wapna 1 cementu —_ i przy jaknajmniej-
szym wywiezieniu odpadkéw ktérych zadna mia-
ra nie daloby sie wyzyskaé? Jak zorganizowaé ca-
le§¢ tej pracy, ogromém swym przerastajace]
wszystko, z czym budownictwo nasze mialo moz-
no$¢ dotychczas sie zmierzyé?

Brak srodkéw. Srodki — to ludzka praca. Brak

Iudzi? Toz tc jest sprawa zorganizowania pracy.

Na mala Rkalg mozna bylo to robié, me oszcze-
dzajac mieéni, tego najmniej sprawnego i najdroz-
szego silnika, ktérym rozperzadzamy w bardzo
ograniczonych ilosciach. Czlowiek pracuiacy fi-
zycznie moze wprawdzie rozwinaé moc dochodzaca

do 0.1 KM. ale w ciagu dnia roboczego daé moze
zaledwie 0,1 KM/godz.

~Jeden silnik o mocy 15 KM zasta-
pi¢ wigc moze 1000 ludzil
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Domy wytwarzalo si¢ jednostkowo, sposobem
rzemie$lniczym. Budowalo si¢ powoli 1 drogo. Ale
tamto — drogo — bylo bardzo tanio w poréwna-
niu z tym, co dzi§ ma miejsce, 1 nawet... szybko.
Dzi$ ogrom odbudowy zmusza nas do zasadniczej
zmiany metod budowania; zmechanizowanie pracy
ludzkiej musi by¢ posunigte niepordwnanie dalej,
niz to mialo miejsce za dawnych czaséw przedwo-
jennych.

Brak maszyn budowlanych? Trzeba j je zdebyé.
Bal Trzeba je stworzyé! Niech i mechanicy przy-
sluza sie do odbudowy stolicy. W $cistej wspél-
pracy z budowniczymi potrafia oni zbudowaé urza-
dzenia do burzenia muréw, lamania 1 scrtowania
gruzu 1 zamieniania go na miejscu na nowe two-
rzywo; wszystko to zmechanizowane i zelektryfi-
kowane, obliczone na duza wydajnesé 1 niskie ko-
szty ruchu. Wyciagi, przenosniki i inne podobneg,
latwo przestawne urzadzenia znalazlyby w tym
ogromny udzial.

Zdajemy sobie sprawe,
i nieslychanie zlozone zagadnienie, ze wymaga ono
niepr wdonodobnego wysitku przygotowania; ro-
_umxemy jednak, iz wykoname tego pozwoli wia-
dciwa sprawe rozwiazal w czasie wielokretnie krot-
szym, niz gdvby te] pracy wstepnej nie przepro-
wadzono. Gdyby nawet owe maszyny i urzadzenia
mialy byé zaprojektowane 1 wykonane wylacznie
do tej tylko, na kilka lat obliczonej pracy, juzby
si¢ one znakomicie oplacily 1 zamortyzowaly.
A przeciez, raz wszedlszy w zycie. zdobylyby one
sobie powszechne prawe obywatelstwa 1 usprawni-
ly nasze budownictwo na pokolenia. Wszelki bo-
wiem postep - rodzi postep.

W calej zlozenoéci zagadnienia kryje sig mno-
stwo spraw, ktmych kazde musi byc rozwiaza-
ne, 1 to naicz gsc1el nowym, dotychczas mestosowa-
nym sposobem. Obok wymienionego juz, najwaz-

me]s’ego — zuzyvtkowania gruzu 1 przetworzenia ‘

g0 ha miejscu na pelnowartosmowy material budo-
wlany. drugi — niezwykle wazny — te mozliwie
daleko posuniete zastapienie drewna, — tego bez-
cennego dzié. wskutek dewastacji laséw, surowca,
przez inne. Chodzilobv tu wiec o dachy, podlogi,
oraz ctwory drzwicwe 1 okienne. Nalezy rozwiazaé
zagadnienie zasadnicze — jak dalece nalezy 1§¢
w oszczedzaniu drewna kosztem zelaza. uwzgled-
niajac korzvici, jakie to ostatnie posiada ognio-
trwalcéé, latwoéé masewego wytwarzania, oraz
wzgledna dzi§ obfitos¢ zlomu? Jednakowoz do
rozwiazania go nalezyzv opraccwaé naijlzeisze 1 nai-
oszczgdmeysze konstrukcje wzorcowe zelbetowvch
wigzan dachowych, zelaznych ram 1 skrzvdel okien-
nyvch. oraz codrzwi a nawet moze 1 plyt drzwio-
Wych By¢ moze, iz nie wszystko to wytrzyma
vspolzawodmctwo z drewnem; nalezaloby sie jed-
nak co do tego upewnié Ce do podlég, chodzi
o naidalsza oszczedno$é zuzycia drewna. wzgl.
o szukanie innych, odpowiednich namiastek. Duza
oszczednodé w zuzyciu drewna nrzynicsiobv umie-
jetne posilkowanie si¢ nim, jako materialem po-
mocniczym przy budowie, jak rusztowania, szalo-
wania, chodniki itp., wszystko, co b. latwo zamie-
nia sie w odrzynki. wynoszone na opaI Rgeczy te,
pomyslane, jako urzadzenia trwale, czeSciowo réw-
niez, jako lekkie konstrukcje stalowe, mialyby za-

iz jest to olbrzymie .

pewnione nierdownie diuzszy zywot. Olbrzymie za--
potrzebowanie na ceglane pustaki stropowe wyma-
galoby przystosewania do ich wyrobu wszystkich
cegielni, znajdujacych si¢ w poblizu Warszawy.
Konieczng tez niezawodnie ckaze si¢ znaczna roz-
budowa cementowni, oczywiscie polezonych mozli-
wie blisko stolicy. Prvytaczamv tu dla przykladu
zaledwie drotna cz¢$¢ zagadnien $cisle technicz.
nych, jakie wylonia sie przy opracowywaniu przy-
gotcwania odbudowy stolicy. Nie poruszamy tu
zupelnie stronv gospodarczel 1 politycznej tego za-
gadnienia. Z chwila gdy odbudowa ta zostala po-
stanowiona, jako $wiadomy akt woli narodu, ta
strona zagadnienia musi znalezé¢ wlasciwe rozwia-
zanie. Nie mowimy tu zupelnie o stronie urbani-
stycznej; rozumiemy, iz nadarza si¢ jedyna w swoim
rodzaju sposobnos¢ naprawienia pewnych skrzy-
wien i pewziecia niektérych rozstrzygnigé, maja-
cych zasadnicze znaczenie dla dalszego rozwoiju
stolicy. Przeciwstawiamy si¢ jednak dazeniom do
zbyt pochopnego dalszego burzenia miasta dla
umozliwienia realizewania réznych wietkich kon-
cepcyj, nie pozostajacych w zadnym stosunku do
naszych mozliwoéci. JTako technicy ujmujemy za-
gadnienie z technicznego punktu widzenia; rozu-
miemy bowiem, iz przez wiladciwe przvgctowanie
jego rozwiazania, mozna wielokrotnie obnizyé ko-
szty odbudowy i wielokrotnie skroci¢ czas jego wy-
konania. Wsréd spraw. ktére wymagaia planowe-
g0 przygoto“ama i rozwiazania, to wlaéne zagad-
nienie, jako zupelnie nocwe i masowe w swym cha-
rakterze, wymaga przede wszystkim zbiorowego
ujecia i \vykonama

Jakze dumni jestesmy z odbudowy mostu Po-
niatowskiego. Ilez dumme131 bedziemyv mogli bv¢,
jezeli w ciggu kilku najblizszych lat zdolamy od-

budowa¢ stclice. Czy jest to mozliwe? OC"YWISCIE

ze tak! Trzeba tylko chcie¢. Trzeba tvlko umieé
chcieé!
W. M.

Mysli rzucone w powyzszej wypowiedzi zaczy-
naja przybierac¢ realne zarysv, czego wyrazem jest
podjecie przez Wydzial Mechaniczny Pelitechniki
Warszawskiej staran o uruchomienie Katedry Ma-
szyn Budewlano-Drogowych. Na odbytym ostat-
nio V Zjezdzie Inzynieréw Budowlanych po-
wzieto uchwale:

,Zjazd Inzynierow Budowlanych, odbyty w
Warszawie w dn. 1921 kwietnia 1947 r., stwier-
dza konieczno$é powolania do zycia na Wydziale
Mechanicznym Pelitechniki Warszawskiej Katedry
Maszyn Budowlano-Drogowych, ktérej zadaniem
byloby szybkie doszkolenie w tej niezwykle waznej
dla odbudowy kraju i stolicy dziedzinie zastepu
inzynieréw konstruktoréw, oraz dalsze trwale szko-
lenie w tym kierunku mlodzieiy studiujacej.

Ze wzgledu na wage i pilno$é sprawy urucho-
mienie te] nowej placowk1 naukowej powinno na-
stapi¢ niezwlocznie®.

W oparciu o referat dr inz. St. Andruszewicza
o zastosowaniu maszyn do robét budowlanych,
prof. W. Moszynski przedstawil Zjazdowi moty-
wy powyzsze] uchwaly:
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W caloksztalcie spraw odbudowy kraju, a
zwlaszcza odbudowy stolicy, zagadnienie uspraw-
nienia strony wykonawczej jest jednym z najwaz-
piejszych. Jezeli uwzgledni¢, iz zniszczeniu ulegly
owcce pracy calych pokolen, ze odbudowa powinna
by¢ dokonana przez zyjace pokolenie i nie tylko
doprewadzi¢ do przedwojennego stanu posiada-
nia, lecz nadrobi¢ stracony czas okresu wojny 1 sa-
mej odbudowy, stanie si¢ jasne, iz dawne sposoby
budowania jednostkcwego nie moga by¢ stosowa-
ne i ze sprawe odbudowy mozna rozwigza¢ w 1a-
kimé racjonalnym okresie czasu jedynie w 'dI‘Ofize
najdalei posunietego jej zmasowania i zmechanizo-
wania. Nie moze dotyczy¢ ono tylke samych czyn-
noéci budowlanych, dokonywanych na miejscu ed-
budowywanych i nowowznoszonych budowli,‘lecz
obja¢ musi calcéé prac przygotowawczych, zwiaza-
nvch z wytwarzaniem skladowvch elementow-.bu-
dowlanych i wszystkich potrzebnych ;do budqu
surowcéw. Wiaze sie z tym najdalej posunieta
normalizacja, obejmujaca caolksztalt prac odbu-
dowy w caej ich rozlegosci i na wszystkich szcze-

blach*.

Nigdy jeszcze nie stangla technika nasza przed
zadaniem o takim zasiegu i takiej donioslosd,
przed jakim dzi$ stoimy, c ile uwzgledni¢ nasze
dzi$ wiecej niz skromne mozliwosci. Dzigki swej
zlozonodci i mnéstwu zagadnien calkowicie nowych,
z jakimi nigdy dotychczas nie mialo si¢ do czynie-
nia. a wiec wymagajacych zupelnie nowych roz-
wiazan. sprawa odbudowy moze by¢ rozwiazana
tylko przy naiéciélejszej wspopracy wszystkich ga-

lezi techniki poza oczywista koniecznoscia
wspélpracy inzynieréw budowlanych =z archi-
tektami, narzuca sie koniecznoé¢ jei z che-

mikami — dziedzinie tworzenia nowych surow-
cow, ktore umozliwiloby wvzyskanie bezposrednio
na miejscu milionéw metréw szeSciennych gruzu
w drodze przerobienia. ich na pelnowartcéciowe ma-
terialy budowlane oraz wspélpraca inzynieréw bu-
dowlanych z mechanikami 1 elektrykami w dzie-
dzinie zmasowania i zmechanizowania caloéci tej
pracy. Wymagaé to bedzie zastosowania mnéstwa
maszyn i urzadzen budowlanych, ktére w wielu
roznorodnych typach i postaciach beda musialy
byé u nas 1 przez nas projektowane 1 wytwarzane.
O sprowadzaniu tych maszyn z poza kraju mowy
byé nie moze, poza wzorami, ktére wypadnie przy-
stosowaé do naszych miejscowych warunkéw, sto-
sujac np. w najszerszym zakresie ich zelektryfiko-
wanie zamiast niemal powszechnie stosowanej ich
motoryzacji, a to z racji nieporéwnanie wyzszych
kosztéw ruchu maszvn pedzonych benzyna, ktéra
w 9% musi byé sprowadzana. Wszystko to wy-
magaé bedzie uruchomienia rozleglej wytworczosci
tych maszyn budowlanych, jak maszyny de wybu-
rzania, transportery, famaczki, mlyny, sita, betoniar-
ki, wibroformierki, oraz odrgbne postacie budow-
lanych urzadzen diwigowych, dajacych sig¢ szybko

rezbieraé, przenosié 1 znéw skladaé, oraz transpor-
terow, pracujacych na ziemi 1 w obrebie budowli.
Szerokie zastosowanie wibrobetonu gruzowego ze-
zwoli na uzycie do odbudowy. jako podstawowego
elementu, pustakéw o duzych rozmiarach, ktére
znacznie ulatwia wznoszenie wysokich budowli bez
uzycia rusztowan, wlasnie dzieki owym wurzadze-
niom dzwigowym 1 transportowym. Jedynie stropy
pustakewe wymagalyby rusztowan podtrzymuja-
cych, ktére nalezaloby wykonaé jako latwo rozbie-
ralne dla nieograniczonego uzytkowania. Wszyst-
ko, wiazane drutami i spajane cementem, tworzy-
leby calo$é niezwykle mocna 1 cieplochronna, daja-
ca sie szybke wznosié i latwo wykanczaé. Zastoso-
wanie wibrobetonu umozliwi wytwarzanie, dzieki
zbrojeniu, Jekkich wiazaréw dachowych, zapewnia-
jac budowli cgniotrwalo$é 1 mozliwosé zaoszcze-
dzenia drewna, tego najcenniejszego dzi$ budulca.
ktéry mozna byloby zastapié rowniez przy wyrobie
ram okiennych, masowo wytwarzanych z metalu
wg nowych estetycznych 1 praktycznych w uzvciu
wzoréw, craz dzieki kryciu doméw lekkimi, zebro-
wanymi plytami ze zbrojonego wibrobetonu, powle-
kanymi po ulozeniu bitumina.

Nie tylko wigc technika pracv bedzie musiala
by¢ nowa, ale i same jej zalozenia. Wszystko to mu-
si by¢ przepracowane. wyprébowane i na tej do-
plero podstawie ostatecznie rozwiazane, iako owoc
wspélpracy budewniczego, chemika, elektryka i
mechantka, ktérv w wykonawcze] stronie prac
przyesotowawczych * pomocniczych ma do odegra-
nia dominujaca role. ‘

W zwiazku z tym koniecznoscia staje si¢ przv-
gotowanie w najblizszym czasie wieksze] liczby
konstruktoréw maszvn i urzadzen budowlanvch
przez utworzenie na Wydziale Mechanicznym Po-
litechniki Warszawskiej Katedry Maszvn
Budowlano-Drogcwych, oraz przez wpro-
wadzenie na Oddziale Ogélnokonstrukeyjinvm no-
wego kierunku specializacii w tej wasnie dziedzi-
nie. Niezaleznie jednak od normalnego przebiegu
ksztalcenia studentéw w tej specjalnoéci (pierw-
szych inzynieréw, 1 tc pozbawiony jeszcze doswiad-
czenia zawodowego. Wydzial moglby wypuscié
dopiero w roku 1949), przy Katedrze powinien po-
wstaé Zaklad Maszyn Budowlano - Drogewych,
ktéry moégby niezwocznie podjaé sie doksztalcenia
koniecznej ilosci inzynierdw-konstruktoréw i tym
sposcbem w ciggu kilku . miesigcy zaspokoié naj-
bardziej palace potrzeby kraju. Zaklad ten powi-
nien staé sie centralnym cérodkiem; ktéry nadawal-
by kierunek pracy wlasciwych biur konstrukcji ma-
szyn budowlano - drogowych, . czuwalby nad nimi
i harmonizewal ich programy, wszystko w $cistym
kontakcie z Instytutem Budownictwa i wlasciwy-
mi galeziami przemyslu maszynowego i surowco-
wego. Rozszerzenie zakresu pracy tej Katedry na
maszyny drogowe i ziemne nie wymaga uzasadnie-
nia, gdyz dziedziny te naj$cislej wiaza sie ze scba.
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Kociol parowy ze sztucznym obiegiem wody systemu La Mont

Wstep.

Inz, KONSTANTY ZABLOCKI.

— Zalety kotiéw wodnorurkowych ze szlucznym objegiem wody w poréwnaniu z kotlami

o przepltywie naturalnym. Jako przykilad autor poduje opis kotla ,La Mont“ i wykazuje jego zalety pod

wzgledem uzytkowym I konstrukcyjnym.

W budowie kotléw parowych zaobserwowaé
mozna dazno$¢ do powiekszania sprawnosci kotla
przez polepszenie krazenia wody, przy zastosowa-
niu specjalnych urzadzen. Jednak wszystkie tego
rodzaju préby zakonczyly si¢  niepowodzeniem,
poniewaz spoczywaly na falszywych zalozeniach.
Nie wystarcza wlaczyé pompe do obiegu wody w
pierwszym lepszym kotle, aby osiagnaé przez to
lepszy przeplyw ciepla przez powisz rzchnig ogrze-
walna.

Systematyczne badania przeplywu ciepla w ko-
tlach wykazaly, jak skcmphx\owane n1aw1ska za-
chodza przy tym procesie.  Rozrdznid nalezy tu
dwa zasadnicze pojecia, mianowiciz — przepiyw
ciepla_przez konwekcig¢ oraz prze: promieniowa-
nie. Gorace gazy spalinowe omywajac powierzch-
ni¢ ogrzewalna kotla, udzielaja jej wigksza Tub
mniejsza cz¢dd zawartego w sobie uwma 13z3¢
do zmniejszenia powierzchni ogrzewalnej kotla.
polepszyé nalezy intensywno$é wymainy ciepla, za-
wartego w spalinach, z woda wzgl. para, znajdu-
jaca ste po drueiej stronie powierzchni ogrzewal-
nej. Proces ten dzieli sie na trzy zasadnicze etapy:

a) przeplyw ciepla ze spalin na powierzchnig
$cianki,

b) vrzeplyw ciepla przez
nictwo),

c) przeplyw ciepla z powierzchni $cianki na
pare wzgl. wode.

Ogoélny przeplyw ciepla ze spalin na wode za-
lezny wiec jest od oporéw, iakie cieplo musi po-
konaé. najpierw. zeby przeplvna¢ na $ciankg jo-
wierzchni, nastepnie przeniknaé samz $cianke,
i wreszcie przeplynaé ze $cianki na wode. Bada-
nia tych poszczegdlnych ‘oporéw wykazaly, ze
op6r przeplvwu ciepla przez $cianke 1 opdr prze-
plywu ze écianki na wode sa znikome male w po-
réwnaniu z oporem, jaki przezwyciezy¢ musi cie-
plo, przeplywaiace ze spalin na powierzchnie $cian-
ki. Nic wiec dziwnego, ze wszelkie proby. zmie-

$cianke (przewod-

rzajace do polepszenia calkowitego przeplywu cie-

pla przez zwiekszenie szybkosci krazenia wody —
nie daly zadnych praktycznych kerzysci.
Wéwczas przystapiono do wlasciwego zadatk
nia, ti. do polepszenia przeplywu cieola ze spalin
na $cianke powierzchni ogrzewalnej. Udalo si¢ tego
dokonaé prze podzial strumienia spalin na calv
szereg malvch strumykéw, omywajacych wiazki
rur, oplomek. Jako wielko$é¢ charaktervzuigca po-
w1erzchn1¢ ogrzewalna przv]gto ilosé¢ ciepla, ktéra
przeplyme przez jeden m® powierzchni ogrz e\\al-
nej w ciggu jednei godziny przv panujscej rozni-
cy temperatur 1C po obvdwoch strenach po-
-wierzchni - ogrzewalnei. W kotlach plomienico-
wych ten wspélczynnik wynosil ckolo 10 — 15
Kcal/m* Ch podczas gdy w kotlach wodnorurko-
wych, tzw. kotlach wysokosprawnych, wzrésl do

wielkosci 2530 Kcal/m* Ch. Dzieki podwyzsze-
niu tego wspolczynnika meczna bylo zmniejszyé
powierzchnig ogrzewalna kotla o 50% przy tej sa-
mej wydajnosci.

Czynnikami, ktére maja decydujacy wplyw na
wspolezynnik przeplywu ciepla ze spalin na $cian-
ke sa: szybkos¢ gazoéw spalinowych oraz $rednica
oplomek. Przeplyw ciepla tym intensywniejszy —
im wigksza jest szybko$¢ spalin oraz im mniejsza
jest $redmica oplomek. Azeby uzyskac wigksza
szybkod¢ spalin okazalo si¢ koniecznym zastapie-
nie, .dotychczas powszechnie stosowanego, ciagu
naturalnego (komin) — ‘ciggiem sztucznym (wen-
tylator). PI’O]ektu]QC kociol ze sztucznym cia-
giem, osiagna¢ mozna realne korzysci tylko
wowczas, o ile zuzyje sie wytworzona wieksza
roznicg cidnief na powigkszenie szybkosci spalin,
a nie na pokonanie cporu jakie stwarzaja liczne za-
lamama i kilkakrotne odwracania kierunku prze-
plywu spalin. Chcac umknac odwracania kierunku
spalin, azeby osiagnaé duza ich szybkos$é, naleza-
loby zbudowa¢ kociol tzw. jednociagowy, w kté-
rym spaliny ed rusztu az do wlotu do komina
przeplywalyby po linii pionowej. Kociol = natu-
ralnym obiegiem wody, budowany wg ty ch zasad,
osiagnalby wysolxosc malego drapacza chmur ——
a wiec budowa i ekspleatacja takiego kotla bylaby

PArzegrrewacz
—q -

h

e X

Femea cyprkuiony me

Rys. 1. Schemat Kotla parowego ze sztucznym
oblegiem wody syvstemem ,,.La Mont”.

nieekonomiczna. Zaradzi¢ temu mozna przez
zmniejszenie Srednicy oplomek, przez co osiagnie
si¢. mniejszy  wymiar komory kotla, w ktorej
oplomki sa rozmieszczone. mee]sza]e}c srednice
oplomel\ rownocze$nie osiaggnaé¢ mozna druga ko-
rzy$¢, tj. polepszenie przeplywu ciepla ze spalin na
oplomki. ]ednalue, zmnlejszajac $rednice rur, po-
wieksza si¢ opér przeplywu wody w tych rurach
1 to do tego stopnia, ze ruch wody w rurach, po-
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wodowany wylacznie réinicq cigzaru gatunkowego
wody. cieple] 1 wody zimnej (obleg naturalny)
méglby ustaé. Zaradzié temu moze jedynie- z a -
stosowanie sztucznego obiegu wo-
dy. Podkresla sie raz jeszcze, ze zastosowanie
sztucznego obiegu wedy, nie ma wylacznie za za-
danie powigkszenie szybkosci wody w rurkach —
co, nie ma praktycznego wplywu na polepszenie
Drzeplywu ciepla — ale przede wszystkim umoz-
liwia zastosowanie rur o malym
przekroiju. a wiec wybitne polepszenie prze-
plywu ciepla ze spalin na rurki.

Stosujac sztuczny obieg wody, $rednice oplo—
mek zmnieiszona do 26 mm oraz predkos$é gazow
spahnowych 10—15 m/sek. mezliwa do uzyska-
nia w kotle jednociagowym, podwvzsza sie wspol-
czynnik przeplku ciepta do 100 Kcal/m* Ch. Po-
wierzchnia ogr/ewalna przy tej samej wydaino$ci

pary zmniejsza sig trzykrotme a poza tym dodat-

kowo jeszcze zmniejsza sig¢ przestrzen. w ktore;
budowana jest powierzchnia ogrzewalna kotla,
dzieki czemu kociol jest o wiele tanszy w wyku-
naniu 1 eksploatacji. -

Kwestia zasadniczej wagi w kotlach o sziucz-
nym_obiegu wody jest rezwiazanie problemu rdw-
nomiernego zasilania woda calego szeregu réwno-
teglych do siebie rurek, tworzacych pow1er7chn1e
cgrzewalng. Kazda z tvch rurek powinna dostaé
tyle wody. ile wvnosi jej zdolnosc odparowania
oraz dodatkowa ilosé wody dla zapewnienma wy-
starczajacego chledzenia na calej dlugesci vury.
Poza tym jeszcze szybkosc wody winna by¢ dosta-
“tecznie duza bv moéc splukaé i unie$é ewent. do-
mieszki czv zanieczyszczenia, ktore sie do wody

dostaly. W kotle systemu La Mont rozdzial wo-
dy de poszczegédlnych rurek jest sterowany w spo-
sob, ktéory umozliwia spelnienie tych wszystkich

Rys. 2. Umocowanie dyszy na wilocie rury
oplomkowej.

zalozen — mala ilodcia wody 1 co za tym idzie—
malymi wymiarami pompy cyrkulacyinej. Sam
rozdzial wody odbywa sie w komorach rozdziel-
czych przez wbudowanie na wlotach kazdej rury
specjalnych dysz, przepuszczajacych do poszcze-
gélnych rur tylko tvle wody, ile jej potizeba do
spelnienia wyzej podanych wymagan. Mieszanina
wody z para, wytworzona w poszczegdlnych rur-
kach, przedostaje sie do komor zbiorczych, skad
jednym przewodem przeplywa do oddzielacza wary
w walczaku gléwnym. Sam proces oddzielania sie
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pary od wody, odbywa sie¢ spokojniej niz w ko-
tlach innego systemu, gdzie do walczaka wpada
kilka dziesiatek rur, ktérych strumienie powoduja
wicksze wzburzenie zwierciadla wody. Walczak
moéglby mie¢ o wiele mniejsze rozmiary, jednak sig¢
tego nie stosuje, a to ze wzgledu na wuzyskanie
wu;kszego rezerwuaru wody, w ktérym woda cho-
ciaz prze krotki okres czasu ma czas do uspoke-
jenia sie i wydzielenia mulu, ktéry osiada na dnic
walczaka.

Ze wzrostem obcigzenia powierzchni ogrzewal-
nej w dzisiejszych kotlach wysokosprawnych,
a zwlaszcza w kotlach opromieniowanych — ak-
tualnym staly sie zagadnienia zwalczania kamie-
nia kotlowego. Kamien kotlowy, osadzajac sie
w rurach, tworzy wybitny izolater cieplny, nie do-
puszczajac z jednej strony ciepla do wody. a z dru-
giej nie zezwalajac nachlodzenie S$cianki woda,
powoduje nadmierne rozgrzanie sig i(:lankt do
temperatury w ktorej wytrzymalo$¢ stali spada do
kilku kg/mm co powoduje rozerwanie $cianki
przez ciénienie wewnetrzne. W kotlach ze sztucz-
nym obiegiem wody, mozliwo$é osadzania si¢ ka-
mienia kotlowego, dzieki wieksze] szybkosci wo-

dv. wydatnie sie zmniejsza, — co potwierdzilo si¢
w istniejacych instalaciach tego typu. Dla zao-
‘szczedzenia wydatkéw na  czyszczenie komor

i walczaka oraz dla unikniecia dluzszego postoju
kotla, dazy¢ jednak nalezy do zasilania kotla wo-
da dobrze oczyszczona.

W ogolnym dazeniu do budowania kotlow
o wysokim ci$nieniu pary, kocidl o sztucznym
obiegu wody nie pozostaie w tyle. Przeciwnie,
brak réznych trudnosci, jakie sa do pokonania w
kotlach o oblegu natmalnym — tutaj nie istnieja.
Im wigksze ciSnienie tym mniejsza réznica cigzaru
gatunkowego wody cieplej 1 zimnej, a wiec tym
dluzsze musza by¢ rury wsteoujace dla zapewnie-
na dostatecznego wyporu wody. co pocigga za so-
ba koniecznoéé¢ budowy wysokich, a wigc koszto-
wnych kotléw 1 kotlowni. Kotly wysokoprezne
z naturalnym obiegiem wodv wymagaja duzych
grubosciennych walczakéw dla umozliwienia wy-
walcowania dzesigtek rur opadowych i wstepuja-
cych. Walczakéw grubosciennych w kraiu nie wy-
rabiamv. zdani jesteémy na dostawy hut zagra-
mcznych \Valczak w kotle La Monf ma mniejsze
wymiary, poniewaz sluzy wvylacznie do wydziele-
nia pary z wody oraz jako zbornik wody. Po-
wierzchnie ogrzewalna kotla La Mont tworza rur-
ki o maie] qredmcv. a w1ec 1 komory zbiorcze mo-
#a mie¢ wymiary mniejsze, tak ze podwyzszenie
ci$nienia z 20 do 100 at zupelnie nie pociaga za so-
ba zastosowania elementéw powierzchni grzejnej
o grubszych $ciankach. Jedynie polac;ema ze-
wnetrzne walczaka z pcempa obiegowa i1 przewo-
dy zasilaiace Wymagala zgrubienia §cianek. Koszty
wykonania tych cze$ci z materialu grubszego wv-
nosza jedynie drobna cze$é¢ ceny calei instalacyi.
Doéwiadczenia z kotlami na wysokie ci$nienia po-
twierdzily obliczenia teoretyczne; natezenia w
$ciankach grubodciennych rur grze]nvch wywolane
roznica temperatur wewnetrznej 1 zocwnetrzne]
écianki tur dechodza do wielkoéci przekraczaia-
cvch wvtrzymale$é materialu, powodujae wvoble-
nia i pekniecia rur. Przy przeplywie ciepla 220.000
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Kcal/m* h powstaje na rurze o $rednicy 100 mm 9. Zapobieganie korozji przez dostatecznie

i grubosci $cianki 5 mm, przy ciénieniu wewn.
100 at natezenie 1718 kg/mm®. Granica plynno-
$ci, dla panujacych w tym wypadku temperatur
wynosi tylko 12 kg/mm?®, a wigc stosowaé nalezy
rury wykonane ze stali speqalne] stocpowej. Ina-
czej przedstawia si¢ sprawa z kotlem o sztucznym
obiegu wody. Stosowane sa tu rurki o $rednicy
30 mm 1 erub. $cianki -4 mm, przy tych samych
warunkach pracy natgzema materialu $cianek wy-
nosza jedynie 8 kg/mm? — co umozliwia zastoso-
wanie zwyklei stali wegliste.

Duze trudnosci w ruchu kotléw wysokoprez-
nych powoduje korozja. Pemimo starammego od-
gazowania wody zasilajacej, powstajace wyzarcia
oslabiaia $cianki do tego stopnia, ze nastgpuje ro-
zerwanie rury. Stesunkowo slabe krazeme wody
w rurach nie wystarc#a na oderwanie i odprowa-
dzenie pecherzykéw pary, przylepionych do $cian-
ki. Tworza sie miejscowe przegrzania ruxy, powo-
duigce wydzielanie sie¢ wodorotlenku zelaza, a dzia-

lanie elektrclityczne w krotkim czasie niszezy $cian- -

ke rury. Szybsze krazenie wody w rurkach w ko-
tlach o sztucznym obiegu wody, wyklucza w zu-
pelnosei mozliwodé przylepu pecherzykéw pary na
$ciankach rur. usuwajac powody powstawania ko-
rezji $cianek.

Zalety kotla o sztucznym obiegu wody svste-
mu La Mont, pod wzglgdem uzytkowym 1 kon-

strukcyinym dadza sie uja¢ w nastepujace punkty:,

1. Ekonomlcl_ny dla kazdego ciénienia pary,

2. Najmniejsza powierzchnia egrzewalna, przy
tei samej] wvdajnosci pary, w pordwnaniu z kotla-
mi o naturalnym obiegu wody,

3. Najmniejszy gabaryt kotla 1 co za tym idzie—

kotlowni.

4. Lekka i tania konstrukcja noéna kotla,

5. Jeden walczak o stosunkowo malych rozmia-
rach odizclowany od eazéw spalmowych

6. Zmniejszona mozliwo$¢ osadzania sie kamie-
nia kotlowego,

7. Najwyzszy wspdlczynnik Drveplywu ciepla
powierzchni ogrzewalnej,

8. Meznoéé zastesowania rur, tworzacych po-
wierzchni¢ ogrzewalna kotla. z zwvklej stali we-
glistej. nawet dla najwyzszych ciénien,

szybkie krazenie wody w rurach,

10. Mozno$¢ produkeji wszystkich czeéci kotla
w kraju.

Przy tych zaletach kociol La Mont ma jedna
wade — mianowicie konieczno$é stosowania pom-
py cyrkulacyjnej dla wytwerzenia sztucznego obie-
gu wody w rurach powierzchni ogrzewalnej. Jedna-
kowoz, jak male jest zuzycie energii na naped
pompv uwidoczni nastepujacy prostv rachunek.

Przyklad: kociol o wydajnosci pary 20 th. Dla
zanewnlenia szvbkiego krazenia wodv w rurach,
nalezaloby wydajnos¢ pompy przewidzie¢ na 100
th. Wysokos$é tloczenia pompy shuzy wylacznle
do pokenania oporéw przeplywu w rurkach, i wy-
nosi 30 m sl. w. Pobér mocy pompy pizy spraw-
nesci 60% wynosi:

100000 - 30
3600 .75 .06

Przy zastosowaniu motoru ¢ mocy 20 KW i liczac
5 kg pary/l KWh, dodatkowe zuivycie pary na
naped pompy wyniesie 5% ogolne] ilodct wytwo-
rzonej pary. Wydatek ten zrdwnowazy sie juz
W _pemniejszeniu strat na promieniowanie na sku-
tek znacznie mniejszych wymiaréw bloku kotla.
Poréwnujac wspolczynniki sprawnosci  kotlow
réznych typéw, nalezy odrdznié sprawnoéé teore-
tyczna, podana przez wytworce danego kotla,
a potwierdzena nawet przy pr/‘eprowad“amu prob
gwarancy]nych od sprawnoéci ruchowei kotla,
ktéra mowinna byé wlasciwym sprawdzianem
1. miernikiem sprawnosci kotla. Sprawno3é rucho-
wa zalezy nietylko od stopnia wykerzystania ener-
gu zawarte] w paliwie na wytworzenie pary, ale
i przede wszystkim od iloéci paliwa, zuzytego na
rozpalanie kotla, co przy czestych postojach kotla
ma pckazny wplyw na ogédlny bilans gospodarki
cieplnei. Kociol systemu La Mont wobec pewnosci

- 0,736 = 13,7 KW

w dzialaniu, wobec malych wymiaréw i masy ob-

murza, wobec na]krots zego czasu, potrzebnego do
104p11ama I\C’da i osiagnigcia pelnej wydajnosci - -
w poréwnaniu do kotléw innego systemu, — mu-
si wykaza¢ najwigkszy \\spolc_vnmk sprawnosci
1uchowe]

Konstrukcja i vlozyskowanie wrzecion w nowoczesnych

obrabiarkdch

Jednym z najwazniejszych elementéw nowo-
czesnej obrabiarki jest bezsprzeczme jei wrzecio-
no. Od prawidlewej konstrukeii 1 raqonalnego ulo-
zyskowania wrzeciona zalezy w wysockim stopniu
dokladnos¢ pracy, wykonywanej na danej maszy-
nie w réznych warunkach obciazenia i szvbkodci.

Praca wrzeciona, a wigc i calej obrabiarki be;-
dzie tym dokladniejsza, im $cislej” zestana zacho-
wane cztery nizej podane warunki zasadnicze, a
mianowicie:

- 1) Mozliwie male ]u;.y radialne w lozyskach
wrzeciona, szczegdlnie w lozyskach przednich;

Inz. STEFAN KRASSOWSKI

2) Mozliwie niska temperatura lozysk. nie-prze-
kraczajaca 40’ C, nawet w najciezszych warunkach
pracy;

3) Wysoka dokladno$é wykonania i sztywnoéé
wrzeciona oraz odpowiednia sztywno$é jego lozysk;

4) Mozliwie male'luzy osiowe w lozyskach opo-
rewych wrzeciona.

Omoéwimy teraz po kolei warunki umozliwia-
jace zado$¢ uczynienie wyzej postawionym wyma-
ganiom gléwnym.

Nowoczesne szybkobiezne obrabiarki pesiadaja
zazwyczaj rozpieto$é obrotéw wrzeciona bardzo
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duzg, przekraczajaca czesto stosunek 1:25, a nawet
1:50. W tych warunkach lezyska Slizgowe nie sa
w stanie sprostac postawionym wyze] wyrnagamom
pod wzgledem malego luzu radialnego i niskiej
temperatury pracy przy wysokich obrotach wrze-
ciona, siegajacych 3000 obr./min. i nawet wyzej.

Jest rzecza powszechnie znana, ze lozyska 2liz-
gowe, dopuszczajace male luzy radialne przy ni-
skich obrotach, wymagaja coraz to wigkszych lu-
zéw wraz ze ‘wzrostem tych obretéw, przy czym
stosunkowo wysoki wspélczynnik tarcia w tych lo-
zyskach podnosi ich temperaturg pracy, przy wyso-
kich obrotach wrzeciona, powyzej granicy dopusz-
czalnej. Nalezy unikaé temperatury powyzej 40" C
dlatego, ze moze ona spowodowaé nieregularne od-
ksztalcenia gniazd lozyskowych w zeliwie. wply-
wajac w ten sposéb ujemnie na dokladno$é pracy
wrzeciona.

Liczne do$wiadczenia pokazaly, ze w Omawia-
nym wypadku najodpowiedniejszymi sa lozyska
toczone, a w szczegdlnoéci lozyska rclkowe cylin-
dryczne o wysokiej dokladnosci wykonania.

Rys. 1 podaje wzrost temperatury lezysk toczo-
nych w zaleznosci od ich obrotéw.

°C
' :o 1 {p2. Ku Dko 2 £>
70 |t | e
§5 143, rolle stoak) LA
‘E. T : |1 tgzikuik. | walils
3 A d il s
§ A 4. folk|chlindr
gm=
0 00 1000 1500 2000 2300 3000
3 obroty no minute_
Rys. 1. Wzrost temperatury lozysk tocznych w zaleznosci

od obrotow.

Z tego rysunku widaé, ze lozyska rolkowe cy-
lindryczne sa na]korzystme]sze w pracy, natomiast
dosyé czesto uzywane do wrzecion lozyska stozko-
wo-rolkowe sa niecdpowiednie, gdyz pracuja na
graco przy wysokich obrotach.

Rys. 2 pokazuje nadto, ze w lozyskach rolko-
wych cylindrycznych wielkos¢ luzu (w mikronach)
nieznacznie wplvwa na wzrost temperaturv przy
réznych obrotach i dlatego luz ten moze byé tu
utrzymany w minimalnych granicach (obszar za-
kreskowany rys. 2).
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Rys. 2. Wplyw luzu na temperature w lozyskach rolkowo-

cylindrycznych, -
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Tabl. 1 uzasadnia konieczno$¢ uzywania do
precyzyjnych obrabiarek lozysk o specjalnym - do-
kladniejszym wykonamu a to wcelu zmniejszenia
bicia ich pierscieni wewnetrznych.

Tabl. 1. Bicie wewnetrzn. pierscienia loz. rolkow. w wy-
konaniu handlowym 1 specjalnym.
I Otwér Najwieksze Najwi@ksze{ bicie loz.
oz, rolkow. bicie radjal. w/g.
mm. toz. handl.  1HrC 0T0[Grupy C.020
30 — 50 15 10 5
50 — 80 20 10 5
80 — 120 25 13 7
120 — 180 30 16 8
180 — 250 40 20 10
bicke podano w u

Wrzecione nowoczesnej obrabiarki winno byé¢
wykonane z wysokowartosciowe] stali stopowej, né -
lezycie utwardzone, dokladnie obrobione 1 dyna-
micznie wywazone wespél ze wszystkimi zmonto
wanymi na nim czeéciami. Poza tym wrzeciono, jak
réwniez jego lozyska musza by¢ dostatecznie szty-
wne, by ich drgania wlasne byly dosyé dalekie od
klytycznych Miara sztywnosci R nazywamy stosu-
nek sily P, dzialajacej prostonadle na wrzeciono,
do strzalki ugiecia wrzeciona S w mikronach.

p
R = - kg/
S g

Zakladajac dla uproszczenia, ze sila P dziala w
srodku wrzeciona, otrzymamy:

__ PF 10000
48 - E - ]
gdzie | — rozstawienie lozysk wrzeciona w m,

] — moment bezwladnoéci w cm’, E — modul spre-
zysteéci podluznej w kg/cm®.

Podstawiajac 1 upraszczajac dostajemy osta-
tecznie:

R =520 - kg/u

D' — d'
7
gdzie D - érednica wrzeciona, a d' — $rednica we-
wnetrzna w cm. Sztywnoéé wrzeciona w obra-
biarkach o wysokie; dokladnedci winna zadosé
uczynié¢ réwnaniu:

R, 25 kg/u

W obrabiarkach produkcyjnych, jak tokarki, re-
wolwerdwki, automaty, frezarki itd. sztywnosc ta
moze byé obnizona i powinna wynosic:

R. > 12,5 kglu

Co si¢ tyczy lozysk wrzeciona, to z rys. 3 wi-
dzimy, ze na;bardmej sztywnymi z poérod lozysk
tocznych, ‘a wigc i najbardziej odpowiednimi do
obrabiarek sa i w tym wypadku lozyska rolkowe
cylindryczne,
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Z rys. 4 mozemy wywnioskowaé, ze dla prze-
jecia sl osiowych wrzeciona najodpowiedniejsze

s3 lozyska kulkowe osiowe (oporowe) a tabl. 2
wskazuje, ze 1 te lozyska muszg by¢ uzywane w wy-

mm konaniu speqalnym dla zmniejszenia osicwego bi-
008r cia ich pierécieni. Wiadomo bowiem, ze wg wyma-
007 > gan odbioru bicie osiowe wrzeciona nie powinno
a0s - = przekraczac 10w,
qos $02. promy osiows 1 -

0 ;L L= Tabl. 2. Wielkosei bicia loz. osiowych - opor.
(;o’j T Poz ol wabline] - - -
LA . Wykonanie specjalne
00, /‘,‘ | - Otwor k. hand] w/'s
2ozl rolk dylikalr. mm wyk. handl.
o | — HA ' Gr. C.0 10| Gr. C.O 20
200 400 630 800 1000 7206 1430 1600 1805 7000 2300kg
.o . 30 - 50 15 10 b
Obeigz. poprzeczne, P 50— 80 20 10 5
Rys. 3. Deformacja lozysk tocznych pod obciazeniem 80 — 120 25 13 7
poprzecznym , P 120 — 180 30 16 8
180 — 250 35 20 10
:Q.,, Bicie w
g a1 7 Rys. 5 przedstawia przyklad ulozyskowania
g ;.j wrzecion rewolweréwkowych w zastosowaniu pew-
- nych firm szwedzkich i krajowych. Z tego rysunku
§ qos| 1Pz 4w 4%‘”’ Ll widaé, ze przednie lozysko podwédino-rolkowe cv-
§ 007 | lindryczne w specjalnie dokladnym wykonaniu
X a osadzone jest na stozku wrzeciona 1 moze bv¢ la-
¥ q | : = two regulowane dla usuwania luzu.
§ aaslf—-L92-£f "‘B"’:ﬂ, = Lozysko oporowe umieszczone w tyle sluzv do
& 403 : przejecia stosunkowo duzych sil osiowych, d-iala-
%’ qozj - "*bzf:"f—‘_—ﬁﬂ‘l jacych do przodu wrzeciona, natomiast drobne sily
§ gof :__, s osiowe dzialajace sporadycznie ku przodowi wrze-
& o oS00 170 i 570 T ciona_przejmuje lozysko kulkowe glgbekozlobko-

Sito_osrowa P*

Rys. 4. Deformacja tozysk osiowych tocznych.
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we. Oba ostatnie lozyska sa réwniez o specjalnie
dokladnym wykonaniu i1 pezwalaja latwo na usu-
wanie ich ewentualnych luzow.
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Rys. 5. Przyklad ulozyskowania wrrecions
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CZAS ODNOWIC PRENUMERATE
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za ktdry prenumerata zostala Opld(,otld

Prenumerata kwartalna normalna zl. 400. -
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DZIAt ODLEWNICZY

DO ODLEWNIKOW POLSKICH

Po przeszio siedmioletniej przerwie wznawiamy zndw piSmiennicfwo odlewnicze w formie
WDziatéw Odlewniczych” w , MECHANIKU" i ,PRZEGLADZIE MECHANICZNYM",
umieszczanych co miesiac, kolejno w kazdym z tych miesiecznikéw. Trudnosci przej$ciowe uniemo-
zliwily chwilowo kontynuowanie w postaci oddzielnego czasopisma przedwojennego organu odlewni-
kéw polskich ,Przeglad Odlewniczy", ktéry jakkolwiek mial za soba’ tylko nie pelne trzy lata ist-
nienia, jednak zdolal pozyskal szerokie uznanie i sympatie czytelnikow Mamy nadzieje, ze i obec-
nie wysilek Kolegium Redakcy]nego WDzialdw Odlewniczych”, potrafi daé¢ odlewnikowi
polskiemu lekture ciekawa i pouczajaca, ulatwiajaca opanowanie tr udnosc1 technicznych w jego pra-
cy zawodowej, a szczegdlnie przy realizacji 3-letniego Gospodarczego Planu Narodowego.

W roku 1939 wszyscy odlewnicy polscy z;ednoczenl byli w ramach ,,Stowarzyszema Technicz-
nego Odlewnikéw Polskich — STOP*. Obecna, snieco odmienna organizacja Swiata technicznego,
rozdzielila odlewnikéw pomiedzy dwa duze Stowarzyszenia: Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikow
i Technikéw Polskich — SIMP .i Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemyslu Hutniczego.
Nie przeszkodzilo to jednak, aby w obrebie SIMF utworzylo si¢ autonomiczne Kolo Odlewni-
k(liuf, a organem tego Kola beda ,Dzialy Odlewnicze' w ,Przegladzie Mechanicznym" i ,,Mecha-
niku

W sklad Kolegium Redakcyjnego, powolanego decyzja CZPM, wchodza: kol. K. Gierdziejew-
ski — jako przewodniczacy, oraz J. Dickman, C. Kalata 1 S. Szczawinski — jako czlonkowie. Kole-
gium Redakcyjne zaprosilo szereg kolegéw do stalej wspdlpracy i uzyskalo zapewnienie ich pomocy
w zapoczatkowanej pracy.

Odlewnicy zatrudnieni w hutnictwie réwniez utworzyli odpowiednia sekcje i obydwie grupy na-
wiazaly lacznos$é w celu skoordynowania swoich wysilkéw.

Mamy nadzieje, ze zgodna wspélpraca obydwdéch grup odlewnikdéw polskich przyczyni sig do
szybkiej realizacji naczelnego postulatu naszego — unaukowienia odlewnictwa polskiego, unowocze-
$nienia jego metod pracy i podniesienia jakosci odlewdw i pozwoli zaspokoié¢ w krétkim czasie nie
tylko zapotrzebowanie wewnefrzne na odleuy wszelkiego rodzaju, lecz wytworzy¢ réwniez pewne
nadwyzki produkcyjne, ktdre staé si¢ powinny podstawa stalego eksportu naszych wyrobow odlewni-

czych na rynki zagraniczne.

KOLEGIUM REDAKCY]JNE

Odlewnictwo krajowe w dobie obecnej

Odlewnictwo polskie w wyniku dzialah wojen-
nych ucierpialo znacznie, szczegélnie w ostatnim
okresie wojny. Niektore fabryki zostaly do tego
stopnia ogolocone, ze wywieziono nie tylko now-
sze maszyny 1 urzadzenia, lecz zabrano takie na-
wet materialy, jak surowke i1 zlomki, wszystkie
materialy pomocnicze, skrzynki formie;skie itp.
Sytuaqg pogarszal fakt wywiezienia znacznej ilo-
§ci pracujacej zalogi, jakoby na roboty do Nie-
miec — w rzeczywistosci do niszczycielskich abo-
zOw.

Po wypedzeniu okupanta odlewnicy jedni

z pierwszych staneli w szeregach cdbudowy swo-
1ch zniszczonych placowek. Wilad za ucxeka]qcym
wrogiem wyruszyly w teren ekipv grup operacyi-
nych, ktére zajmowaly i obsadzaly poszczegolne
zaklady celem ich zabezpieczenia 1 przystapienia
do natychmiastowej naprawy wyrzadzonych szkéd,
i uruchomienia produkecii.

Nie trzeba podkreslac
zwlaszcza rolnictwe i gospodarstwa domowe z nie-
cierpliwoscia oczekiwaly na uruchomienie produk-
cji. W tym samym stopniu caly przemysl, zamie-
rzajacy dzwignaé sig z ruin, oczekiwal na odlewy,
bez ktérych nie moglby ruszyé.
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ze rynek wewnetrzny,

J. KOZARZEWSKI.

Warunki pracy byly bardzo ciezkie, bowiem
okres zimowy, nawet dla zagospodarowanych od-
lewni jest niesprzyjajacy, a tym bardziej dla za-
kladéw zniszczonych. Trudnoéci- zostaly przezwy-
ciezone 1 juz w marcu 1945 r. niektére zaklady

wznowily swoja produkcje.

W kwietniu 1945 roku powolane zestaly do
sycia Zjednoczenia Terenowe, ktore mialy za za-
danie zabezpieczenie. majatku fabryk, administro-
wanie nimi oraz otoczenie ich opleka techniczng 1 fi-

nansows. _
Zjednoczenia Terenowe, pedlegle Centralnemu
Zarzadowi Przemyslu Metalowego zarzadzaly

przez wyznaczonych swych przedstawicieli wszyst-
kimi zakladami metalowo-przetwoérczymi znajdu-
jacymi sig na terenie. W krétkim czasie Zjedno-
czenia Terenowe przeksztalcily si¢ w Zjednoczenia
Branzowe. Powstale caly szereg Zjednoczen Bran-
zowych, a miedzy nimi i odlewnicze.

Zjednoczenia Odlewnicze powolane do zycia
aktami erekcyjnymi rozpoczely swoja dzialalnosé
w lipcu 1945 r. W tym czasie powstaly dwa
Zjednoczenia Odlewnicze—Krakow-
skie i Radomskie, skupiajace wszystkle za-
klady przemystu odlewmczego samodzielne, han-
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dlowe, armatur craz zaklady, kiérych glowna 1 do-
minujaca produkcje stanowia wyroby odiewnicze.

Odlewnie istniejace przy fabrykach, w ktérych
zasadnicza produkcja nie sa wyroby odlewnicze,
naleza Iacznie ze swa macierzysta fabryka do od-
nosnych Zjednoczen branzowych, a nie do Zjedno-
czen Odlewniczych. O przynaleznosci danego za-
kladu do Zjednoczema decydowaly przede wszyst-
kim rodzaj 1 charakter produkcu glowne;.

Zjednoczenia przejely nie tylko odlewnie na
Ziemiach Starych, lecz 1 na Ziemiach Odzyskanvch.

Niezaleznie od Zjednoczen Branzowych powo-
lane =zostaly do zycia Centrale Zbytu.
Akwizycia, rozdzialem zaméwien, fakturowaniem
1 inkasem w zakresie wyrobéw odlewniczych zaj-
muje sie Centrala Odlewéw.

Tak wiec zaklady przemyslu odlewniczego
w obecnej strukturze mozna podzielié na 6 grup,
podleglych réznym Centralnym Zarzadom, a na-
wet réznym Ministerstwom.

1) Dc pierwszej grupy zaliczamy zaklady nale-
zace do Krakowskiego Zjednoczenia Przemysiu
Odlewniczego. Sa to zaklady przewaznie o .cha-
rakterze produkcijt odlewdéw maszynowych. wyko-
nujacych odlewy zZeliwne na podstawie rysunkéw
z wlasnych lub destarczonych modeli, zaklady
o produkcji odlewéw specjalnych z zeliwa ciagli-
wego, staliwa, kolorowych metali oraz fabrvki ar-
matur.

2) Do drugiej grupy zaliczamy zaklady nale-
zace do Radomskiego Zjednoczenia Przemvslu
Odlewniczego. Sa to fabryki przewaznie o charak-
terze produkcji odlewéw handlowych, wykony-
wanych masowo i jako gotowy produkt wypu-
szczanych na rynek do sprzedazy konsumentowi.
Dec kategorii tej naleza wyroby piecowe, kuchen-
ne, kanalizacyjne, sanitaria, wanny i inne.

‘ 3) Do trzeciej grupy zaliczamy odlewnie przy
fabrykach metalowo-przetwdrczych, nalezacych do
innych Zjednoczen Branzowych Przemyslu Me-
talowego. Produkecja tych odlewni przewaznie idzie
na potrzeby swej macnerzyste] fabryki, a tylko zni-
kome ilosci na zamoéwienia zewnetrzne, nadsyla-
ne za posrednictwem Centrali Odlewédw.

Zaklady wyzej wymienionych 3-ch grup podle-
gle sa Centralnemu Zarzadowi Przemys.u Metalo-
wego.

4) Do czwartej grupy naleza odlewnie przy hu-
tach, podlegle Centralnemu Zarzadow1 Przemyslu
Hutmcvego Wykonuja przewaznie odlewy dla po-
trzeb hutnictwa jak: walce, wlewnice, uzbrojente
piecow hutniczych i inne.

5) Piata grupg stanowia odlewnie puy fabry-
kach podleglych innym Centralnym Zarzzgdom po-
za Metalowym 1 Hutniczym jak: Przemyst Weglo-
wy, Elektrotechniczny, Wlékienniczy, Stocznie
1 inne.

6) Wreszcie szosta grupe stanowia odlewnie
prywatne i pod Zarzadem Panstwowym, zatrudnia-
lace ponizej 50 pracownikéw, ktérych produkcija
nie posiada kluczowego znaczenia, podlegle Woje-
wodzkiemu Przemystowi Miejscowemu.

Bardzo znaczna przewaga mozliwosci produk-
cyinych istnieje w odlewniach staltiwa nalezacych

do przemyslu hutniczego, w ktorych spozycie wla-
sne dla potrzeb hutnictwa wynosi zaledwie okolo
40% ; reszta produkcji moze by¢ wykorzystana na
potrzeby rynku krajowego 1 na eksport.

W dalszym ciggu omawiaé bedziemy zaklady
odlewnicze objete wymienionymi czterema grupa-

mi, a ktore sa podlegle CZPM i CZPH, z pomi-
mgc1em odlewni nalezacych do grupy platej 1 s20-
stej.

Te cztery grupy stanowia wlasciwy przemysl
odlewniczy 1 obejmuja w tonazu ckolo 80% calej
produkcji odlewéw w Polsce. Cyfre te podaje dla-
tego, aby obecng i planowana_ na najblizsze ‘lata
produkcje, mozna byle poréwnaé z przedwojenna,
co do ktorej posiadamy dane Urzedu Statystyczne-
go dla calego odlewnictwa polskiego.

Aby zda¢ sobie dokladnie sprawe w jakim sto-
sunku 'do przedwojennej produkcji znajduje sie
dzisiejszy przemysl odlewniczy, oraz do jakich wy-
nikéw zamierzamy doprowadzi¢ go w ramach
3-letniego planu, musimy zapcznaé sie ze staty-
styka produkcji przedwojennej.

~ Otéz w roku 1939 posiadaliSmy na calym tere-
nie Rzeczpospolitej ponad 250 czynnych odlewni
zeliwa. Liczba zatrudnionych pracewnikéw wyno-

sita okolo 18 000 oséb. Wyprodukowano ok. 220
tysiecy ton odlewdw zeliwnych, wartoéci okolo 110

.milionéw zlotych.

Wigkszo$¢ z tych zakladow byly odlewnie ma-
le, o nieznacznej produkeji i zatrudnieniu: okolo
200 odlewni zatrudnialo ogélem okolo 3000 pra-
cownikéw, osiagajac produkeje ckolo 40 tysiecy
ton; pozostale $rednie 1 wieksze odlewnte zatrud-
maly 15000 pracownikéw, dajac okoto 180 tysiecy
ton produkcji rocznej.

Ogélne zuzycie surowcéow i zlamkéw bylo ok.
300 tysiacy ton, z czego $rednie i wieksze odlew-
nie zuzyly 240 tysiecy ton.

Po zwycigskie] wojnie weszliémy w posiadanie
wielu odlewni na Ziemiach Odzyskanych. Wiek-
sz0$¢ z tych zakladéw sa to jednostki duze, lecz
wskutek dzialan wojennych ulegly bardzo powaz-
nym uszkodzeniom. Wiele odlewni zostalo juz
uruchomionych dzigki wysitkom polskicgo inzy-
niera, technika i rebotnika. Aczkolwiek mozliwo-
$ci produkcy]ne s3 jeszcze znikome w pordéwnaniu
z przedwojennymi, to ]ednak zawdzieczajac udzie-
lanym w miare moznoéci na ten cel kredytom in-
westycyjnym, przemysl odlewmczy na Ziemiach
Odzyskanych szybko odradza sig i poteznieje

z kazdym miesiacem.

Mozemy z duza dokladnoscu; przyjaé, iz ‘mo-
ment osiagnigcia produkcji w  wysokosci 80%
przedwojennej, co wynosi ok. 180 tysiacy ton w od-
lewniach znajdujacych si¢ na Ziemiach Starych,
objetych ponizej pedanymi zestawieniami, bedzie
momentem osiagniecia 100% produkeji przedwo-
jennej w skali panstwowej. Produkcja uzyskana
w tym czasie w odlewniach na Ziemiach Odzy-
skanych bedzie nadwyzka w stosunku do produk-
cji przedwojennej.

Obecny ileéciowy stan zakladéw odlewniczych
przedstawia sie nastg¢pujaco:
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A) NA ZIEMIACH STARYCH:

Krakowskie
Odlewnicze.
5 odlewni zeliwa szarego,

3 odlewnie zeliwa ciagliwego,
3 odlewnie staliwa,

6 fabryk armatur.

Grupa II. Radomskie
Odlewnicze.
11 odlewnt zeliwa szarego,
2 odlewnie zeliwa ciagliwego.

Grupa I Zijednoczenie

Zijednoczenie

Grupa 11I. Odlewnie przy fabrykach nalezg-
cych do inhnych Zjednoczen
Centralnego Zarzadu Przemyslu Me-
talowego: .
37 odlewni zeliwa szarego.

Grupa IV, Hutnicze, nalezagce do Centralne-
go Zarzadu Przemyslu Huitniczego:
6 odlewni zeliwa szarego,
7 odlewni staliwa.
Ogdlem w 4-ch grupach posiadamy na Zie-
miach Starych:
59 odlewni zeliwa szarego,
5 odlewni zeliwa ciagliwego,
10 odlewni staliwa,
6 odlewni fabrvk armatur.

B) NA ZIEMIACH ODZYSKANYCH:

Krakowskie
Odlewnicze:
4 odlewnie zeliwa szarego (w tym jeden
Zespdl Fabryk Dolnoslaskich zlozony
z 17 odlewni).

Radomskie
Odlewnicze:
2 odlewnie zeliwa szarego.

Grupa 1. Zjednoczenie

Grupa 11

Zjednoczenie

Grupa III. Odlewnie innych Zjedno-
czen:
14 odlewni zeliwa szarego.

Grupa IV. Hutnicze:
1 odlewnia zeliwa szarego,
1 odlewnia staliwa.

Ogélem w 4-ch grupach posiadamy na Zie-
miach Odzyskanych:
21 odlewni zeliwa szarego,
1 odlewnie staliwa.

PRZYSZLY ROZWOJ] ZAKLADOW ODLE\\V—‘
NICZYCH W PLANIE 3-letnim.

Zwiekszone zapotrzebowanie na odlewy dla
rynku krajowego 1 zagranicznego oraz na potrzeby
naszego przemyslu sa poteznym bodzcem do roz-
woju istniejacych zakladéw odlewniczych, jak
réwniez do powstawania nowych jednostek. We-
dlug planu 3-letniego zamierzamy wyprodukowa¢
w 4-ch grupach odlewni na Ziemiach Starych
180000 ton, a na Ziemiach Odzyskanych 25000
ton, co w rezultacie da nam mozno$¢ w roku 1949
osiagnaé¢ produkecje przedwojenna, w odlewniach
znajdujacych si¢ na Ziemiach Starych.
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. Ponizej podana tabelka planowanej produkeji
zeliwa 1lustruje rozwdj kazdej grupy odlewini w ra-
mach 3-letniego planu.

1946 r.[1947 r.}1948 r.|1949 t.I
ton' | ton | ton ton

Krakowskie Zjednoczenie

Przemystu Odlewniczego 23000} 30000] 42000{ 52000
Radomskie Zjednoczenie
Przemystu Odlewnjczego 22000] 28000] 38000| 50000]
Odlewnie przy fabrykach
CZPM 20000] 25000{ 30000] 38000
40000| 52000] 60000| 65000

Odleuwnie CZPH

105000{135000{170600{205000

Razem ton

W procentach w stosunku
do przedwojennej produkcji

stanowi to: 58%, | 75, | 95%, |115%,
Niezbedna zaloga — ilosé¢

pracownikow 12000} 14000| 16000} 18000]
Produkcj staliwa t :

rodukcja staliwa ton 20000 28000] 35000| 45000

~ Faktem jest, ze przemyst odlewniczy w planie
3-letnim nie nadaza za rozwojem przemyslu meta-
lowego, ktéory wymaga od odlewnictwa znacznego
przekroczenia poziomu przedwejennej produkejy,

- zwlaszcza w odlewach maszynowych. Niestety

wzgledy techniczne nie pozwalaja na osiagnigcie
tego w ciggu najblizszych 3-ch lat.

Dlatego tez rozbudowa przemystu odlewnicze-
go w nastepnych latach powinna by¢ realizowana
w wiekszych rozmiarach, anizeli w pierwszym pla-
nie 3-letnim, tak aby nie tylko doréwnaé rozwo-
jowi przemyslu metalowo-przetworczego, lecz wy-
przedzi¢ go, szczegdlnie ze wzgledu na duze mo-
zliwoéci eksportowe.

Poréwnajmy chlonnoéé rynku na poszczegélne

artykuly przed wojna i obecnie w pr.ocentach od
catkowite] produkeji wyrobéw odlewniczych:

1946 1. 1937 r.
% i

Rury wodociggowe 7,16 10, 5
Rury kanalizacyjne 6,50 8 0
Odlewy piecowe i kuchenne 28.10 16, 0
Odlewy rolnicze 8,00 8, 9
Odlewy kolejowe 14,10 5, 4
Sanitaria 3,40 3,0
Odlewy do centrainego ogrzewania 3,86 4,44
Maszynowe i wszelkie inne 28,88 43,76
Razem | 100 Y%, | 100 9%,

Z zestawienia wynika, ze obecnie najwigkszy
wzrost konsumcji przypada na odlewy piecowe
i kuchenne oraz kolejowe, najmniejsze zapotrzebo-
wanie mamy w rurach wodociagowych, kanaliza-
cyjnych 1 odlewach maszynowych. Jasnym jest, ze
gospodarstwa domowe i kolejnictwo jedne z pierw-
szych musialy byé odbudowane.
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Do pierwszej grupy nalezy réwniez i rolnic-

two, aczkolwiek zestawienie tega nie wykazuje do-,

bitnie, poniewaz w rzeczywistodci zasilane ono jest
z odlewni 6-¢j grupy nie objetych tabela i podle-
glych przemystowi miejscowemu.

-Zmniejszony udzial w rurach i odlewach ma-
szynowych swiadczy 0 nierozwinieciu sie jeszcze
akcji budowlanej 1 budowy maszyn.

Mozna dzi$ z duza doza prawdopodoblenstwa
powiedzie¢ o bliskim nasyceniu rynku wyrobami
piecowymi i kuchennymi i o wzmozonym zapo-
trzebowaniu odlewéw budowlanych, wodociago-
wo-kanalizacyjnych i maszynowych. Dlatego tez
przemyst odlewniczy powinien powoli przestawiaé
si¢ na artykuly, na ktére spodziewany jest w naj-
bhzszym czasie zwigkszony popyt.

Na pierwszym miejscu nalezy postawié laczni-
ki do rur, rury kanalizacyjne, wyroby dla central-
nego ogrzewania, a przede wszystkim kotly zeliw-
‘ne niskoprezne oraz odlewy maszynowe.

Przewidujemy zapotrzebowanie krajowe

1949 rok:

na

rur wodociggewo-kanalizacyjnych ponad 30 000 ton"

wyrobéw centralnego ogrzewania okolo 8000 ,

wyrobéw piecowych i kuc'hennych » 20000 ,,
odlewéw kolejowych » 10000 ,,
odlewéw maszynowych i hutniczych ,, 80000 ,,

. Nalezy pamigtaé, ze niektére artykuly sa po-
szukiwane na rynkach zagramicznych, jak rury,
Iaczniki i te dzialy powinny by¢ tak rozbudowane,
‘aby po zaspokojeniu rynku krajowego, nadwyzke
~ mozna eksportowaé.

Aby cyfry naszego planu 3-letniego byly real-
ne, trzeba przemyst odlewniczy doinwestowad,
trzeba uzupelni¢ urzadzenia 1 maszyny zniszczone
wskutek dzialan wojennych lub przez okupanta,
lecz na to potrzebne s pieniadze. Przewidujemy na
ten cel w planie inwestycyjnym na rok 1947 sume
230 milionéw zlotych obiegewych, na 1948 rok —
350 milionéw zlotych i na 1949 rok — 480 milio-
néw zlotych.

Planem tym ob]gte sa3 nowe jednostki. jak ma-

jaca powstaé nowoczeénie urzadzona odlewnia dla.

przemyslu motoryzacyjnego, odlewnia handlowa
i wyrobéw eksportowych, wytwérnia kottéw i ra-
diatoréw dla centralnego ogrzewania i wreszcie cd-
lewnia ‘jakosciowa dla odlewéw maszynowych,
brak ktérei odczuwa dotkliwie nasz przemysl.

Szczegolowe projekty nowych odlewni wraz
z wyposazeniem sa w opracowaniu i juz w 1947 ro-
ku beda realizowane.

Na Ziemiach Odzyskanych posiadamyv zaklady
pod firma: Zespol Fabryk Dolnoslaskich ‘'w No-
wej Soli n/Odra. Zasadmczym programem tego Za-

kladu jest budowa maszyn i urzadzesi dla przemv--

stu odlewniczego (na wzér niemieckiej fabryki
»Badische Maschinenfabrik-Durlach®). Projekty
1 rysunki poszczegélnych maszyn s3 w opracowa-
niu w naszvm biurze konstrukcvinym przy Kra-
kowskim Zjednoczemu Przemystu = Odlewniczego.

Powstanie wiec pierwsza i1 jedyna w Polsce fabry-,

ka obslugujaca caly przemyst odlewniczy w nie-
zbedne urzadzenia.

-~ Wartoéé . produkcn w 1949 roku wedlug cen
z roku 1946 wyniesie ponad 6000 milionéw zlo-
tych. Ilo$¢ pracownikéw zatrudnionych w odlew-

niach powinna wzrosnaé¢ do 18000, a wigc w cia-
gu 3 lat musimy mieé zapewniony doplyw ponad
6000 pracownikéw - fizycznych i umyslowych
o kwalifikacjach zawodowych, gwarantu]acych do-
stateczng. wydajnoéé pracy. -

W tym celu trzeba nalozy¢ obowigzek na
wszystkie zaklady przemyslu odleviniczego. stale-
go szkolenia robotnikéw zaréwno wykwalifikowa+*
nych, jak i przyuczonych w iloéci 20 — 30% rocz-
nie w stosunku do posiadane; zalogi.

CENTRALA ODLEWOW.

Rynek wewnetrzny obsluguje Centrala Odle-
wow w Warszawie badz bezpoérednio, bad# przez
liczne swe oddzialy i sklady utworzone we wszyst-
kich wigkszych osrodkach Polski. W ten sposéb
zblizamy si¢ do konsumenta bez potrzeby korzy-
stania z uslugi hurtownikéw.

Niezaleznie od sprzedazy wyrobéw odlewni-
czych Centrala Odlewéw zajmuje si¢ réwniez
akwizycja zaméwien 1 przydziela je do wykonama
odnosnym fabrykom. -

. -Za trzy kwartaly 1946 roku Centrala Odl:wow
sprzedala ponad 27 000 ton wyrobéw odlewniczych
wartoéci okolo 700 milionéw zlotych obiegowych.

Wedlug rodzajéw odlewéw sprzedano za 9
miesigcy 1946 r.

Ton | Zoteh
1. Odlewy maszynowe 3840,57 | 73 443 000f
2. Rury i ksztaltki kanalizacyjne 1775,16 } 28 493 001
3. Rury i ksztaltki wodociagowe |1958,46 | 28094 oool
4, Odlewiy kuchenne i dla gospod. .
domowego 7 665,78 [225 959 00
5. Sanitaria i armatura 936,27 | 87 231 00
6. Odlewy dla rolnictwa 2191,37 44_6\76 00
7. Odlewy centralnego ogrzewania |1 056,33 21'319_000
8. Odlewy kolejowe i laczniki 3843,99 | 40 802 000
9. Odlewy z zeliwa ciggliwego 770,14 | 42 317000
10. Odlewy ze staliwa . 3124,54 | 8977700
|11, Odlewy z metali kolorowych [ 179,73] 1588900
|7 342,34/698 000 ooo'

Najwigkszy obrdt osiagnigto ze sprzedazy na-
czyhi kuchennych surowych i émaliowanych oraz
armatury kuchennej, wynoszacy ponad 225 mlho-
néw zlotych.

Obrét Centrali Odlewéw stale warasta tak, iz
w pazdzierniku 1946 r. wyniést 145 milionow zto-
tych, co w stosunku rocznym da]e juz kwote 1740
milionéw zlotych.

EKSPORT WYROBOW PRZEMYSLU
ODLEWNICZEGO.

- Wyrobami odlewniczymi bardzo interesuja si¢
za granicg. Najwiekszy popyt maja laczniki z zeli-
wa ciagliwego do rur, rury wodociagowe, rury zle-
wowe L. D., sanitaria i odlewy maszynowe.

Pertraktac;e z przedstaw1c1elam1 panstw zagra-
nicznych i zawieranie uméw prowadzi Polskie To-
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warzystwo Eksportowo-Importowe Maszyn 1 Na-
rzedzi ,,Dolimex*.

Na 1947 rok zostaly juz zawarte nastepujace
umowy. Dla Zwiagzku Radzieckiego na odlewy ze-

liwne do budowy kolei pedziemne;j (tubingi) - ogol- .

nej wartoéci 624 000 dolaréw U. S. A.; dla Szwe-
cji — Iaczniki, rury wodociggowe, rury zlewowe
i wanny ogoélnej wartoéci 2 225 000 koron szwedz-
kich; dla Norwegii — laczniki, sanitaria, rury zle-
wowe 1 wanny ogdlnej wartosci 1113000 koron
norweskich; dla Danii — laczniki, rury zlewowe
i wanny — wartosci 725 000 koron dunskich.

~ Poza tym posiadamy w portfelu zamodwienia
Argentyny, Grecji, Belgii, Holandii i Poludniowej

Afryki na laczniki z zeliwa ciagliwego 1 rury wo-
dociggowe ogolnej wartosci 676 000 dolarow USA.

Jestesmy w pertraktacji ze Zwiazkiem Radziec-
kim na rury wodociggowe, zlewoweé i na dalsze
dostawy tubingéw, oraz z Turcja na rury wodocia-
gowe. Ogolna warto$é zamoéwien bliskich realizacyi
wynosi 2260 000 dolaréw U. S. A.

Oprécz wyzej wymienionych odlewéw handlo-
wych mamy wiele zapytan na odlewy maszyno-
we — zeliwne i staliwne. Zbytecznym byloby pod-
kresla¢, ze sa to ilosci bardzo duze i w eksporcie
przemyst odlewniczy wysuwa sie na pierwsze miej-
sce w przemysle metalowo-przetwérczym.

XX Kongres odlewniczy w Paryzu

XX Krajowy francuski Kongres Odlewniczy
zorganizowany przez francuskie Stowarzyszenie
Techniczne Odlewnikéw — Association Technique

de Fonderie (ATF) odbyl si¢ w dn. 18 1 19 paz-

dziernika 1946 w Paryzu. Jako pierwszy powojen-
ny kongres zgromadzil on $wiat odlewniczy fran-
cuski w ilosci do 300 os6b oraz przedstawicieli od-
lewnikéw  krajow zaprzyjaznionych i utrzymuja-
cych w okres1e przed‘wmennym staly kontakt
z ATF.

Na zaproszenie Komitetu Organizacyjnego
przeslanego do CZP Metalowego w Warszawie,
ostatni upowaznil osoby wymienione w nagléwku
niniejszego sprawozdania reprezentowaé odlewni-
kéw polskich na tym Kongresie. Poza tym przy-
byly reprezentacije Anglii, Belgii, Czechoslowacp,
Holandii, Luksemburgu i USA. Ogélem gosci za-
.gra,mcznych na Kongresie bylo' ponad 20; najlicz-
niejsze byly  delegacje Anglii i Belgii po 8 osob.
Wsréd przybylych spotkaliémy znanych polskim
odlewnikom 2z Kongresu Migdzynarodowego w
Polsce w r. 1938 pp. Delport, Deprez, Leonard,
Mackemson, Pisek oraz szereg innych. . ,

Program Kongresu: ‘obejmowal posiedzenie ina-
uguracyjne z- wstepnym, slowem prof. A. Porte-
vina, Honorowego Prezesa ATF i sprawozdaniem
P. charda wiceprezesa Zwiazku Odlewnikow
Francuskich (Syndicat General des Fondeurs de
France), oraz wysluchania 14 referatow 1 dyskusp
nad nimi.

. Niestety, cigzka choroba prof. 4. Portevina po-

zbawila nas moznoéci spotkaé¢ tego znakomitego .

uczonego i wielkiego przyjaciela Polski i wyslu-
cha¢ jego zawsze oryginalnych i precyzyjnie uje-
tych mysli. Ograniczyl sie on do przeslania po-
zdrowien dla kolegow-odlewmkow krajowych i za-
granicznych i zyczefi Kongresowi owocnej pracv.
Przypomnie¢ moze wypada, ze tak jak i przed woi-
na. tak i teraz pozostaje on na stanowisku dvrek-
tora Wyzszej Szkoly Odlewniczej (Ecole - Supe-
vieure de Fonderie) w Paryzu. Zastapil go na
otwarciu zasluzony i sedziwy organizator francu-

skiego ‘odlewnictwa M. Olivier, ktéry przewodni~

czyl na zebraniu otwarcia i bardzo serdecznie po-
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wital przedstawicieli zagramcy, podkreslajac zna-
czenie wspélpracy mlgdzynarodowe}, szczegblnie
w okresie powojennym i nawigzujac do pigknych
tradycji, pielegnowanych przez Mig¢dzynarodowy
Komitet Technicznych Stowarzyszen Odlewni-
czych (Comite International des Associations Tech-
nique de Fonderie) CIATF ‘w zakresie stalych
Migdzynarodowych Kongreséw Odlewniczych.

Nastepnie P. Ricard w swoim sprawozdaniu,
ujetym wy]q,tkowo zywo i ciekawie, przedstawil
obecny stan i powojenne klopoty francuskiego od-
lewnictwa zeliwa, obejmujacego obecnie ok. 1800
odlewm (w tym jest co prawda znaczna ilo§¢ od-
lewni drobnych). Gléwne wy511k1 skierowane sa
na uporzadkowanie programéw produkcyjnych
poszczegblnych odlewni i rejendéw. znormahzowa-
nie odlewéw handlowych i zmniejszenie sortymen-
tu rzucanego na rynek oraz szkolenie personelu fa-
chowego zaréwno rzemieélniczego, jak i kierow-
niczego, nie wvlaczajac szkolnictwa wyzszego.
Brak wykwalifikowanych robotnikéw daje sig
bardzo we- znaki odlewnictwu francuskiemu.
Wszystkie te prace prowadzcne sa pod kierun-
kiem -Zwigzku Odlewnikéw Francuskich (Syndi-
cat General des Fondeurs de France) w oparciu
o wytyczne Ministerstwa Produkecji Przemystowej.
Odlewnictwo nie zostalo we Francji upanstwowio-
ne; jest domena, wolnej walki kenkurencyinej, jed-
nak powaznié hamowanej przez wspomniang wy-
zej organizacje, jednoczaca wszystkie -odlewnie
i posiadaiaca prawa przymusu, ulatwiajacego pew-
na polityke planowq, w zakresie przemystu odlew-
niczego. Odbudowuijacy si¢ przemysl ten wykazu-
je w r. 1946 ok. 60% produkciji przedwoiennej ti.
wytworzy w tym roku przypuszczalnie ok. 600 000
ton odlewéw zeliwnych.

W opanowaniu trudnosci technicznjfch powsta-
jacych przy produkcji, pomocny jest utworzony
w r. 1944 Instytut Badawczy Odlewnictwa—Cen-
tre Technique de la Fonderie, kierowany. przez A.
Le Thomas — wybitnego praktyka i teoretyka od-
lewnictwa francuskiego. Bardzo $cisle wspdltpracuje
z przemyslem Wyzsza Szkola Odlewnicza w Pary-
zu, ktéra juz w pierwszym roku powojennym zasi-
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lita przemyst 26 absolwentami (w tym 8 z za grani-
cy), a w r. b. liczba koficzacych dosigegnie do 50.
Szkola ta jest specjalnie subsydiowana przez odlew-
nictwo francuskie.

W dalszym ciggu posiedzenia przystapiono do
wystuchania poszczegélnych referatéow, ktore po-
dajemy w kolejnoéci wygloszenia, streszczajac je
wedlug dorgczonego tymczasowego ich zbioru.

Przyczynek do studium wad odlewniczych *).
F. Boussard.

Autor, nawiazujac do prac rozpoczetych przed
wojna, w zwigzku z powolaniem Migdzynarodowe)
Komisji ,Systematyki wad odlewniczych" przez
CIATF**) podaje, ze pomimo okresu wo-
jennego prace te nie byly przerwane, a prowadzo-
ne tajnie przez grupe osdb, pozwolily opracowaé
pewne wytyczne, ktére w streszczeniu beda poda-
ne dalej.

Systematykg wad odlewniczych mozna wg re-
ferenta, uja¢ pod katem badz wygladu wady, badz
.stw1erdza]ac ze przyczyny powstawania wady
w odlewie spowodowane byé moga albo metalem
uzytym na odlew, albo tez tkwia w formie odleéw-
niczej, sposobie jej wykonania, uzytych materia-
‘lach formierskich itp.

Przypomma]ac podobna opinie Prof. A. Porte-
vin‘a, wypowiedziang w jego referacie. ogloszonym
na Mlgdz Kongresie Odlewniczym w Paryzuwr.
1937, autor stwierdza tak daleko idace wzajemne
powiazanie tych dwoéch przyczyn, ze uwaza za
bardziej korzystne laczne ich studiowanie, dajac
przvklady z zakresu wad spowodewanych ,skur-
czem® 1 1in., kiedy nie latwo jest okres$li¢ w jakim
stopniu wada powstala z powodu metalu. a w ja-
kim z powodu formy, ukladu wlewowego itp.

Komisja belgijska proponuje oprzeé systematy-
ke wad odlewéw na zasadniczym podziale ich wg
przyczyn powstawania, uwzgledniajac nastgpnie
zewnetrzny wyglad wady. Wg ich propozycji ma-
my:

Wady odlewéw wg. przyczyn ich powstawania.

Czynniki metalurgiczne:

‘1 Skurcz,

1 Lejnosé,
11 Jednorodnosé stopu,
IV  Witracenia (z metalu),
V  Pechetze (z metalu).

Czynniki formowania.
I —
Im —

III

"IV Witracenia (z formy i rdzenia),
V  Pecherze (z formy i rdzenia),

. ¥) Referat wymienny Stow. Techn. Odlewnikéw Bel-
gijskich (ATFB).

- %%)  Przewodniczgcym tej komisji jest prof.
Gierdziejewski.

inz. K.

V1 Zjawisko Leonard'a,

VII Material formierski,

VIII " Cisnienie metalu w formie,
IX Niezgodno$é z rysunkiem,

X Rézne.

Systematyka wad wg ich wygladu jest wg re-
ferenta nie mniej pouczajaca, poniewaz wlasciwie
okresli¢ przyczyne powstania wady mozemy tylko
na podstawie 'd'okladnego zidentyfikowania wady
wg wygladu, co jest zadaniem nie latwym. Istnie-
nie szczegbdlowego albumu wad znacznie by to ula-
twialo.

. Wg propozycji Komisji belgijskiej systematyke
wad wg wygladu mozna podzieli¢ na dwie grupy:

A. ‘Wady spowodowane:

a) nieréwnosciami,

b) dziurami,

c) przerwami w ciaglosci,

d) wada powierzchni,

e) niedolewem,

f) wadliwymi wymiarami.

B. Wady okreslone droga badan
laboratoryjnych -

w dalszym ciagu referat podaje 67 osobnych
wad pod'21elonych na dziesig¢ grup, wyzej wysz-
czegélnionych I — X i przytacza szereg definicji
poszczegdlnych okreslen, w celu ulatwienia czytel-
nikowi uchwycenia rozmc pomiedzy nimi.

Stan cbecny odlewnictwa odsrodkowego.
J. Boucher.

Najbardziej rozpowszechniony jest system .wla-
Sciwego odlewnictwa odsrodkowego. Polega on na
tym, ze 08 symetrii zgodna jest z osia obrotu—po-
ziomg, pionowa lub pochyla. Grubos¢ $cianki od-
lewu okreslona jest wymiarami zewnetrznej powlo-
ki formy i iloscia wlanego metalu. Ksztait wnetrza

Jjest cylindryczny przy pozomej osi obrotu, przy

osi pionowej lub pochylej jest on paroboloida cal-
kowita lub paroboloida 3cieta.

Najczesciej spotykamy odlewy o poziomej osi
obrotu, ktérych typowym przykladem s3 rury wo-
dociagowe. W najnowszych urzadzeniach osiaga
si¢ dlugosci ograniczone tylko mozliwosciami tran-
sportowymi lub montazowymi. Najwigksze éredni-
ce rur dochodza de 1250 mm, najmniejsze do 25,
a nawet 18 mm. Jedna z odlewni francuskich wy-
konala rury o grubosci $cianek 1,8 — 2 mm.

Maszyny do odlewania odérodkowego zostaly
udeskonalone w kierunku uzyskania iak najwiek-
szej 1 jak najbardziej dokladnej produkeji. Uzy-
skuje si¢ to przez opracowanie poszczegdlnych cze.
$ci maszyny, zautomatyzowanie jej dzialania oraz
przez daleko idaca kontrole uzywanego metalu.

Odlewanie do formy stalej (kokili) rozdrabnia
budowe zeliwa prze szybkie chlodzenie. Na pew=
nej glebokosci zewnetrznej warstwy nie wystepuje
wolny grafit. Zarzenie w temperaturze 950°C do-
prowadza strukture do stanu normalnego. Opera-
cje te mozna przyrownaé do zarzenia zeliwa ciagli-
wego © czarnym rdzeniu.
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Tuleje silnikéw wykonywuje si¢ tym systemem
w ilosci 18 — 20 szt. na godzing. Pierscienie tloko-
we odlewa sie jako tuleje; ich wlasnosci rozprezne
sa doskonale.

Sposobem tym mozna odlewaé staliwo najroz-
maitszych gatunkéw od bardzo migkkiego do twar-

dego, jak réwniez staliwo nierdzewne i ogniotrwa-

fe. Najczeéciej uzywa si¢ tego sposobu do produk-
cji luf armatnich, ktéryck dlugo$é dochodzi do
10 — 12 m, a waga do 20 t., tulei silnikéw lotni-
czych. walcéw papierniczych, pierécieni do lozysk
kulkowych itp.

Z brazéw odpornych na dzialanie wody mor-
-skle] wykonu]e si¢ pochwy na waly $rubowe diu-
goéci 5—6 m 1 $rednicy 500 mm.

Odlewanie odérodkowe o pionowej lub pochy-
Iej osi obrotu stosuje si¢ najczesciej przy produk-
cji pociskéw armatnich. Wymaga ono wu;kszych
szybkodci obrotowych niz odlewanie o osi pozio-
mej. Dlugoéé przedmiotu nie powinna przekraczad
trzykrotnej $rednicy, azeby uzyskaé dobre roz-
mieszczenie metalu.

Précz wlasciwego odlewu odsrodkowego spoty-

kamy wirowanie formy w odlewach, ktérych o$
-symetrii zgodna jest z osig obrotu, a puste miejsca
wytwarzaja rdzenie. Znane s3 réwniez odlewy wy-
konane w formach wirujacych z wlewem wzdluz
osi obrotu, zaopatrzone w rdzenie lub bez nich.
. Te systemy produkcji pozwalaja powigkszy¢
wydajnosé, - zaoszczedzié metal i uzyskaée odlewy
zdrowe o wlasc1wosc1ach mechanicznych o 15—504
lepszych, niz zwykle odlewy piaskowe,

Sila ods$rodkowa wywiera na metal plynny ci-
$nienie; ktére sie.sumuje ze statycznym ci$nieniem.
powstajacym w formie. To cisnienie dynamiczne
wynosi przy szybkosci obwodowej 300 . m/min.
1 kg/cm® (dla staliwa).

Uwagi vp'rak{yczhe o gazach w stali i zeliwie.
E. Eyt.

. Na wstgple autor zastrzega sie, ze referat jego,
§ci$le praktyczny, ogranicza si¢ tylko do niekts-
rych wad, spowodowanych ‘zawartodcia gazéow w
metalu 1. podkresla, ze przy studiowaniu tego za-

“gadnienia pami¢ta¢ nalezy szczegélnie o lepkosci

metalu i zuzla, ich napigciu powierzchniowym w’
stanie cieklym, przewod.mctww cieplnym (szybkosé -

krzepnigcia cieczy) i in. Zagadnienie to jest bardzo

skomplikowane i tezy wysuwane przez autora mo-.

ga by¢ tylko podstawa do szerszej ich dyskusii.
gazach w metalu wiemy nastgpujace:

. a) s3 to przewaznie azot i wodor; spotykamy

je-albo w stanie wydzielonym (w pgcherzach ija-

mach skurczowych) Jub tez w stanie zwigzanym-

azotkéw lub ionéw wodoru ( Chaudron);

b) rozpuszczalno$é gazéw w metalu nie jest
jeszcze 'dostatecznie zbadana; niewatpliwie jest ona
wieksza w stanie c1eklym, anizeli w stalym;

¢) dyfuzja gazéw i ich pochlanianie przebiegaja
wg. zblizonych regul fizycznych (Donnan, Richard-
son); dyfuzja zalezy od lepkosci metalu oraz bu-
dowy jego;

d) usuniecie gazéw z metalu jest trudne ( Chau-
dron, Villachon); hamuje je istniejaca réznica po-
tencjaléw wzgl. szereg innych przyczyn;
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e) utlenianie wzgl. gotowanie metalu zwiek-
sza pochlanianie gazéw.

W' odniesieniu do wad zauwaza, ze ro$nigcie
metalu (pecznienie, pecherze gazowe, platki (flo-
cons) wiagza sie $cisle z gazami w metalu, jak i nie-
ktore pekniecia. Analiza wykazuje czesto zawartosé
gazéw duzo wigksza, anizeli ich rzeczywista roz-
puszczalno$é 'w metalu w stanie stalym.

Gléwne powody zwigekszonej za-
wartodci gazdéw w metaluy, ponad pew-
ne dopuszczalne m#nimum, zreszta nam niezhane,
sa nastepujace:

a) w zasadowych piecach elektrycznych i mar-
tenowskich wskutek rozpadu atoméw — ionizacji
gazéw w luku elektrycznym;

b) przy wysokim woltazu — z tych
powodow;

c) w procesach zaréwno zasadowych, jak i kwa-
$nych wskutek nieprzepuszczalno$ci (znaczne] lep-
kosci) zuzla. Zuzel pienisty zachowuje sig, jak zu-
zel kwasény;

d) przy bardzo redukujacym topieniu zelastwa
o v;ysokle] zawartosci Si (wskutek slabego utlenia-
nia

e) przy redukujacym i przedluzajacym sie to-
pieniu pod zuzlem zasadowym (powéd jak wyzej);

D) przy zimnym biegu pieca; lejno‘é(: metalu jest
slaba, za$ lepko$é znaczna — zaréwno przy prze-
blegu zasadowym, jak i kwasnym.

Zawarto$¢ gazéw w metalu jest warunkiem de-

cydujacym, lecz nie wystatczajacym dla powstania
wad odlewniczych. Dla ostatniego istnie¢ musza
pewne warunki wtérne.
" Roé$niecie (pecznienie i jamy ga-
zowe): a) w stalach weglowych s3 one najwigk-
sze przy zawartosci C — 1,6% z powodu szerokie-
go zakresu' krzepnigcia wzgl wysokiej lepkosci (P.
Bastlen) b) $lady tlenkéw i w11goc1 powoduja nie-
poréwnanie wigksze tworzenie si¢ pecherzy gazo-
wych;  c) pecherze gazowe s bardziej spotykane
w stali odlewanej zimno (wplyw lepkosci); d)
spotykane pecherze w stalach austenitycznych, za-
wierajacych Ni i Mn, ktére znacznie zwigkszaja
rozpuszczalno$¢ gazéw w metalu.

Platki: a) sklonnoéé osobliwa do tworze-
nia platkéw wykazuja stale o zawartosci Ni-Cr-
Mo, szczegolme po przekuciu; istnieje duzo tlo-

samych

-maczen tego zjawiska; b) stale austenityczne nie za-

Wlera]Q platkow; tlumacza to merozpuszczalnosmq
gazéw w austenicie. Jesli gaz nie powoduje wad
w odlewie, nalezy przypuszczaé, ze usunigto go
przed krz_epnigciem metalu, wzglednie znajduje si¢
on w réwnowadze i nie tworzy wigkszych skupien.

Zdawalo by si¢, ze wady spowodowane sa
zwigkszong iloécia gazéw ponad pewne minimum
krytyczne oraz przyczynami wtoérnymi. Lecz prze-
cza temu nastepujace fakty:

1) aby dokladnie uspokoié stal, nalezy utrzy-
mywaé wyzszq zawarto$é odtlemaczy w fazie kon-
cowej w zdsadowym piecu elektrycznym, anizeli
w takimze martenowskim. Dla stali 00,2% C10,5%
Mh nalezy mie¢ w piecu’ martenowsklm 0,11% S,
a w'elektrycznym 0,13% Si;

2) ilo$¢ krzemu koniecznego dla uspokolema
stali wzrasta z zawartoscia wegla;-
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3) je$li obserwujemy ros$nigcie metalu, stosuje-
my bardziej silny $rodek redukujacy, aby uspokoié
stal.

Dotychczasowe teorie nie wyjasniaja dosta-
tecznie wszystkich watpliwoéci, prawdopodobnie
wskutek nieuwzglednienia szeregu wilasciwoséci fi-
zycznych cieklego metalu, jak: lepko$é, napigcie
powierzchniowe itd. Préba autora zwrdcenia uwa-
gl na te zjawiska moze spowoduje wigksze zainte-
resowanie si¢ nimi.

Ksztalt probek normalnych dla metali
niezelaznych *). ‘

F. Hudson

Ten bardzo ciekawy referat podany bedzie
w pelnym tlumaczeniu na stronicach ,,Przegladu
Mechanicznego" po otrzymaniu rysunkéw prébek;
rysunki nie zostaly wlaczone do tekstu ogloszo-
nych referatéw 1 maja byé¢ nadestane wkrétce.

Przyczynek do badaf zeliwa specjalnego o wy-
sokich wlasciwosciach wytrzymaloSciowych.

G. Delbart i R. Potaszkin

Zbadano 12 gatunkéw zeliwa, z ktérych dwa
niestopowe, jeden -z dodatkiem niklu i chromu oraz
dziewigé z dodatkiem niklu 1 molibdenu, wytopio-
nych w piecu lukowym zasadowym.
Zeliwo niestopowe o niskiej za.
wartos$ci wegla (C = 285%).
~ Jeden z gatunkéw o zawartosci fosforu P =
0,465% posiada wlasciwoéci mechaniczne zblizone
do wartoéci dobrego normalnego odlewu perlitycz-
nego. Wlasciwoséci podobnego zeliwa o niskiej za-
warto$ci fosforu sa lepsze.
Oba gatunki s3 malo wrazliwe na rézne grubo-
$ci $cianek i nie wykazuja sklonnoéci do tworze-
nia jam usadowych 1 porowatoéci.. :
Zeliwo z dodatkiem niklu
i chromu

Zeliwo o skladzie chemicznym 2,47% C; 1,734
Si; 1,984 Ni; 0,176% Cr wykazuje wyzszg wytrzy-
maloéé na rozerwanie, $cinanie i zginanie, niz naj-
lepsze zeliwa niestopowe. Stwierdzono jednak wy-
stepowanie rozrzedzen migdzykrystalicznych. kté-
re powoduja znaczny rozsiew w wynikach wytrzy-
maloéciowych.

Zeliwo to jest praktycznie niewrazliwe na réz-
nice gruboéci $cianek.

Zeliwo z dodatkiem niklu i
libidenu (ok. 1,5% Ni i ok. 0,5% Mo).

- Zeliwo o zawartosci 2,3—24% C 1 1,5—2% Si
.posiada bardzo wysokie wlasciwosci wytrzymalo-
Sciowe, ale wykazuje sklonno$¢ do porowato-
§ct 1 rozrzedzen miedzykrystalicznych. Jednocze-
$nie jest bardzo twarde, co utrudnia obrébke. Wy-
niki - wytrzymalociowe wykazuja znaczny roz-
siew. -
Zeliwo o zawartoéci 2.5—2,7% C i 2,3% Si po.
siada przecietng wytrzymalo$é na rozerwanie 46

m O~

*) Referat wymienny Institute of British Foundrymen.

kg/mm® i nie wykazuje specjalnych sklonnoéci do
tworzenia porowatosci. '

Zeliwo o podobnym skladzie, jednak o nizszej
zawarto$ci krzemy wykazuje bardzo 4naczne po-
rowatosci 1 rozrzedzenia miedzykrystaliczne.

Zeliwo o zawartoéci 2,7—29% C 1 1,3—2,1%

-Si posiada wytrzymalo§é¢ na rozerwanie dochodzaca

do 40 kg/mm® przy zawartosci krzemu ponizej
1,7%. Ze wzrostem zawartoéci krzemu, szczegol-
rcxlie_ powyzej 2%, wlasnosci wytrzymalosciowe spa-
aja.

Wydaje sie, ze zeliwo z dodatkiem niklu i mo-
libdenu ‘jest bardziej wrazliwe na rézne grubosci
$cianek, niz zeliwo z dodatkiem niklu i chromu.
Sklonnoé¢ ich do tworzenia porowatosci i jam usa-
dowych zwigksza si¢ z malejaca zawartosciag we-
gla 1 krzemu.

Préby na wigksza skale przeprowadzono z ze-
liwem o skladzie: 2,7—2,9% C; 1,7—1,9% Si; 06—
08% Mn; 1,5—1,7% Ni; 0,5—0,6% Mo. Zeliwo
wytopiono w piecu elekirycznym o pojemnosci
5 ton; odlewy wykazaly zdrowa budowe i dobre
wladciwoéci wytrzymaloéciowe. :

Stwierdzono korzystny wplyw jaki wywiera
na wlasciwoéci mechaniczne i mikrostrukture do-
datek krzemianu wapna (Ca—Si).

Nie udalo si¢ stwierdzi¢ wplywu temperatury
odlewania na wlaiciwosci mechaniczne. Prébki od-
lane w nizsze] temperaturze wykazaly wieksza
iloéé porowatosci.

Produkcja wlewnic dla stalowni,
P. Charmeau

I. Wymagania stawiane wlewnicom
i czynniki, od ktérych zalezy ich
spelnienie.

Wymagania stawiane przez stalownika odno-
$nie wlewnic sa nastgpujace:

1. utrzymanie wymiaréw w szczegélnoéci co do
grubosci $cianek, dobry wyglad i dokladnosé¢ scia-
nek wewnetrznych bez nieréwnosci, gladkosé spo-
du wlewnicy i wierzchu, o ile stosowane sa nad-
stawki. Dazeniem odlewnika powinno byé¢ osia-
gnigcie tych wymagan przy jak najmniejszej pracy
czyszczenia 1 szlifowania, a wiec bez naruszenia

. skorupy odlewnicze;j.

2. wytrzymanie jak najwiekszej iloéci spustéow
bez peknieé¢ lub innych zmian, prowadzacych do
zabrakowania wlewnicy.

Osiagnigcie tego wymagania jest trudniejsze niz
poprzeidniego. Réznice temperatur pochodzace ze
spustéw plynnej stali wywoluja nastepujace zmia-
ny w $ciance wewnetrznej wlewnicy:

1. Wydzielenie grafitu — ktére, mozna
czaé:

a) obnizajac zawarto$é¢ krzemu, podnoszac za-

warto$¢ manganu lub .przez dodatek chro-

. mu;
b) wytwarzajac zeliwo o budowie ferrytyczno-
-grafityczne] o zawarto$ci ponad 6% krzemu;

c) przez obrébke termiczna i wydzielenie gra-

fitu we wlewnicy przed jej uzyciem.

2. Utlenienie grafitu 1 ferrytu — co jest utrud-
nione w zeliwie perlitycznym zawierajacym malo
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drobnego. i réwnomiernie rozlozonego grafituy,
w zeliwie polowicznym oraz w odlewach hartowa-

nych. .
3." Peknigcia na $ciankach wewnetrznych, po-
wedujgce szybkie zniszczenie wlewnicy — czemu

zapobiega zeliwo o dobrym przewodnictwie ciepl-
nym (drobny grafit) oraz malych naprezeniach
wewnetrznych (grube ziarno).

Grafityzacia, utlenianie i naprgzenia wewnetrz-
ne wystgpu]a tym sﬂme] im wyzsza jest ’cempera-
tura i dluzszy czas jej dzialania. Nalezy wiec da-
zy¢ do tego, by stal byla odlewana w temperatu-
rze jak najnizszej do ochledzonych ‘wlewnic oraz
]gl]y wyjmowanie blokéw nastgpowalo jak najpre-

ngmgcxa wlewnic moga wystapié wskutek na-
prezen wewngtrznych wywolanych zbyt twardym
rdzeniem, nieréwnomiernym ‘chiodzeniem lub wa-
dami odlewn1czym1 jak porowatesci. pecherze
lub tp. Stwierdzono jednak wypadki pgkama
wlewnic nie posiadajacych defektéw przy pierw-
szym spu$cie. Z drugiej strony bywaja wlewnice,
ktore pekaja po duzej ilosci spustow, kiedy na-
prezenia wewngtrzne powinny byly zniknaé.

Zjawisko to tlomaczy si¢ pecznieniem zeliwa,
stosunkiem wzajemnym strefy w ktérej nastapila
gratyfizacja. do strefy zewnetrznej; niezmienione]
oraz zdolnoscia deformowama si¢ uzytego zeliwa.

O pecznieniu byla 'mowa wyzej. Z .czasem roz-
wija si¢ strefa, w ktdrej nastqplla grafityzacja, ko-
sztem strefy zewngtrznej i tym' tlumaczy si¢ pe-
kanie wlewnic po wytrzymaniu pewnej duzei ilo-
Sci spustéw. Najwigksza zdelnodé deformacji po-
siada zeliwo ferrytyczno-grafityczne o zawartosci
ponad 6% krzemu; zawarto$¢ krzemu i wegla po-
winna by¢ mOZIIWIC niska dla podwyzszenia wla-
Sciwoéci wytrzymaloéciowych..

II. Fabrykacja wlewnic. .

Odlewnia Henri-Paul f. Schneider S. A. wyko-
nywuje przewaznie wlewnice - wagi od 800 kg do
5 t. Autor podaje szczegély organizacji produk-
cji. Oto najwazniejsze:

Modele i skrzynki rdzeniowe wykonane s3
z.'drzewa. mozliwie mocno i dokladnie. Skrzynie
formierskie destosowane. sa :do wymiaru wlewnic,
tak by ilos¢ piasku formlersklego byla bardzo ma-

la. Rdzenie wykonvwane s3 z piasku suszonego

z dodatklem czernidla mineralnego, Rdzenie i for-
my robi si¢ przy pomccy ubuakow pneumatycz-
nych. Po zaformowaniu rdzenie sa czernione
szczotka 1 polerowane. Formy suszone s3 przez 8
godzin przy- temperaturze 35 C. Rdzeme przechO)—
dza takie suszenie idwukrotnie.

Wlewnice odlewane sa malymi wlewami desz-
czowymi zgéry. Temperatura metalu wynosi ok.
124° C. Nastgpnego dnia-po odlewie zdejmuje sie
skrzynki, a piasek usuwa si¢ po zupelnym osty-
gnigciu~ odlewu. Metal tepi si¢ w zeliwiaku
o dWOCh rzedach dysz, bez zbiornika. Wsad skla-
da si¢ z 50% hematytu o skladzie: C = 38%;
Si = 27%; Mn = 08%; P= 0,10%; S = 004"/
i 50% zlamkéw wlasnych kokil. Rozchod koksu
wsadowego wynosi 8%.

Wlewnice posiadaja nastgpu]qoa anahzq C =
= 34—35%; Si = 24-25%; Mn = 08%;
P = 0,10%; S = 0,10%.
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Wszystkie wlewnice s3 numerowane dla ulat-
wienia kontroli ich wytrzymalosci.

III. Badania zmierzajace do powigk-
szenia wytrzymalosci wlewnic
w pracy.

Warunki pracy wlewnic w stalowni s3 naste-
pujace: odlewa si¢ przewaznie stal specjalng lub
twarda; bloki pozostaja we wlewnicy dlugo — do
trzech godzin; dla stygnigcia uklada si¢ wlewnice
w dwie warstwy; przewaznie uzywa si¢ wlewnice
jeden raz na dobg

Badanla _poréwnawcze wlewnic o grubym i dro-
bnym ziarnie wykazaly zuzycie:

18,4 kg wlewnic gruboziarnistych na 1 t stali,

249 kg wlewnic drobnonarmstych na 1 t stali,
a wigc wyrazna przewage budowy gruboziarniste;j.

Wlewnice wykonane z dodatkiem do wsadu
45% szarej suréwki szwedzkiej AJ nie wykazaly
lepszych wlasciwoéci, niz odlane ze wsadu nor.
malnego. Dwie serie do$wiadczen z wlewnicami
o wsadzie 100% suréwki angielskiej Millem oraz
50% suréwki tej 1 50% zlamkéw wlasnych wlew.
nic wykazaly wzrost wytrzymalosci tylko o 10%.

Przy - wsadzie suréwki wanadowo - tytanowej -
30% i hematytu 70% uzyskuje sxg wzrost wytrzy-
malosci o 20%.

Przy wsadzie 25% suréwki Raty z zawartoscia
chromu i tytanu i przy wyzarzaniu wlewnic po 30
spustach, uzyskuje si¢ oszczedno$¢ 20% wzuzycia
wlewnic.

Dodatek miedzi w wysokosci 0,5% nie wplywa
na wytrzymalo$¢ wlewnic. Dodatek 0,16% chromu
wplywa korzystnie. natomiast 0,5% powodu]e pe- -
kanie zwykle po pierwszym spuscie.

Zawartoéé fosforu do 0,2% nie wplywa na wy-
trzymalo$é, natomiast przy 03 — 0,4% wlewni-
ce pgkaja przedwczesnie.

Ustalono, ze szybko$¢ stygniecia wlewmcy po
odlaniu nie ma zasadniczego- wplywu na jej wy-
irzymalo$é w stalowni.

Réwniez sezonowanie przy temperaturze 55°C
nie mialo wplywu na prace wlewnicy, co wska-
zuje, ze W warunkach oplsanych przez autora wlew-
nice nie posiadaly naprgzen wewngtrznych po od-
lewie.

Wyzarzanie przy temperaturze 85 C powo-
dujace wydzielenie grafitu dalo oszczgdnosc Zuzy-
cia wlewnic na 1 t. stali do 50%. Po ustaleniu po-
wyzszego ‘wszystkie wlewnice sa zarzone.

‘Wlewnice z zeliwa- perlitycznego stale pekaly

- przedwczeésénie.

Na zakohczenie autor stwierdza, ze badania
wlewnic s3 ogromnie utrudnione z powodu duzej

iloci czynnikéw, wplywajacych na wytrzymalosc.

Wymagaja one $cistej wspélpracy odlewm i sta-
lowni. v

W chwili obecnej wszystkie wlewnice s3 wy-
zarzane dla wydzielenia grafitu. Stosowanie su-
réwki z dodatkiem Ti-Va lub Cr-Ti daje dobre
wyniki, wymaga jednak bardziej szczegdlowych
badan. )

Jestesmy* bardzo daleko od stwierdzenia, ze
wszystkle ‘niejasnosci w produkeji wlewnic zosta-
ty ‘wyjaénione.
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Kontrola w odlewniach czesci lotniczych.
R. Buquet

W styczniu 1946 r. ogloszona zostala przez
Stuzbe Techniczng Lotnictwa (Service Technique
Aéronautique) instrukcja o warunkach wykonania
odlewéw dla potrzeb lotnictwa francuskiego, ma-

jJaca na celu ulatwienie wzajemnego porozumienia
si¢ odlewnika, konstruktora i odbiorcy.

Podstawy tej , Instrukcji* sa nastepujace: .

Wszystkie odlewy lotnicze w zaleznoéci od
charakteru swojej pracy w konstrukcji lotniczej
oraz trudno$ci wykonania w odlewni, podzielone
s3 na trzy klasy: A, B i C. Odlewy zaliczone do
klasy C naleza do najbardziej specjalnych, ktérych
produkcja wymaga przeprowadzenia wstepnych
badan. Te ostatnie moga by¢ przeprowadzone tyl-
ko wtedy, gdy odlewnia jest ‘doskonale zoriento-
wana w przeznaczeniu danej czeéci i gdy podane
jej sa dokladnie fizyczne i wytrzymaloéciowe cechy
materialu z ktérego odlew ma by¢ wykonany.
wInstrukcja® ustala konieczno$é stalej wspdt-

pracy pomiedzy konstruktorem w Biurze Studiéw

1 odlewnikiem w celu wspdlnego uzgodnienia
powstajacych réznic zdan. Zreszta Service Techni-
que Aeronautique zdecydowalo przerzucié na od-
lewnie, pod pewnymi zastrzezonymi warunkami.
odpowiedzialno$¢ ostateczng za wynik techniczny
i finansowy specjalnych odlewoéw grupy C dla
prototypéw. Pomimo konieczno$ci stalego pospie-
chu w produkcji i prébie prototypéw, STA na-
tozvlo na konstruktoréw' oBowiazek ustalenia ta-
kich warunkéw wspédlpracy z odlewnia, aby préb-
ne sztuki mogly by¢ wykonane przez odlewnie spo-
kojnie i bez nerwowego posépiechu, ktéry zwykle

dotychczas istnial w tej produkcji. Po szczegélo-
wym opracowaniu produkcji i przedstawieniu
probnych sztuk (w grupie C) specjalna komisja
z konstruktorem 1 odlewnikiem w swoim skladzie,
poddaje odlew wszechstronnemu badaniu oraz
przewidzianym prébom. Uzyskanie wyniku zada-
walajacego jest podstawa do wystawienia zamo-
wienia ostatecznego 1 zatwierdzenia dla odlewni
sinstrukcji wykonawczej“. Ta instrukcja omawia
caly przebieg fabrykacyjny we wszystkich szcze-
golach i powinna byé¢ Scisle przestrzegana przez
caly okres wykonania danej cze$ci. Zadne odchy-
lenia od niej s3 niedopuszczalne i uwaznie kon-
trolowane przez inspektoréw  kontrolujacych.
Wszelkie zmiany postepowania w odlewni musza
by¢ zatwierdzone 1 wpisane do instrukeji. - Obok
+,instrukcji odlewnia otrzymuje ,,warunki odbior-
cze” przystosowane indywidualnie do okreslonego
odlewu. Warunki odbiorcze ramowe dla trzech
klas odlewéw sa wustalone w Instrukcji STA.
Bardzo ogélnikowe dla klasy A, sa one cstrzej-
sze dla klasy B i. nakoniéc, s3 mocno zaostrzone
dla specjalnych odlewéw klasy C.

Wlasnoéci  wytrzymalosciowe ustalone dla
prébek odlewanych w warunkach specjalnych
wzgl. dla prébek wycinanych z odlewu powinny
wykazywaé najmniejsze odchylenia, odpowiadaja-
ce zadanemu skladowi chemicznemu: Nakeniec,
przewidziana jest kontrola iakoéci odlewdéw: gru-
powa dla klasy A i indywidualna dla niektérych
odlewéw klasy B i C. Kontrola za pomoca pro-
mieni Rentgena jest zalecana przez STA i czy-
niony jest powazny nacisk na odlewnie lotnicze,
aby instalowaly odpowiednia aparature w celu ba-
dania odlewéw na miejscu produkciji.

(d. c. n)

Przeglad pism technicznych odlewniczych

W polowie r. 1946 zwolana zostala w Paryzu przez
Cenire Technique de la Fonderie konferencja, po$wieco-
na 'zapoznaniu zaifteresowanych z najnowszymi zdobycza-
mi w zakresie zeliwa ciégliwego.

" Na tej konferencji wygloszone zostaly pomiedzy in-
nymi dwa referaty, ktére podajemy w streszczeniu:

1. Zeliwo :Ciagliwe Perlityczne — G. Joly.

Zeliwo "ciagliwe perlityczne wprowadzone w USA od
szergu lat, jest Zeliwem, w ktérym grafityzacje nie do-
prowadzono do kornica, z pozostawieniem pewnej ilosci we-
gla zwiazanego, wplywajacego na wlasciwoéci mechanicz-
ne tego tworzywa. Wplyw ten wyjawia si¢ znacznym p'o’d-
wyzszeniem wytrzymalosci na rozerwanie, a przede wszyst-
kim granicy sprezystosci, ktéra jest obecnie uwazana za
najbardziej charakterystyczng ceche ~ ‘tego tworzywa,
zmniejszeniem wydluzenia w poréwnaniu z zeliwem cia-
gliwym o rdzeniu czarnym i strukturze ferrytycznej.

Gatunki Zeliwa perlitycznego . mozna ujaé¢
wg.-ich budowy w cztery grupy nastepujace:

a) osnowa  perlityczno - ferrytyczna,
w ktérej obydwa skladniki sg wyraZnie rozgraniczone;

b) budowa, zawierajaca grafit kulkxo-
wy (bull's eye) w postaci wtracen otoczonych warstwa
ferrytu;

c) budowa zlozona z ziarern ferrvtu

z siatkg perlitu na granicy ziaren;

d) budowa jednorodna perlityczna

Glowne cechy perlitycznego zeliwa ciagliwego sa:

cigzar wlasciwy nieco wyzszy, anizeli zeliwa ciagli-

wego o czarnym rdzeniu (7,39 do 7 43); ,

obrabialno$¢ w granicach od 70% do 85% w poréow-

naniu z obrabialnoscia takiegoz Zeliwa szarego;
doskonata odpornos¢ na scieranie;

dobre ttumienie drgan;

mozliwo$¢ regulowania twardoSci w drodze odpowied-

niej obrobki termicznej;

duza odpornos¢ na korozje.

Wtasciwosdci mechaniczne zeliwa ciagli-
wego perlitycznego otrzymane w normalnej produkcji prze-
mystowej przedstawiajq sie nastepujaco:

'~ wytrzymalo$¢ na rozerwanie — 42 do 65 kg/mm®,
granica, sprezystosci — 26 do 43 kg/mm?,
wydtuzenie — 18 do 3%,
twardod¢' wg/Brinella — 160 do 240 jedn.
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Zastosowanie zeliwa ciagliwego per-
litycznego:

odlewy z tego materialu stosuje sie przede wszystkim
w tych wypadkach, kiedy wymagana jest duza odpornos¢
~na $cieralno$¢ i dobre wlasciwosci sprezyste: ogniwa lan-
cuchow, czesci sprzegiet kolejowych, tarcze sprzegiel, po-
krywy maznic, czerpaki elewatoréw i t. p. — albo w wy-
- padkach, gdy wymagana jest zdolno$¢ do znacznego tlu-
mienia drgan lub duza wytrzymalo$¢ materialu na zme-
czenie, jak np. przy watach korbowych i t. p. =

2, Obrabialnosé zeliwa ciagliwego o czarnym
rdzeniu — M. Guillamor,

W roku 1940 produkcja zeliwa ciggliwego ‘w USA
wynosita 700000 t, co stanowito ok. 70% produkcji ‘sta-
liwa, natomiast we Francji w r. 1938 wynosila ona
32800 t t. j..tylko 24% produkcji staliwa, W USA zeli-
wo ciggliwe znalazlo rynki zbytu w przemysle samocho-
dowym, ktéry konsumuje ok. 55% calej produkcji tych
‘odlewéw, w przemysle maszyn rolniczych, ktéry jest od-
biorca 10% ich produkcji, w kolejnictwie i in.

Jedng z gléwnych zalet amerykanskiego zeliwa ciagli-
wego jest jego dobra obrabialnos¢; ze wszystkich stopéow
zelaznych Zeliwo ciagliwe najlatwiej daje sie obrobi¢, a to
ma wielki wplyw na koszt wlasny wykonanej czesci.

Sprawozdawca podaje charakterystyczne formy ndrze-
dzi tnacych i kladzie nacisk na koniecznosé¢ systematycz-
nego badania rozmaitych katéw tych narzédzi z punktu
widzenia obniZenia zuzycia mocy. ’

W USA badano szczegélowo szybkosci skrawania przy
zastosowaniu plytek ze stopéw twardych, w wyniku cze-
go stwierdzi¢ naleiy, Ze normy ustalone we Francji w ro-
ku -1920, ktére utrzymywaly sie dotychczas przy okresla-
niu szybkoéci' skrawania dla narzedzi ze stali weglowej
lub szybkotnacej — sa obecnie nie aktualne. ’

w USA'szybkoéci skrawania okreslajace obrabialnosé
danego materialu sg poréwnywane ze wzorcowym materia-
tem, obrabialno$¢ ktérego okreslona jest na 100%; jest
to stal bessemerowska automatowa.

W tych warunkach szybkosci zalecane w USA dla

$rednich posuwéw i grubosci wiéra przeliczyé mozna
z obrabialnosci danego .materialu, podanej w ponizszych
‘tabelach; dla niektérych materialéw podana jest réwniez
twardos¢ Brinella, do ktérej sie odnosi podany stopien
obrabialnosci. Metale Zelazne podzielone sa na cztery kla-
sy, a metale niezelazne na dwie:

Klasa I )

Metale . zelazne o wspdlczynniku obrabialnosci 70%
Wspélczyn.| Twardosé
Metal obrabialnoéci] Brinella

Zeliwo ciggliwe o rdzeniu ‘
czarnym 120 110 — 145
Zeliwo ciaggliwe perlityczne 80 do 90 | 180 — 240
Zeliwo szare o 80 - | 160 — 193
Stal nierdzewna (lana) 0,35% . 70 163 — 212
Stal walcowana (2 rodzaje) 70 do 100 | 187 — 229
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Klasa II
Metale zelazne o wspdolczynniku obrabialnosci 50—65%
wspolczyn. | Twardos$é
Metal obrabialn. Brinella
Stal o zawartosci 0,18/0,23/C
i 0,3/0,5 Mn 65
Zeliwo poéitwarde 65 193 — 220
Klasa III
Metale zelazne o wspolczynniku obrabialnosci 40—50%
’ Wspélczyn.| Twardosé
Metal obrabialn. | - Brinella
Zeliwo twarde 50 220 — 240
Wlewki stalowe 50
Zelazo kute 50
‘Stal nierdzewna 45 101 — 138
Klasa IV

Metale zelazne o wspdlczynniku obrabialnosci ponizej 40%

Wspélczyn. ] Twardosé
Metal obrabialn. Brinella
Zeliwo Ni-Resist 30
Stal nierdzewna 18/8 25
Stal o wysokiej zawartosci C 25
Stal o duzej zawartosci wolfra-
mu i niskiej zawartosci wegle 30
Klasa V

Metale niezelazne o wspélczynniku obrabialnosci
powyzej 100%

Wspélczyn | Twardesé
Metale obrabialn, Brinella

Mosigdze i 150 do 600
Brazy otowiane 200 — 500
Stopy cynkowe 200

Stopy aluminium 300 — 2000
Stopy magnezu 500 — 2 000

Klasa VI

Metale niezelazne o wspoiczynniku obrabialnosci
ponizej 100%

. A
Metale brabiain | “Brinella

L2
quz armatni 60
Braz manganowy (do $rub

okretowych) o 40
Miedz w odlewie 70
Miedz walcowana : 60
‘Nikiel i stopy niklowe 20 — 60

“Pod koniec gprawozdawc‘a‘wspomina o badaniach prze-
prowadzonych we Francji ostatnio nad probkami z zeliwa
ciggliwego, odlanymi na ten cel specjalnie przez 22 od-
lewnie.. k
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Wryniki préb sg zblizone do amerykanskich, lecz roz-
rzut wynikéw jest dos¢ znaczny: twardosé wg. Brinella
waha sie pomiedzy 137 do 302. Zdaje sig, ze dobra obra-
bialno$¢ otrzymuje sie dla twardosci ponizej 170°B.

Amerykanie zalecaja dla posuwéw 0,8 mm i grubosci
widra 3 mm szybkosci skrawania 40 do 52 m/min dla Ze-
liwa ciagliwego o czarnym rdzeniu i 36 do 46 m/min dla
‘zeliwa ciggliwego perlitycznego.

" Podczas swych badan sprawozdawca stwierdzil zniko-
my Wplyw na dopuszczalng szybkos$¢ stopnia oczyszczenia
odlewéw czy to w bebnach, czy przez ich piaskowanie.

Natomiast drgania oraz nieréwnosci powierzchni lanej
zmniejszaja wybitnie dopuszczalnag szybkoéé obrobki.

J. W.
,Bull. d‘Information de 1'ATF* 1947, zt 7, str. 13/16.

3. Lekkie Metale w Niemczech podczas wojny.

Komisja anglosaska dla- badan niemieckich zakladow
przeniys}owych i metod produkcyjnych, odwiedzila pomie-
.dzy innymi oddzial lekkich metali J. G. Farben w Bitter~
feld i opisuje obecnie swoje spostrzezenia.

Mimo, iz Niemcy mialy w ciagu wojny do dyspozycji
‘dostateczne ilosci magnezu, zastgpiono u nich calkowicie
blachy magnezowe, blachami aluminiowymi, a magnez uzy-
waho przewaznie tylko na odlewy; na odlewy zuzywano
okoto 80% calej produkcji magnezu. I. G. Farben utrzy-
‘mywata tylko odlewnie wytwarzajgca stopy elektronu
w blokach i sprzedawala go przewaznie do innych od-
lewni.

Prasownia ich byla wyposazona w prase o nacisku
30 000 ton, bedacqg najwieksza prasa $wiata. Prasa . ta byla
zaprojektowana -w r. 1939, a jej budowa trwata 3 lata.
Zaklady posiadaly rowniez prasy o nacisku 15000
i 7000 ton. Na wielkiej prasie prasowano przede wszyst-
kim $migla, Sruby okretowe ze stopéw aluminium, za-
oszczedzajac w ten sposob duzo obrébki. Na najwiekszej
prasie wytwarzano przy dwoéoch foremnikach w ciggu
oémiu godzin 80 — 100 S$migiet lotniczych. Jeden forem-
nik wytrzymal ok. 100 000 operacji. Najwieksza w Niem-
czech sztuka odkuta z magnezu wazyla 39 ton (Uwaga
red.: prawdopodobnie zaszla tu omyltka w druku w ory-
ginale i zamiast ton ma by¢ jednostka inna, albo tez brak
jest kropki dziesietnej).

Przy wyrobie stopéow aluminiowych pos$wiecono szcze-
golng uwage stopom. Al-Zn Mg, o éredniej zawartosc]
45% cynku, 3,5% magnezy, 0,3% Mn, 0,15 — 0,29 Cr
albo 0,04% V. ‘

Chrom albo wanad stanowia dodatek, ktorego celem
jest ograniczenie korozji miedzykrystalicznej. Do tego ce-
ln wydaje sie by¢ dodatek chromu lepszym, niz dodatek
wanadu. Najwyisze cyfry wytrzymalosciowe dla stopéw
tych .w stanie prasowanym byly nastepujace:

wytrzymaloéé na rozerwanie 49 xg/mm?
granica plynnosci 41 xg/mm?>
wydhizenie 8%

Osiggniete byly nasigpujace wartosci $rednie:
wytrzymatoéé na rozerwanie 52 — 55 kg/mm?
granica plynno$ci 43 — 46 kg/mm?

wydtuzenie 12 — 14%

Wedtug o$wiadczenia I. G. Farben, stopy Al-Zn-Mg
przy kuciu wzgl. prasowaniu wymagaja naciskéw o ‘okoto
15% nizszych, niz duralumin. XKucie odbywalo sie przy
temperaturze 420 — 460°C. I. G. Farben zapewniala ame-

rykanskich specjalistow, ze jej stop Al-Zc-Mg jest pod
wzgledem przejawéw korozji miedzykrystalicznej rownie
dobrym, .jezeli nie lepszym od duraluminu. Obrobka ciepl-
na tego stopu odbywa sie przez zanurzenie do wody po
nagrzaniu do temp. 450 — 480°C; pozostawienie przy tem-
peraturze normalnej przez czas okoto 4 dnl, po czym na-
stepuje sztuczne starzenie przez nagrzewanie do tempe-
ratury 120°C przez czas 8 — 36 godzin.

W Ameryce mniemano, iz w Niemczech magnezowe
stopy powlekano aluminium w celu uzyskania powierzchni
odpornej przeciw korozji. Specjalici I .G. Farben zaprze-
czyli temu, wyrazajac poglad, ze material taki bylby bez-
uzytecznym ze wzgledu na roznice potenC]alow miedzy
aluminium i magnezem. I. G. Farben wyrabiata stopy mag-
nezowe powlekane stopem Mg-Mn. Material ten mial sklad
zasadniczy 7 — 8% Al, do 5% Zn, do 2¢/ Mn, reszta Mg
i powlekany byt stopem 1,5 — 2% Mn, reszta Mg. Wy-
trzymalos¢ na rozerwanie tego materialu wynosita
27 kg/mm? Powlekanie magnezowych stopow wymagalo
znacznie wiekszej starannosci anizeli powlekanie stopow
aluminiowych. O dobrym polaczeniu warstwy powlekaja-
cej z materialem wewnetrznym decydowata jakos¢ po-
wierzchni przed powlekaniem.

Okolo 30% odlew6éw aluminiowych odlewano w ko-
kilach, podczas gdy odlewéw magnezowych odlanych
w formach stalych bylo mniej niz 3%. Do odlewania
w kokilach uzywano stopéw magnezowych z 9% Al i 1%
Zn, ktore odlewano przy temperaturze 680 — 730°C za-
leznie od rodzaju odlewu.

Dla uzyskania drobnoziarnistosci odlewéw magnezo-

wych w formach piaskowych stosowanoc tzw. proces
wE-final, ktéry polega gléwnie na uzyciu chlorku ze-
laza.

W Niemczech nie zadawano sobie prawie zadnego tru-
du w celu usuniecia domieszki zelaza z odlewéw alumi-
niowych. Tylko w tych wypadkach, gdy wymagany byt
maly procent zelaza dla celéw doswiadczdlnych, obniza-
no zawarto$¢ procesem Beck'a, polegajacym na filtrowa-
niu.

Do topienia wigkszych ilosci metali uzywano kottéw
(naczyn) ze staliwa, do matych ilo$ci ufywano naczyn
spawanych z blach zelaznych. Obrébce cieplnej. podda-
wano w Niemczech tylko odlewnicze stopy magnezowe
z zawartoscia 9% Al a to gléwnie z tego powodu, ze

odiewaniem magnezu zajmowalo sie tylko okolo 60 — 80
matych odlewni, - ktére niechgtnie stoséwaly obrébke
cieplna.

A. P,

‘wMetal Industry® 1946 zt V str. 410.

4, Unowoczesnione metody odlewania
odsrodkowego.

Autorzy P. Blackwood i J. Perkins, kierownicy odlew-
nj staliwa w zakladach ,Ford Motor Co* w Kanadzie opi-
suja sposcby zalewania form zmodyfikowana metodg od-
$rodkowa, wprowadzong podczas wojny, wzamian dotych-
czas stosowanej metody statycznej. -

Metoda ta 2znalazla zastosowanie do trzech rodzajow
form: ‘

1. Zespolu form na

2, Imdywidualnych
(kokili). .

3. Zespolu

sucho.
form metalpwych

form na wilgotno.
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Pierwszy sposob polega na formowaniu w rdze-
niach wg modelu na sucho, z nastgpnym skladaniem po-
szczegolnych czedci formy w stos okresionej wysokosci
o wspélnym ukladzie wlewowym dla calosci, przystosowa-
nym do zalewania odsrodkowego. Rys. 1 przedstawia po-

Rys. 1. Poléwka formy do zespolu form odlewanych na
sucho metoda odérodkowa.

lowke takiej formy; rys. 2 daje obraz uktadu przedmiotow
i systemu wlewowego przy tym rodzaju formowania.

Rys. 2. Uklad odlewéw z lejami z formy zespolowej odla-
nej odsrodkowo.

Rys. 3. Polowka kokili do odlewania wirowego z rdze-
niem uderzeniowym (a).

Drugi sposoéb. Przy tym-sposobie ma ‘miejsce za-

lewanie. pojedynczych przedmiotow, dla ktérych forma jest
metalowa kokila. Celem ochrony §cianki kokili od dyna-
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' staliwo o skladzie:

micznego dzialania na nig wprowadzonego metalu, zasto-
sowano dodatkowe rdzenie piaskowe, ktore przyjmujg
udgrzenie metalu.

Na rys. 3 widzimy potowke kokili z umieszczonymi
wewnatrz 2 rdzeniami: wspomnianym ,rdzeniem wude:
rzeniowym*“ i drugim, posrodku, odtwarzajgcym
uklad wlewowy oraz wewnetrzny ksztalt przedmoitu. Wy-
trzymatos¢ takiej kokili autorzy okreslaja na 6.000 szt.
odlewow ze staliwa. Jako material na kokil stosowano
zeliwo o nastepujacym skladzie:

Cc — 31 — 33%, Mn — 06 — 0,8%, P — 01¢ max,
Si— 21 —22%, S — 0,1% max.

Rys. 4. Frez odlany metoda odsrodkowa.

Jako jeden z ciekawych przykiadow autorzy wymie-
niaja lanie cylindréw silnikéw lotniczych, dla ktérych
sposob lania odsrodkowego, pionowego, w kokili uwaza-
ja w obecnej chwili za najkorzystniejsze rozwiagzanie. Po-
wolujg sie przy tem na opinie lotnictwa wojskowego, kto-
re stwierdza ‘trzy razy mniejsze zuzycie cylindrow, lanych
w ten spos6b, w porownaniu z odkuwkami.

Jako material na kokile w tym wypadku zastosowano

C — 0405%, Si — 03 max,, P — 0,5 maX, Mn —
0,7—0,9%, S — 0,5% max.

Trzeci sposoéb, W poszukiwaniu najtar’ls'zego' spo-
sobu formowania zwrdécono sie¢ do formowania ,na wilgol-
no*. Zagadnienie sprowadzalo sie do znalezienia -odpo-
wiedniej masy formierskiej, ktéraby pozwolita na forme-
wanie bezskrzynkowe, oraz wytrzymalaby nacisk meta-
lu spowodowany sita odsrodkows. ’

Autorzy rozwigzali to zagadnienie z wynikami bardzo
korzystnymi, stosujagc mase syntetyczna o podstawie pia-
sku kwarcowego o ostrych krawedziach, ziarnistosci wg
AFA 40 — 50 jednostek z dodaniem 12,5% glinki kolloi-
dalnej typu ,bentonite”, jako wigzadla. Wiasnosci tej ma-
sy badanej na prébce wilgotnej wymosily w jednostkach
AFA: :

przepuszczalnosé 165; wytrzymalos¢ na cisnienie

260 g/cm?*; wilgotnosc 1,7.

Po suszeniu w ciagu jednej godziny na powietrzu
wytrzymalosé zwiekszyla sie do 600 g/cm? a po 10 godzi-

‘nach do 3 kg/cm?®

Masa ta przy bardzo silnym ubiciu moze wykazat wy-
trzymaltoéé na -ci$nienie prawie dwukrotnie wy2sig, pod-
czas gdy przepuszczalnosé jakkolwiek spada, utrzymuje
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si¢ na poziemie ok. 100 jedn., co jest zupelnie zadawala-
jace. Powierzchnie formy, ktére stykaja sig z metalem sa
wzmacniane przez zraszanie mieszaning, zawierajgca spi-
rytus, olej uzywany do rdzeni i dodatki wiazace.

Stosujac te mase formierskg mozna formowac¢ na wil-
gotno te same pirzedmioty, co zwykle formuje sig¢ na su-
cho. Na uwage zastuguje przyklad formowania i odlewa-
nia tg metoda walow wykorbionych. N

Bardzo ciekawym jest przyklad odlewania frezow rys. 4.
Staliwo na frezy tego typu posiada nastepujacy sklad che-
miczny: ‘

C'— 0,70%, W (wolframu) — 18%, Cr — 44, Va—2%b.

Z wyjasnien, autoréw wynika, ze opisane metody nie
tylko dajq sie stosowac¢ do staliwa, ale tak\ie_do innych
stopéw i metali; zeliwa, zeliwa .ciagliwego, stopéw miedzi,
aluminium, cynku itd., rowniez do pokrywania jednego
stopu drugim (odlew warstwicowy). Jako przy-
klad podaja oblanie staliwem koszulki, wykonanej ze .sto-
pu magnezowego. :

Na koncu autorzy podaja korzys$ci stosowa-

nia nowej metody.
dotychczasowych .
1) Obnizenie. kosztéw produkcji osiagane przez:

zalewania w pordownaniu do

a) wiekszy uzysk odlewéw w stosunku do uzytego
plynnego metalu. Wydajnos¢ osiagana przez au-
torow na odlewach staliwnych dochodzita do
80%.

b) moznos¢ stosowania minimalnych naddatkow
na obrobke, co w konsekwencji daje oszczéd-
no$¢ na czasie obrébki mechanicznej i zuzycla
narzedzi.

2) Wryzsza jakoéé odlewéw. Dzieki zalewaniu wirowes
mu zostaja eliminowane z }metalu'wszystkie zanieczyszcze-
nia i otrzymuje sie odlew zdrowy, pozbawiony por, o struk-
turze drobnoziarnistej. ]
czesci

3) Zwickszenie zakresu stosowania

wzamian kutych.

lanych,
Z. L.

(Transl. A F A 1944, Nr 52, str. 273).

KRONIKA ODLEWNICZA

Instytut Badawczy Odlewniciwa w Krakowie

Instytut powolany zostal odpowiednim
niem Min, Przemystu C. Z. P. M. z dn. 1.I1.1946 r. z sie-
dzibg w Krakowie i w dzialalnosci swojej opiera sie na
tymczasowym Statucie. .

Statut przéwiduje organizacje prac Instytutu w czte-
rech wydziatach:

a) racjonalizaciji gospodarki tech-
nicznej, ktory prowadzi konsultacje w zakresie celo-
wego stosowania ‘surowcow, zuzycia énergii, metod pracy,
bada maszyny, wrzadzenia i sprzet w odlewniach pod
wzgledem racjonalnosci konstrukcji, wydajnosci ich itp.,
zajmuje si¢ usprawnieniem produkcji odlewniczej pod ka-
tem analizy kosztéw wlasnyck, wspoélpracuje przy organiza-
cji i uruchomieniu nowych odzialéw produkcji w odlew-
niach;

) b) ekspertyz technicznych -- obejmujacy
oceng i kwalifikacje surowcow gltéwaych i pomocniczych
stosowanych w odlewniach, kontrole jakosci materialu
w potabrykatach i gotowych wyrobach odlewniczych, opi-
niowanie w zakresie racjonalnosci konstrukcji odlewdw itp.

) naukowo - badawczym, — ktdry prowadzi
studia nad wytwarzaniem i zastosowaniem nowych two-
1zyw odlewniczych, . ustalaniem przydatnosci materialow,
sprzetu, urzadzen i maszyn_ odlewniczych, wprowadzanych
na rynek przez fabryki krajowe i zagraniczne, bada zja-
wiska zachodzace w procesach techmnologicznych, stosowa-
nych w odlewni w celu usprawnienia produkcji, przepro-
wadza kontrole przyrzadéw pomiarowych uzywanych w
odlewniach itp.

d) dydaktycznym, -— pracujgcym nad przygoto-
Walllem kadr wykwalifikowanych pracownikéw i doskona-
leniem nowych si! naukowych w zakresie odiewnictwa,
Ofganizujqcym zjazdy naukowe, odczyty, kursy itp.

W celu wykonania tych wszystkich prac Ins:ytui ma
posiadaé wlasne pracownie, laboratoria, . warsztaty do-

rozporzadze-

$wiadczalne, ktére w chwili obecnej sq w ckresie organi-
zacji i zaopatrzenia w potrzebny sprzet i nrzadzenia. Mie-
szczg sie one w Borku Faleckiia pud Krakewem, ul. Glow-

‘na 152,

Poza tym IBO jest w okresie organizacji biblioteki,
wydzialu dokumentacji technicznej (patenty, katalogi, ry-
sunki itp.) wraz z bibliografig i dzieki nawigzaniu stosun-
kéw z organizacjami odlewniczymi za granicy, nie tylko
otrzymuje biezace czasopisma odlewnicze, lecz w stopniu
powaznym uzupehlia luki, z okresu wojennego.

‘Na czele Instytutu stoi Rada Gléwna zlozona z 6 de-
legatéw Centralnego Zarzadu Przemystu Metalowego i 3
delgatéw CZPH oraz przedstawiciela Akademii Gorniczej
w Krakowie. W.sklad Rady Gléwnej wchodza: J. Dick-
man, J. Dobrzeniecki, C. Kalata, J. Kozarzewski, Z. Lenar-
towicz, W. Losklewicz, M. $mialowski, M. Radwan, J. Zy-
bert, Z. Zygman.

Dyrektorem TInstytutu jest K. Gierdziejewski.

Pomimo tymczasowo L. ograniczonej mozliwosci w za-
kresie badan i ekspertyz przemyslowych, Instytut przepro-
wadzil szereg prac, skierowanvch przez poszczegolne Za-
klady, nalezace do CZPM, jak réwniez przez inne Cen-
tralne Zarzady; w miare uzupelniania swego wyposaze-
nia i adaptacji budynkéw, rozwijac bedzie coraz in-
tensywniejsza dziatalno$¢, — warunkiem za$ podstawowym
w powodzeniu tej wspolpracsy pomiedzy Instytutem a prze-
mystem odlewniczym jest nawiqzahie kontaktu
przez ten ostatni z Instytutem. »

Instytut Scisle wspolpracuje z Centralnym Biurem
Konstrukeji Maszyn i Przyrzadéw Odlewniczych, Polskim
Komitetem Normalizacyjnym i utrzymuje staly kontakt
z Akademig Gérnicza w Krakowie, oraz Hutniczym Insty-
tutem Badewczym im, Staszica w Gliwicach.

Adres INSTYTUTU BADAWCZEGO ODLEWNIC-
TWA — Krakéw, ul. Basztowa 6.

trwalegoe
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Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Przyrzadéw Odlewniczych

Wyposazenie' zakladéw przemystu odlewniczego w Pol-
sce przed wybuchem wojny w roku 1939, bylo na ogét
‘bardzo skromne, Wiekszosé odlewni stosowala u siebie
mniej lub wiecej przestarzate metody pracy. Nieliczne ma-
szyny i urzadzenia odlewnicze typdéw nowoczesniejszych,
sprowadzane byly z reguly z zagranicy; znikoma ilo$¢ ma-
szyn odlewniczych pochodzenia krajowego byla reprezen-
towana przez typy, ktére odlewnie zagraniczne uwazaly
zju od sieregu lat za przestarzale.

Powszechnie znane s juz szkody ,jakie poniosi nasz
przemyst w ogélnosci przez ewakuacje urzgdzen naszych
fabryk do Niemiec w lecie 1944 roku, oraz przez pézniej-
sze dzialania wojenne na naszych terenach. Wydarzenia
te staly sie przyczyna smutnego faktiu, Ze przemyst odlew-
niczy w Polsce pozbawiony =zostat najpotrzebriiejszego
inwentarza maszynowego. Podjete przez przemyst ten pra-
ce w roku 1945 oprze¢ sie musialy na metodach prymi-
tywnych i nieracjonalnych; w planie odbudowy i rozbu-
dowy naszego przemysiu odlewniczego musialto .zagadnie-
nie zaopatrzenia przemysiu tego W potrzebne maszyny
i urzadzenia specjalne znale§¢ sie na jednym z pierwszych
miejsc. Zakupienie potrzebnych maszyn i urzadzen z za-
granicy moglo by¢ w ramach takiego planu potraktowane
tylkb jako czesciowe i dorazne usuwanie brakéw w po-
szczegolnych odlewniach, nie moglo ono . jednak Zadng
,miarg sta¢ sie zasadnicza metoda rozwigzania problemu.
Stalo sie rzecza najoczywistsza, ze produkcjg maszyn
i pr?yrzqdéw odlewniczych musi byé¢ podjeta w kraju i ze
trudnoéci zwigzane z realizacja tego postanowienia mu-
szg by¢ w taki ézy. inny sposéb przezwyciezone, Po-
wszechnosé i wielostronno$¢ potrzeb na danym odcinku
naszego przemystu metalowego wykazaly od razu, Ze po-
stepowanie przy realizacji takiej produkcji musi byé - bez-
warunkowo skoordynowane, ze wszelka chaotycznoi¢ my-
§li i poczynan w tej sprawie nie doprowadzitaby do jej po-
zgdanego rozwigzania. Poczatkiem takiej akcji skoordyno-
wanej musialo sta¢ sie ujecie faktycznych| potrzeb posz-
czeg6lnych zakladow odlewniczych wedlug ich pilnodci
w, jedna centralng ewidencje, staranna i fachowa analiza
zebranego materialu informacyjnego, laczenie podobnych
zapotrzebowan: z réznych placowek w grupy umozliwia-
jace <zaprojektowanie mozliwie malej iloéci typéw maszyn
i przyrzadéw, ktére moglyby byé produkowane seryjnie
lub nawet masowo, a ktére pokrylyby najistotniejsze po-
trzeby mozliwie najwiekszej ‘ilosci odlewni krajowych;
zbytnie zréiniczkowanie porodukowanych w ‘kraju typow
maszyn i przyrzadéw odlewniczych nalezaloby uwazac
w akcji poczatkowej za nie wskazane. W wypadkach ko-
niecznoéci dostarczenia poszczegélnym zakladom typow
maszyn nienormalnych, mogtaby zreszta dziata¢ skutecz-
nie inicjatywa nie centralna. Realizacja produkcji ujedno-
stajnionych juz typéw zasadniczych maszyn odlewniczych
w.j;magala oczywiscie ich skonstruowania, sporzadzenia
opdowiednich rysunkéw warsztatowo - wykonawczych i
montazowych, powierzenie wykonania skonstruowanych
maszyn seriami krajowym fabrykom przemystu' maszyno-
‘wego (moglaby byé¢ réwniez rozwazona mys$l nastawienia
pewnych zakladéw specjalnie na produkcje maszyn odlew-
niczych), wreszcie rozprowadzenie gotowych juz maszyn
do poszcz_egélnych zakladéw odlewniczych wedlug celo-
wo opracowanego planu. Opisang akcje prowadzic mogla
oczywiscie 'ty‘,lko inustytucja o charakterze centralnym,
dysponujaca odpowiednio kwalifikowanym personelem fa-
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chowym (konstruktorskim), mogaca w kazdej chwili ko-
rzysta¢ z porady centralnych organizacji przemyslowycﬁ
i instytucji naukowych.

Kierujac sie wyzej wymienionymi rozwazaniami, po-
wolaly czynniki miarodajne do zycia w drugiej polowie
lutego 1946 r. placowke pod nazwa ,Centralne Biuro Kon-
strukcji Maszyn i Przyrzadow Odlewniczych , badaca or-
ganizacyjnie odrgbnym Wydzialem Zjednoczenia Prze+
mystu Odlewniczego w Krakowie. Decyzja = powzigta
w tym wypadku nie byla ani przypadkowa, ani dowolng;
byla ona wynikiem dobrze przemyslanego dostosowania
sie do warunkéw wytworzonych przez rzeczywistos¢é. Do-
laczenie biuta tego do Zjednoczenia Przemystu Odlewni-
czego w Krakowie umozliwilo tej nowej placéwce od
pierwszego dnia jej istnienia nawigzanie bezposredniego
kontaktu z zakladami przemyshu odlewniczego w Polsce.
Biuro posiada réwniez mozno§¢ korzystania w kazdej
chwili z porad Instytutu Badawgzego Odlewnlictwa w
Krakowie, moze kontaktowa¢ sie na miejscu z- najwybit-
niejszymi naukowcami-specjalistami dzialu odlewnictwa,
zgrupowanymi na miejscowej Politechnice, oraz przy Wy-
dziale Hutniczym Akademii Gorniczej w Krakowie, znaj-
dujac sie réwnoczesnie w poblizu glownych osrodkow
przemystu odlewniczego.

Zasieg pracy Biura jest ogdlno-panstwowy, nie ogra-
nicza sie tylko do zakladéw zrzeszonych w Zjednocze-
niach Pirzemystu Odlewniczego w Polsce. Biuro wspdtl-
pracuje we wlasciwym sobie ‘zakresie z CZPH w Katowi-
cach, korzysta z jego porad i informacji. Biuro przyjelo
od poczatku swego istnienia zasade najéciSlejszego trzy-
mania sie linii dzialania, dla ktérej zostato stworzonym:
jest wiec biurem konstrukcyjnym, projektuje i konstruuje
potrzebne .maszyny i przyrzady, dostarcza gotowe rysunkl
warsztatowo - wykonawcze, organizuje produkecje tych
obiektéw w odpowiednich fabrykach przemystu maszyno-
wego w kraju. Natomiast nie zajmuje sie strong handlowa
realizowania produkcji opracowanych przez siebie typow
maszyn, przekazujac ja Centrali Odlewéw. Biuro nie da-

* 2y do zdobycia monopolu na konstruowanie maszyn i przy-

1zadow odlewniczych Kazda zglaszajacy sie fabryke prze-
mystu maszynowego budujgca i mogaca dostarczaé wias-
ne wyprobowane Jnowoczesne {ypy maszyn odlewmczych
wcigga Biuro do swej ewidencji, zbiera dane techniczne
dotyczace oferowanych typéw, informuje catkowicie bez-
interesownie odlewnie o mozliwosci nabycia odnosnych
obiektow w kraju, kierujac ewent. reflektantéw bezpo-

.§rednio do wytworcéw. Na polu tego bezinteresownego

posrednictwa Biuro moze wykaza¢ sie licznymi konkret-
nymi osiggnieciami.

‘W konstrukcjach swych Biuro wzoruje sie chetnie
na gotowych wzorach, jednak wystrzega sig¢ bezkrytyczne-
go powtarzania ‘konstrukcji tylko z tej racji, Ze sa one
zagraniczne, znanej firmy itp. Z kazdego wzoru bierze
sie to, co jest w nim niewatpliwie dobre, zmienia sie to,
co jest na pewno zle, a poddaje sie starannemu przemy-
Sleniu wszystkie szczegoély watpliwe, dodajac zdrowe po-
mysly konstruktoréw wlasnych i uwzgle:dma]qc porady
naszych fachowcéow.

i 'Z dotychczasowych prac swych Biuro moze wymie-
ni¢: sporzadzenie kompletu rysunkéw formierki wstrzaso-
wej ze stolem 410/90 mm (budowanej juz seryjnie przez
jedna z fabryk krajowych), begbna do czyszczenia drob-
nych odlewéw (réwniez juz produkowanego), innego begb-
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na do oczyszczania odlewdw z dyszaml plaskujacymi,
spulchniarki masy formierskiej typu przewoinego z trze-
pakiem rotacyjnym (pierwsza seria juz w wykonaniu), kom-
pletnego agregatu do przerobu masy formierskiej z ze-

innych maszyn, m. in. formierek kombinowanych (wstrza.

-sarki z naciskiem). jest przedmiotem bieiacyc'hvprac Biu-

ra, ktére prosi wszystkich zainteresowanych sprawami
maszyn odlewniczych o zwracanie sie do niego- z.pelnym

spolem mieszajgcym o typie kolotoku przeciwbieznego =zaufaniem we wlasnym dobrze zrozumianym interesie.
{typu Eirich) o pojemnosci 250 1 w opracowaniu). Széreg Adres Biura — Krakéw, Basztowa 6.
L . L3
Komisja Odlewnicza PKN
Komisja Odlewnicza PKN ukonstytuowala sie w dn. ty norm zostaly przestane do Sekretariatu Generalnego

3,IX.1945 r. na posiedzeniu odbytym w Warszawie. Prze-
wodnictwo objat prof. inz. K. Gierdziejewski, zaproszony
na- powyzsze stanowisko przez Generalnego Sekretarza
PKN inz. C. Szczekowskiego. Zostaly utworzone trzy
Podkomisje: A) Normalizacji surowcow odlewniczych, pod
przewodnictwem prof. dr. inz.' W. f.oskiewicza; B) Norma-
lizacji wyrobow odlewniczych, pod-'przewodnictwem inz.
R. Szymanderskiego oraz C) Normalizacji narzedzi i urza-
dzen odlewniczych oraz modeli pod przewodnictwem inz.
J. Dickmana. Na plenum Xomisji Odlewniczej wplynely
i zostaly uchwalone do chwili obecnej: 2 projekty norm
na zeliwo szare, 3 projekty norm na rury i ksztahltki cis-
nieniowe, 3 projekty norm na modele odlewnicze, 13 pro-
jektéw norm na narzedzia formierskie. Powyisze projek-

PKN do zatwierdzenia i ostatecznego opublikowania.

Obecnie znajduja si¢ w opracowaniu: 1) Podkomisji
A: normy na koks odlewniczy, staliwo, %eliwo ciagliwe,
zeliwo wysokogatunkowe, stopy lekkie, stopy miedzi, sto-
pY cynku; 2) Podkomisji B: normy na rury kanalizacyj-
ne, grzejniki, garnki zeliwne, plyty kuchenne oraz drzwicz-
ki piecowe; 3) Podkomisji C: normy -na podpérki do rdze-
ni, kotki modelowe, modele odlewnicze (dalsze normy),
szpilki formierskie, lyzki reczne, widly do nich, kadzie
odlewnicze i konstrukcje zeliwiakow. '

“Sekretariat Komisji Odlewniczej PKIN prosi o zwra-
canie sie w sprawach zwigzanych z normalizacja w dzie-
dzinie odlewnictwa pod adresem: Komisja Odlewnicza
PKN, Przewodniczacy Prof. inz. Kazimeirz Gierdziejew-
ski Krakéw, ul. Al. Krasifiskiego 24a, m. 3.

Miedzynarodowy Komitet Technicznych Zrzeszen Odlewniczych

Pierwsze powojenne posiedzeni¢ Komitetu (The In-
ternational Committee od Foundry Technical Associations
CIATF) odbylo sie w Paryzu dnia 19 pazdziernika 1. ub.
przy okazji XX XKongresu odlewnikéw francuskich.

- Porzadek dzienny obejmowal 12 punktow.
Przewodniczyt — J. Lobstein — Francja.
Sekretarzowal — T. Makemson — Wielka Brytania.
Obecnych na posiedzeniu jest 14 osob reprezentuja-

cych odlewnikéw Belgii, Czechostowacji, Francji, Holan-
dii, Polski, Wielkiej Brytanii i USA, po dwoch od kaz-
dego kraju. Jako przedstawiciel Polski-brali udzial w po-
siedzeniu Komitetu kol. kol. K. Gierdziejewski i J. Dick-
man. W dalszym ciggu podamy najciekawsze punkty po-
rzgdku dziennego. )

1. Przewodniczacy przypomina, e zadaniem Komi-
tetu jest ustalenie kalendarza miedzynarodowych Kongre-
sow oraz regulowanie spraw zwigzanych z wymiang ofi-
cjalnych referatow pomiedzy Zrzeszeniami Odlewniczymi.
Poza tym istnieja specjalne komisje do opracowania za-
gadnien specjalnych. Do r. 1989 powolano trzy takie ko-
misje: 1) pod przewodnictwem prof. A. Portevin‘a — dla
uzgodnienia metod badania Zeliwa, 2) pod przewodnictwem
prof. .inz. K. Gierdziejewskiego — dla przeprowadzenia
systematyki wad odlewniczych, 3) pod przewodnictwem
J. M. Espana — dla slownictwa odlewniczego.

- W maju r. 1946 podczas Zjazdu Amer. Found. Assoc.
w Cleveland odbyly sie wstepne rozmowy nad sprawaq
wznowienia dziataino$ci Komitetu. w zwigzku z czym zwo-
lane zostalo posiedzenie na dn. 19X r. 1946 w Paryiu.

2. Przéwodniczacy wyjasnia, ze Niemcy i Wiochy
przestaly by¢ czionkami Komitetu Miedzynarodowego,
wobec rozwigzania zrzeszeh odlewniczych w tych krajach.

3. Niektérzy czlonkowie Komitetu proponuja zapro-
si¢ do udzialu w pracach Zrzeszenia odlewnicze Szwajcarii
i Szwecji. Delegacja Polska proponuje zaprosi¢ do wspél-
pracy w Komitecie Miedzynarodowym odlewnikéw ZSRR.
Przewodniczagcy wyjasnia, ze w mys$l Statutu Komitetu
przyjecie nowego czlonka wymaga zgloszenia sie panstwa,
ktére o przyjecie zabiega. Nic nie stoi na przeszkodzie,
aby odlewnicy ZSRR, Szwecji lub Szwajcarii zglosili swoj
akces do Komitetu, ktéry bedzie rozpatrzony na nastep-
nym posiedzeniu Komitetu.

Delegacja Polska podjela zainicjowanie porozumienia
z odlewnikami ZSRR w tej sprawie.

4. Przewodniczacym Klomitetu Miedzynarodowego na
r. 1947 wybrano J. Lobsteina (Francja) i ustalono, ze za-
stepce przewodniczacego na r. 1947 wyznaczy Wielka
Brytania. Sekretarzem Komitetu pozostaje nadal T. Ma-
kemson. ’ :

5. Postanowiono w r. 1947 nie organizowaé Miedzy-
narodowego Kongresu Odlewniczego, lecz ‘odbyc¢ posie-
dzenie Komitetu we wrzesniu r. 1947 w Lidge (Belgia).

Przedstawiciele Czechostowacji postawili warunkowy
wniosek o zarezerwowanie r. 1948 na zorganizowanie Kon-
gresu Kat. ,,C* w ich kraju. Delegaci Czechostowacji zo-
bowiazali sie ustali¢ definitywnie do konica 1. 1947 czy
czynniki nadrzedne zezwola na organizacje Kongresi Od-
lewniczego w Czechoslowacji w r. 1948, W wypadku od-
mowy Czechoslowacji postanowiono skorzysta¢ z oferty
na r. 1948 Wielkiej Brytanii. Przedstawiciel USA: prosit
zarezerwowa¢ termin 1952 r. na Kongres ,B“ w Amery-
ce Poin.

6. Dzialalnos¢ Komisji: a) metod badania zeliwa pod
honorowym przewodnictwem prof. A. Portevin'a i bezpo-
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$rednim - kierownictwem Dr. 1. E.- Hursta (W. Brytania)
oraz b) systematyki wad odlewniczych pod przewodnic-
twem prof. K. Gierdziejewskiego, ma by¢ niezwlocznie
wznowiona.

Nastepnie rozpatrzono szereg porzadkowych i budze-
towych spraw. Po zlozeniu przez Przewodniczacego na
rece p. Le Thomas, jako przedstawiciela - Technicznego

Stowarzyszenia Francuskich Odlewnikéw (Association
Technique de Fonderie) podziekowania za udzielenie lo-
kalu i wzorowe zorganizowanie posiedzenia, zebranie zo-
stalo zamkniete, Tegoz samego wieczoru Centre Techni-
que de Fonderie podejmowal delegatéw zagranicznych
w otoczenu najwybitniejszych przedstawicieli $wiata nau-
ki i przemystu odlewniczego francuskiego bankietem w ho-
telu ,Lutetia®.

Kbngre$ Francuskich Metalurgéw w r. 1946

W dniach 22 — 24 pazdziernika r. ub. odby? sie pierw-
szy powojenny Kongres Francuskiego Towarzystwa Me-
talurgicznego (La Societé Frangaise de Métallurgie). Hut-
nicy wielu panstw europejskich zglosili okolo 40 refera-
téw, omawiajacych zagadnienia metalurgii stali i metali
niezelaznych w wielostronnym naswietleniu. Byly row-
‘niez nowsze prace angielskie i amerykanskie. Tematy po-
dz1elone byly na cztery dzialy:

a) sprqzystosc, wytrzymato$¢, zmeczenie,

b} budowa metalu,

c) gazy w metalach oraz w}asnosc1 metalu spawanego,

d) roine.

Ponadto wygloszono pigé wiekszych rozpraw. Byly
to: i ' .

1) ,,Doéwiadczen_ia nad zastosowaniem
ultra-dzwiekéw“ dra C. H. Desch, Prezes The Iron
and Steel Institute (London).

2),,Udarnos¢’ H. Jolivet, Dyr. Naczelny Aciéries
Electriques d'Ugine. .

3) wZmeczenie metagli’ prof. dra Ros, Dyrek-
tora ,Laboratoire Fédéral d'essais des materiauxz de Zi-
rich*.

4 ,Nowe
wodoru i
'G. ‘Chaudron.

5 ,Ttumienie drgan i zmeczenie"
prof. P. Chevenard, Dyrektor Laboratorium Towarzystwa
' Commentry Fourchambault, Decazeville.

Z powodu nieobecnoéci wskutek choroby Prezesa To-

metody wykrywania tlenu,
azotu w stopach zelaza“

warzystwa prof. A. Portevin, inauguracyjne przemowie-

nie wyglosit M. Perrin.

‘Nawigzat on do powstania Towarzystwa, ktére juz

w roku 1940 przybralo obecng organizacje i ktore bylo en-
tuzjastycznie poparte przez swoich angielskich kolegow
‘na posiedzeniu Institute of Métals w Londyr.lie. Zalozy-
cielom Towarzystwa przys$wiecat cel rzucenia pomostu po-
miedzy wiediq teoretyczng a przemystem i mozliwie szer-
sze rozpowszechnienie pogladéw naukowych wsréd pra-
cownikéw przemystu; ’ ‘

M. Perrin goraco powital zagranicznych gosci, pod-
kreslajac  obecnoéé¢ dra Desch — Prezesa The Iron and
Steel ‘Institute, oraz szeregu innych.

«Lowarzystwo nasze — moéwil M. Perrin — chetnie
widzi w swoim gronie rzesze miodych francuskich meta-
lurgéw i Zyczy im, aby godnie podtrzymywali wysoki po-
ziom francuskiej metalurgii, pamietajac o tradycji tych,
ktérzy juz odeszl, a szczegdlnie: Gruner‘a, Martin‘a, Os-
mond‘a, Le Chateliera, Charpy‘ego i Leon Guillet'a.

Temat wszystkich pieciu wigkszych rozpraw byl. pra-
wie ‘wspdlny i wzajemnie uzupelniajacy sie i przewijal
sig on rowniez w znacznej czeSci pozostalych referatow.
Byly to: sprezystosé¢ i zmeczenie metalij
wytrzymato§é na udarnosg, znaczenie
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— prof.

sit miedzyczasteczkowych, gazy w me-
talach i ich wplyw na rézine wtasnosci
oraz ttumienie drgan w metalach.

Program przedstawil w sposéb mozliwie pelny bada-
nia prowadzone we Francji podczas ostatniego dziesie-
ciolecia, opierajgc sie na specjalnych metodach, charakte-
rystycznych dla szkoly francuskiej; a wiec mikromecha-
niczne doswiadczenia Chevenard’a i jego wspdélpracowni-
kéw w Imphy, bardzo dokladne analityczne i termoma-
gnetyczne badania w pracowni Chaudrona w Vitry, oraz
réznorodne badania nad oporem na uderzenie i zmeczenie
w Ugine (H. Jolivet) i w Ecole Centrale (P. Bastien i M.
Popoff). Zar6wno P. Bastien, jak i H. Jolivet byli uacznia-
mi i wychowankami A. Porievina, a teraz zajmujg wyso-
kie stanowiska w nauce i w przemysle (P. Bastien jest
réwniez Prezesem Stowarzyszenia Francuskich Odlewni-

. kéw). Szkota A. Portevina byla szczegdélnie dobrze repre-

zentowana. Z drugiej strony, szkota Charpy i L. Guiliet,
ktéra specjalnie po$wiecila si¢ badaniu wytrzymatoéci
materialéw, réwniez miata swoich przedstawiceili, szcze-
golnie w mlodszej generacji, jak: J. Hérenguel, P. Lacom-
be i J. Bernard, ktorzy brali wybitny udziat w konferen-
cji. Znaczenie przywiazywane do naukowego badania
spawania, cechy znamiennej dla francuskiego przemystuy,
wyrazito sie w referacie u M. H. Granjon'a ,Zdolnos§é¢
stali do hartowania i spawania sie*

RozpraWé C. H. Desch‘a o ,Badaniach ultra -
dzwiekowych® byla arcydzielem jasnosci, utrzyma-
na na wysokim poziomie naukowym. Zainteresowanie stu-
chaczy bylo bardzo, wielkie, a poniewaz .wielu z obecnych
inzynieréw juz sie postugiwalo’ lub widzialo aparature do
badania keséw (billets) tq metoda, skorzystali oni ze spo-
sobnosci oméwienia z prelegentem technicznej strony ba-
dait w przemysle. Totez jeden z celéw Kongresu, miano-
wicie ulatwienie kontaktu pomiedzy naukowcami, a oso-
bami zainteresowanymi w wprowadzeniu nowoczesnych
metod badad w przemysle, byt zrealizowany od poczatku.

" Przedmiotem rozprawy H. Jolivet bylo skierowanie
uwagi na wyniki ostatnich ‘badan, w réznych laborato-
riach i pracowniach nad wytrzymaloscia na udarnosé.
“H. Jolivet jest obecnie dyrektorem laboratorium Zakla-
déw w Ugine i jednym ze starszych wspélpracownikéw
i uczniéw prof. A. Poriepin. JegSo ostatni referat ~Ki o a-
gulacja cementytu i produkty rozpadu
austenitu, jest arcydzielem pracy badawczej przy
zastosowaniu najnowszych metod, a zarazem typowym dla
szkoly A, Portevin'a. Jego badania nad sprezystoicig by-
ty podane tak: samo $wietnie, jak i jego wczesniejsze ba-
dania metalograficzne.

Inna strona zagadnienia, mianowicie stosunek miedzy
dynamicznymi prébami, a sprezystoicia byla oméwiona
w rozprawach L. Guillet jun. i amerykanskich badaczy
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H, W. Gillet, H. J. Graver i L. R. Jackson, nadto w sze-
regu referatow innych ze szczegdlnym uwzglednieniem
metali niezelaznych. Zagadnienia zmeczenia, bedace jed-
nym z czolowych tematéw, jakie poruszono na konferen-
cji, bylo oméwione z dwoch punktéw widzenia w refera-
tach wygloszonych przez dra Ros'a (Szwajcaria) oraz na
seansie koncowym przez P. Chevenard'a. ’

Prof. Chevenard w referacie ,Sprezysio$é¢ i
zmeczenie“ podal wyniki swoich badan na tym polu.
Niektore wyniki jego pierwszych badan, czesciowo juz
opublikowane, wzbudzily ogélne zainteresowanie sie re-
feratem, ktéry dal moznos¢ oceni¢ doniosto$¢ pracy i fi-
nezje zastosowanych metod.

Prof. Chaudron przeprowadzi! wyklad o nowoczes-
niych metodach analizy tlenu i wodoru w stali. Jego opis
byt nastepnie zilustrowany pokazami tych metod we wlas-
nych laboratoriach, a ci uczestnicy Kongresu, ktorzy mieli
sposobno$¢ przylaczy¢ sie do wrycieczki do Vitry, z po-

dziwem przypomina¢ beda wspaniate wyposazenie pokaza--

ne im tam przez prof. Chaudron. Zademonstrowano urza-
dzenia do badania struktury metali, elektrolityczn2go pe-
lerowania, badan promieniami Roentgena, gazéw i melali.

RECENZJE
Inz. Stanistaw T. Jazwinski. ,Techmologia stopoéw
zelaza''. A5, stron XX -} 240, rysunkow 184, tablic 47.

Min. WR i OP. Londyn 1945. Biblioteka Rzemiosia
i Techniki Nr 6.

Przejscia wojenne rzucily inz. S. T. Jaiwinskiego,
kolege naszego ze STOP, ktory praktyke swoja rozpoczat
w odlewniach P. Z. Inzynierii w Ursusie, do Anglii. Po
krétkim okresie pracy w odlewniach angielskich, zostaje
on w r. 1941 szefem stalowni u D. Brown-Sheffield, a w
roku 1943 priechodzi na stanowisko gléwnego metalurga
f. K. and L. Steelfounders and Engineers Ltd w Letch-
worth. Opracowuje i opatentowuje tu nowa metode zapo-
biegania jamom skurczowym w odlewach staliwnych, a na-
stepnie we wlewkach stali, zdobywa szerokie uznanie
i autorytet wsréd kot fachowcéw angielskich i wkrotce
po zakonczeniu wojny przechodzi na stanowisko gltéwne-
go metalurga Barium Steel Co w USA, obejmujac kie-
rownictwo techniczne koncernu prowadzacego 17 odlewni
staliwa. W okresie r. 1942—44 opracowuje ksigzke, ktora
jest przedmiotem niniejszej recenzji. W przedmowie swo-
jej autor podkre$la obowiazek wszystikich -Polakow, kto-
rzy w okresiet wojhy moga swobodnie pracowa¢ rad roz-
wojem techniki w celu zwalczania hitleryzmu, do- wyko-
nania konkretnych prac, ulatwaijgcych odbudowe Nowej
Polski. Jako pierwszy wklad swéj sklada ,Technolo-
gie stopoéw zelaza“

Nalezy z radosciag powitaé to nowe wydawnictwo w

jezyku polskim. Ksigzka ta niewatpliwie moze przyczy--

ni¢ sie do szerokiego spopularyzowania wiedzy o stopach
zelaza wsrdéd, polskiego spoleczefistwa technicznego.

Opracowana jest ona w ten sposéb, ze moze shuzy¢
jako podrecznik dla oséb obznajomionych z procesami me-
talurgicznymi iz meg‘.alografiq.' Natomiast warto$¢ jej, ja-
ko podrecznika dla szkél zawodowych typu niiszego jest
mniejsza, gdyz autor b. czesto nie tlumaczy podstawo-
wych pojeé, przyjmujac, ze one sa czytelnikowi znane.

Ozdobe ksiagzki stanowig piekne - ilustracje, ktorych
jest bardzo duzo. Rzadko kiedy spotyka sie podrgczniki,
w_ktérych, obok szkicéw orientacyjnych,, jest taka ilos¢
oryginalnych fotografii z ruchu.

Niewqtﬂliwie w ksigice tej znajdzie si¢ nieco bledow
i niedociagnie¢, ‘ktére uwazny czytélnik potrafi wylowi¢
i skorygowac.

Ponizej podaje krotka
nych rozdziatow.

Rozdzial I w sposob pobiezny omawia uklad zelazo-
wegiel, zatrzymujgc uwage na technice uzywania wykresu.

Rozdzialy TI i TII poswiecone sa zeliwu zwykiemu
i ciggliwemu.

charakterystyke poszczegol-

W rozdziale IV autor podaje wlasnosci staliwa i stali
oraz rozpatruje przerobke plastyczng i obrébke termiczna.

W rozdzialach nastepnych, rozpatruje autor kolejno:
V — proces {yglowy, VI — wielkie piece, VEI — zeliwiaki,
VEI — konwertery, IX — piec martenowski, X -— piec
elektryczny hukowy, XI — piece obrotowe, XII — piece
indykcyjne wysokiej czestotliwosci i, nakoniec, rozdziat
XIII poswieca materialom ogniotrwalym.

Nie wszystkie rozdzialy opracowane sa jednolicie.

- Obok rozdziatéw opracowanvch wzglednie wyczerpujaco

i dobrze, jak n. p. rozdzialy o zeliwie, zeliwie ciagliwym
i staliwie, procesie tyglowym i piecach obrotowych,
a szczegdlnie o piecach elektrycznych, tukowych, sa roz-
dzialy stabsze, opracowane zbyt pobieznie i ogdlnikowo,
jak n. p. rozdzialty VI, VII, VIII i IX, '

Zarzuci¢ autorowi mozna powazne niedociagniecia
w polskim slownictwie technicznym. Pomijamy stosowa-
nie nazwy ,kujna leizna“ zamiast ,zelazo ciggliwe® itp.,
lecz sporo nowotworéw jest niezrozumiale, wzgl. utrudnia
zrozumienie tresci. Naprz. ,Stopowanie stali“ (str. 65)
oznacza¢ ma uzycie dodatkéw stopowych stali; .rafina-
cja wielkosci ziarn” (str. 66) nie odpowiada przyjetemu
pojeciu, ,tlenina® (str. 161) uzyta jest w sensie ,,'zgor:ze'-
lina“ wzgl. ,,walcowina‘ itp.

Niektére twierdzenia autora sa biedne; n. p. na str.
18 autor podaje: ,przy dalszym studzeniu nastepuje wy-
dzielenie sie pierwotnego austenitu-cementylu, wzdluz
linii SE“, co nie jest zgodne z 1zeczywistoscia. W okre-
§leniach ,pelne wyzarzanie®, , wyzarzanie zmiekczajgce*
i ,wyzarzanie rekrystalizacyjne” na str. 66 jest pewna
dowolnos¢ w ich uzyciu; na str. 72 pojecie hartownosci
stali nie jest §cifle ujete; na str. 133 spotykamy sie z po-
mieszaniem poje¢ w zdaniu: ,w zeliwiaku wytwarza sie

xéwniez t. zw. suréwke syntetyczng, co polega na przeto-

picniu surowki wielkopiecowej celem zhomogenizowania
sktadu chemicznego”. Opis zeliwiaka na str. 133—134 jest
b. slaby. Réwniez sa powazne bledy na str. 187 i 147 w od-
niesieniu do ilosci dmuchu w zeliwiaku lub tez wydatku
koksu na bprzetapianie, lub na str. 130 w obliczeniu spa-
lania. ) )

Przy wykresie Maurera na str. 18 brakuje omoéwienia
jego; na str. 70 nie objasniono co to jest punkt Ar“. Zu-
peinie nie oméwione sa stale automatowe, na sprezyny,
pradnice i przetwornice oraz na magnesy stale. Klasyfi-
kacja stali chromowych jest nieprzejrzysta. Stale. chromo-
wo-niklowe nalezaloby wyodrebni¢ w oddzielng grupe.
i oméwié¢ je szerzej.

‘Wrymienione usterki nie obnizaja jednak wartosci te-
go wydawnictwa, ktore z pozytkiem mozé przeczytaé kaz-
dy technik, interesujacy sie zagadnieniami technologii
zelaza, a specjalista hutnik i metaloznawca natrafi na du-
70 wiadomosci najnowszych, ktére moga jego zaintereso-

‘wac.

Zewnetrzna szata ksigzki jést bez zarzutu.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIK!

Mechanika cial stalych czyli stereomechanika techniczna -~
dawniej ,,Wytrzymalo$é¢ materiatéw™ *)

Wstep.

Ciala stale, stanowigce czeéci konstrukcyjne
maszyn i budowli, réznia sie¢ od ciala.abstrakcyj-
nego, doskonale sztywnego przede wszystkim wla-
sno$ciami nast@pu]qcylm

1° Odksztalcalnoéé, t. j. zdolno$¢ do zmiany
postac1 geometryczne], zmiany temperatury lub in-
nych wplywéw fizyko-chemicznych.

2° Sztywnosé niedoskonata, mierzona wogble
stosunkiem wielkoéci obcigzen do odksztalcen ja-
kie te obciagzenia spowodowaly.

30 Spresystosé, t. j. zdolnoéé powrotu do po-
staci pierwotnej po usunieciu’obcigzen, ktére wy-
wolaly odksztalcenie (zwane wtedy odksztalce-
niem sprezystym).

4* Plastycznosé, t. j. zdolnosc do odksztalcen
trwalych (plastycznych) czyli takich, ktore nie za-
nikaja po usunieciu obc1azen je powodu]acych

5° Wytrzymalo$é mierzona wogdle wartoécia
krafcowa obciazenia okreslonego - rodzaju, przy
ktérej po;awm]a sie oznaki miejscowego rozluznie-
nia wigzéw: laczacych czasteczki ciala. czyli oznaki
uszkodzenia lub zniszczenia czeéci konstrukcyijne;.

" Wszystkie te wlasnosci objasniajg sie wogéle dziala-
niem sit molekularnych (miedzy czasteczkowych), ktére
zachodza tylko miedzy czasteczkami sasiadujgcymi. Sa to
sity przyciggajace wywolane sitami dazacymi do oddale-
_nia molekut sgsiednich,.albo odpycha]qce wywolane sila-
mi dazacymi do ich zbliZenia.

Sity obu rodzajow — 'bardzo wielkie w cialach sta-
tych — sa objawami wlasnoéci zwanej spéjnoscig, zwig-
zanej- écifle (ale nie identycznej) z . wytrzymaloscia. Sity
przyciggajace staja sie bardzo male w stanie plynnym
materii w stosunku do sit odpychajacych.

W stanie lotnym_ zanikajg jedne i drugie.

Ten' dzial mechaniki dzieli sig¢ na czeé¢ do-
$wiadczalng i czeéé teoretyczna. Te druga mozna
podzielic pa teorig- sprezystosci, ktéra dotyczy
glownie wlasnoéci (3) 1 zwiazanych z nia (1) i (2);
na teorig plastycznosci dotyczaca wlasnoéci (4)
w zwiazku z (1), (2) i (3); oraz teorlg wytrzymah
losci za]mu]q,cq sig wlasnoscm} &)

Teoria sprezystosci jest podstawowa dla tego dziatu
i najlepiéj rozbudowana. Teoria plastycznosci stosowalna
tylko do niektérych materialéw rozwija sie powoli od pa-
ru dziesigtkow lat. Teoria wytrzymalosci- jest wprawdzie
cze$cia najstarszg stereomechaniki, ale najmniej rozwinie-

ta z powodu wielkiej zloZonosci zjawisk, jakie obejmuje.-

*) To opracowanie jest poniekad skrotem ksiazki . au-
tora pod tym samym tytulem, wydanej na razie jako skrypt
dla studentéw Politechniki Gdainskiej, a majacej sie. uka-
za¢ w druku nakladem Spoéldzielni Wydawniczej ,Czytel-
nik',
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Celem technicznym mechaniki cial stalych jest
odpow1edz na pytanie nastepujace: Jakie zastoso-
waé rozmiary, postaé i material dla okreslonej cze-
$ci konstrukcyjnej, aby z poéréd warunkéw roz-
norodnych, ktére winny by¢ spelnione, uczynié za-
do$¢ nastepujacym trzem, zwykle najwazniejszym:

1) Odksztalcenia czgdci nie powinny przekra-
czaé pewnych norm podyktowanych jej przeznacze-
niem (Warunek sztywnosa)

2) Pokomame spéjnosci, t. j. peknigcie, zlama-
nie i t. p. winno by¢ wylaczone ze stopniem bez-
pieczeristwa uznanym za wystarczajacy, czyli z do~
stateczng pewnoscia. (Scisle okreslenie tych pojeé
ponizej). (Warunek w’ytrzymaloscz lub bezpie-
czenstwa).

3) Koszt (wytworzenia, utrzymanla it p.) cze-
$ci winién byé jak najmniejszy. ( Warunek eko-
nomii).

Do tych warunkéw powszechnych przybywa
W niektérych galeziach techniki, jak budowa pojaz-
déw, okretéw 1 samolotéw, jeszcze

4) Warunek lekkosci (Wymka]a}cy zreszta z wa-
runku ekonomii), ktéry wymaga zastosowania ma-
terialu takiego, aby przy uwzglednieniu warunkéw
poprzedmch otrzymaé konstrukcje - jak najlzejsza.

Do osiaggniecia celéw powyzszych na drodze
teoretycznej dazymy przede wszystkim przez obli-
czenie rozmieszczenia sil wewnefrznych w pomy-
slanych przekrojach ciala rozpatrywanego przy za-
lozeniu upraszczajacym cigglosci materii, oraz wy-
nikajacej stad ciagloéci rozmieszczenia tych sil,
czyli napieé w przekroju. Napiecia traktujemy wiec
jako sily powierzchniowe okreslajace dzialanie mo-
lekularne czasteczek po Hednej stronie przekroju
na czasteczki po stronie drugiej. Napigcie odnie-
sione do jednostki pola przekroju zwane napreze-
niem mierzymy zwykle w kG na cm®, czyli w no-
wych (technicznych) atmosferach (at), ale w bada-
niach dosw1adczalnych stosuje si¢ takze 1 kG/mm’®

-jako jednostk¢ naprezenia, albo 1 tong na cm® itp.

W najprostszym przypadku rozmieszczenia
réwnomiernego sit wewngtrznych w przekroju (tak
co do klerunku, jak i1 wartosci liczbowej) jest na-
prezenie p réwne ilorazowi z calkowitej sily we-
whetrznej P przez pole przekroju F.. W przypad-

4P

4a7-RY

Rys. -1,

ku ogélnym dzielimy pole przekro;u na elementy
AF (rys. 1), 'a dzielac napigcie A P; przypadaja-
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ce na odpowiedni element, otrzymujemy $rednia
wartoé¢ naprezenia, okreslong wzorem:

Obierajac wewnatrz & F punkt A 1 zmniejszajac
A F tak, aby wciaz zawieralo punkt A, wyznacza-
my naprezenie p w punkcie A przekroju jako gra-
nice ( ,Jimes"), do ktérej zdaza wartoéé napreze-
nia éredniego p, gdy A F zdaza do zera, co wyra-
za sie symbolicznie wzorem:

AP _ dp

AP _ rézniczka sity P
AF  dF

— lim = T
p rozniczka pola F

Materaly konstrukcyjne uwazamy najczeéciej
z przyblizeniem wystarczajacym za jednorodne,
oraz izotfropowe, t. zn. majace wlasnosci mechanicz-
ne niezalezne od kierunku. Wyjatek gléwny sta-
ncwi drewno, jako material wybitnie anizofropowy.

Doswiadczeniem podstawowym, ktére pozwa-
la $ledzi¢ wszystkie wymienione powyzej wlasno-
Sci cial stalych rzeczywistych (materialow kon-
strukcyjnych) jest t. zw. , préba rozciagania“, o kté-
rej }llagdzie mowa w jednym z rozdzialéw nastep-
nych.

1. Stan odksztalcenia.

1. Odksztalcenie jednorodne (réwnomierne) za-
chodzi, gdy podzieliwszy cialo przed odksztalce-
niem trzema ukladami przekrojow wzajemnie pro-
stopadlych i rownoodleglych na szesciany (lub
prostopadloéciany), otrzymamy z nich po odksztal-
ceniu réwnoleglosciany ukosnokatne lezace znowu
migdzy plaszczyznami nowych przekrojéw réwno-
odleglych (rys. 2). Te plaszczyzny mega byé wo-

v’;“__A : 7" P
PR - 2l

Rys. 2.

gole przesuniete i obrécone wzgledem polozen
pierwotnych, ale jezeli idzie tylko o samo od-
ksztalcenie, to wystarczy stwierdzié, ze pierwotne
dlugosci krawedzi A x, A y, A z, zamienily si¢ na
A xl-::lx + Ex_ Aa-——A I(1+ EI) ]ezeh

Ay —Ax

Az
Ay, =2Aap(l+5); Az, =23z (I+e),

przy czym s, s, & oznaczaja liczby algebraicz-
ne mierzace stosunek zmiany dlugoséci krawedzi do
dlugosci pierwotnej, zwane wydluzeniami jednost-
kowymi (wlasciwymi) w kierunkach tych trzech
krawedzi. Nadto katy proste migdzy krawedzia-

1 podobniez:

mi schodzacymi si¢ w jednym narozu zamieniajj
si¢ na katy:

=
Txy+ Tyzy — — T axs

2 2 2
gdzie katy 7« Ty 7. sa katami odksztalcenia pc-
staciowego (traktowanymi réwniez jako liczby a-
gebraiczne).

6 liczb algebraicznych &, &y e Tyz, Yzr, Yoy
okresla przeto stan odksztalcenia jednorodnego
materii ciaglej. Z nich bowiem mozna obliczyé ty-
lez liczb nowych, odpewiadajacych nowemu obio-
rowi przekrojow w stanie pierwotnym. Wielkos¢é
zlozona opisang w sposdb podobny mnazywaja
w matematyce fensorem. W przypadku naszym
mamy wiec do czynienia z fensorem odksztalcenia.

Wycieta w mysli z materii ciaglej kula o pro-
mieniu r zamienia si¢ po odksztalceniu jednorod-
nym na elipsoide, wogoéle tréjosiowa, ktorej osia-
mi s$3:

a=r (I4+¢), b=r (1+s,), c=r (1+=).

Liczby algebraiczne ¢, &, &,

nazywamy wydluzeniami (jednostkowymi) gléwny-
mi, Kazde odksztalcenie jednorodne jest przeto
rownowazne trzem wydluzeniom jednostkowym
w kierunkach okresdlonych wzajemnie prostopa-
dlych, ktére mozna sobie wyobrazi¢ jako dokona-
ne w perzadku dowolnym. Kierunki osi elipsoidy
odksztalcenia nazywamy kierunkami giéwnymi od-
ksztalcenia. Odpowiednie im proste byly przed
odksztalceniem réwniez wzajemnie prostopadle.
Kolejne polozenia elementu przedstawione na
rys. 2 przed i po odksztalceniu odpowiadaja prze-
mieszczeniu tego elementu bez zmiany jego posta-
ci w polozenie nowe (co jak wiadomo z kinema-
tyki jest réwnowazne przesunieciu i obrotowi),
oraz jego odksztalceniu, okreSlonemu 6-u sklado-
wymi, jak powvyzej, albo trzema kierunkami i wiel-
kosciami wydluzen glownych.

T

2. Odksztalcenie ogdlne czyli niejednorodne za-
chodzi, gdy 3 uklady przekrojow plaskich wza-
jemnie prostopadlych zamieniaja si¢ na uklady po-
wierzchni zakrzywionych. Dzigki zalozeniu ciaglo-
§ci przemieszczen oddzielnych punktéw materii
ciagglej mozna jednak odksztalcenie kazdego ele-
mentu prostopadlosciennego przed odksztalce-
niem uwazaé za jednorodne, gdy jego wymiary
staja sie nieskonczenie male (zdazaja do zera).
Wtedy skladowe stanu odksztalcenia stajg si¢ za-
lezne od miejsca, jakie element zajmujc w ciele,
a zarazem w ukladzie odniesienia. Poniewaz zmia-
na miejsca punktu materialnego jest okreslona
wektorem jegoprzemieszczenia p albo jego rzuta-
mi na osie prostokatnego ukladu wspdlrzegdnych
u, v, w, przeto skladowe stanu odksztalcenia sa
funkcjami tychze przemieszczen. Z powyzszego
wynika, (jak dowodzi si¢ matematycznie), ze ruch
elementu materii ciaglej sklada sie¢ wogdle z ru-
chu tego elementu takiego, jakby byl cialem sztyw-
nym i z jego trzech wydluzert gléwnych.

3. Najprostszym rodzajem odksztalcenia ele-
mentu jest wydluzenie jednoosiowe, wyznaczone
kierunkiem i wielkoscia wydluzenia wlasciwego .
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Dwa wydluzenia ¢, i 2, w kierunkach wzajemnie
prestopadlych daja odksztalcenie plaskie (dwuwy-
miarowe).

Odrézniamy nadto odksztalcenia (czysto) po-
staciowe, bez zmiany objgtodci, od odksztalcen
(czysto) ob;gtosc:owych bez zmiany postac1 (Ku-
la zamienia si¢ na kule. szeécian na sze$cian mniej-
szy lub wiekszy). Szczegélnie waznym jest od-
ksztalcenie postaciowe plaskie, jakie zachodzi, gdy
przy niezmiennej krawedzi np.4 z elementu sa wy-
dluzenia &, iy innych krawedzi takie, ze zmiana
objetoéci nie zachodzi. Odpowiedni temu warunek

(425)d x. (I+5)dy. dz=4Ax. 8y Az
daje:
A+ )(1H4-¢ ) — 1 =0, czyliee +2, + 25,5, =0
“Stad:
s = s, =— —* (1
g ., Ao ., W

Dla odksztalcen b. malych z jakimi mamy najcze-
$ciej do czynienia w stereomechanice, zastgpujemy
wzory powyzsze jednym:

@)

i ¢, jako b. ma-

gy = —, = =, (I‘YS. 3)

pominawszy w mianownikach ¢,

le dodajniki do 1.

Rys. 3a

Posunigciem prostym nazwano odksztalcenie
postaciowe plaskie, dajace si¢ uzmyslowié¢ do-
$wiadczeniem ze stcsem prostopadiosciennym kar-

ek
VA -
I _— _!:g{ ——
-
154/a7-R3p
Rys. 3b

tonéw prostokatnych, ktérego dwie $ciany prze-
ciwlegle AC i BD (rys. 4) pochylamy o kat 7
przez nacisk deseczki plaskiej.

Gdy ABCD jest kwadratem, a kartony pomy-
$limy sobie jako nieskonczenie cienkie, to ten kwa-
drat zamienia si¢ po odksztalceniu na réownoleglo-
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bok, ktéry przy b. malych wartoéciach ¥ moze by¢
uwazany za romb. Jedna z jego przekatnych wy-

c C O D

Rys. 4.

dluza si¢. a druga skraca, przy czym ich stosunek’
jak widaé z rys. 3 wyraza si¢ ulamkiem:

l—e 1—42
1+ 1+ v/2
z czego wynika waziny zwiagzek przyblizony:
1 =2c¢ 3)
dostatecznie jednak dokladny dla odksztalcen

wszelkich cial stalych z wyjatkiem miekkiego kau-
czuku.

Miara odksztalcenia objetosciowego elementu
0 objetosci v= Ax.Ady. Nz ktdry zamienil na
(145 ) A x. (1F2) Av (1 +=) dz=v+ Ay,
jest stosunek przyrostu objgtosa do objetosct
pierwotnej:

Ay .
—— =g =(1+4+¢e)(1 +5 )NI+ze) —1

v
Przy odksztalceniach b. malych mozna zamiast te-
go napisa¢ z dokladnoscia wystarczajaca:
6 = & Jr E '—f— &z (4)
Warunkiem odksztalcenia (malego) czysto posta-
clowego jest przeto

% Ty 45 =0 ()
Gdy wreszcie jest
‘ 3, == 8, — o5, =%,
To rozszerzenie objetosciowe wlasciwe:
6=3¢ (6)

2, Stan napigcia.

1. Stan napiecia jednoosiowy. ‘Gdy w przekro-
jach ciala prostopadltych do pewne; prostej (osi X)
zachedza tylko rozmieszczone réwnomiernie na-
prezenia normalne 6, a w- przekrojach réwnole-
glych do tejze prostej nie ma naprezen wcale, to
méwimy o jednoosiowym- stanie napigcia. Stan ta-
ki zachodzi pod warunkami podanymi penizej np.

- W precie pryzmatycznym rozc1aganvm lub $ciska-

nym silami rozmieszczonymi réwnomiernie na obu
podstawach (rys. 5). Jezeli mozna poming¢ sily
masowe dzialajace na pret (]ak np. jego . ciezar
wlasny), to warunki réwnowagi wymagaja, aby
wypadkowe sil dzialaigcych na obie podstawy le-
zaly na osi preta, byly réwne i skierowane prze-
ciwnie. S3 to wiec albo sily rozciagajace pret
(rys. 5a) albo S$ciskajace (5b). Wartoscia liczbo-
wa naprgzenia w kazdym przekroju poprzecznym
jest:
p

g —= —
F
przy czym P oznacza warto$é liczbowa sily, a F
pola przekroju mierzonego w stanie réwnowagi.
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Wydzielajac w mysli z preta obciazonego prze-
krojem prostopadlym do osi i drugim nachylonym
don pod katem ¢, otrzymujemy z warunkéw row-

ip ' ‘p
P L

!
1y

nowagi jako warto$é naprezenia calkowitego w tym
drugim przekroju o wielkosci F: '

)
P }Dwi COS% . % Cos 4
F F

Rozlozywszy za$ p na naprezenie normalne p cos = -

i styczne p sin « otrzymujemy dla nich wartosci:

Z tego wynika, ze najwigksze naprezenie styczne
zachodzi w przekrojach nachylonych do osi pod
katem 45" i réwna sie polowie naprezenia normal-
nego 5 w przekroju prosopadlym do osi.

2. Stan napiecia dwuosiowy, czyli plaski
(rys. 6) zachodzi np. w plycie prostokatnej pod
dzialaniem sil rozciagajacych lub sciskajacych na
brzegi plyty okreslonych naprezeniami 5, rozmie-

yl

2
IR R LR R RN ET AN AT
T Gy
H ; L) :

ST T T~ rsgaaras
RGN T

Rys. 6.

szczonymi réwnomiernie na brzegach prostona-
diych do osi X i naprezeniami 3. rozlozonymi row-
nomiernie na brzegach prostopadlych do osi Y,
przy czym $ciany plyty prostopadie do trzeciej osi
Z s3 nieobcigzone. W przekrojach prostopadlych
do plaszczyzny stanu napiecia XY wystepuja nie-
tylko naprezenia- normalne 3, ale takze i styczne T,
z wyjatkiem przypadku szczegélnego, gdy ¢, = 3,
Albowiem ‘odcigwszy przekrojem BC pryzmat
o podstawie tréjkatnej ABC i zastapiwszy pola-
czenie z reszta plyty napieciami okreslonymi na-
prezeniem normalnym 51 stycznym T, wyrazimy jJe
przez 5; 13, réwnaniami:

3 =9 cos® 43, sin? T= 1" 2:(31‘1"52)‘}"1/2 (\5.’- 72) cos 2w

T = (51 —32)sin g cos ¢ = !f, (51 —0c2) sin2¢

3. Kolo naprezert (Kolo Mohra). Rugowanie
kata ¥ z réwnan powyzszych daje réwnanie:

[5— 14 (5, 4 o) P He =10 (5 - 55) ]3 )

wyrazajace zwiazek miedzy 51 ©. Kazda para war-
tosci 51 t© odpowiadajacych przekrojowi nachylo-
nemu do osi Y pod katem moze by¢ przedstawio-
na wspélrzednymi x — o, y =t obranego na pla-
szczyznie ukladu osi (niezaleznie od ukladu do
ktérego odniesionc stan napigcia w plycie). Miej-

scem geometrycznym punktow (5,5) tak okreslo-
nych jest okrag kola:
(c—ay oty = ®
gdzie a==10 (3, + 3,), r = 14 (5, — 3,],
zwanego kolem napreZen.
Drugie z réwnan § 2.2 daje nadto wzor
sin 2 = €)

12 (G —2)

Zbudowawszy z danych 5, i 3, kolo Mohra i od-
mierzywszy kat 27w sposéb uwidoczniony na
rys. 7, obejmujemy jednym rzutem oka obydwa
zwiazki z § 2.2. Nadto wida¢ od razu, ze najwiek-
sze wartodcit réwne liczbowo 14 (5, — 7,) zacho-
dza w przekrojach, dla ktérych 2 ¢=90" lub 270",
czyli w przekroju nachylonym pod katem 45° (do
osi X na rys. 7) i w przekroju don prostopadlym.

W przypadku szczegélnym 3, = 3, (dwuwy-
miarcwe réwnomierne rozciaganie lub sciskanie)
sprowadza si¢ kolo naprezen do jednego punktu,
a zatem T znika we wszystkich przekrojach pro-
stopadtych do plaszczyny stanu napigcia.

W przypadku za$ 5, = — 3, = p ma kolo na-
prezenn ércdek w poczatku wspélrzednych (2, ©)
a premien r = p, Najw. naprezenie styczne T wy-
stepuje w przekrojach nachylonych do osi pod ka-
tem + 45", a wiec wzajemnie prostopadlvch 1 jest
liczbowo réwne p. W przekrojach tych jest napre-

11114

g
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zenie normalne s =0. O elemencie prostopadlo-
$ciennym ograniczonym takimi czterema przekroja-
mi (rys. 8) moéwimy, ze jest narazony na czyste
§cinanie w plaszczyznie XY,

4. Przedstawiony kolem Mohra dwuwymiaro-
wy stan napigcia jest stanem plaskim najogdlniej-
szym. Gdyby$my bowiem przypuscili, ze w danym
ogoélnie plaskim stanie napig¢cia dzialaja na $éciany
elementu prostopadloéciennego naprezenia normal-
ne S; 16, oraz naprezenia styczne T i T o rdéznych
warto$ciach liczbowych (rys. 9) to warunek réw-

69
T
T
T
T, 154/47-R0
6u
Rys. 9.

nowagi momentéw wzgledem osi Z nie bylby spel-
niony, wobec czego musi byé t= t' co juz wyniklo
z rozwazan poprzednich.

Z danych wartoéci %. o, 1t w dwu przekro-
jach wzajemnie prostopadlych mozna latwo wykre-
§li¢ kolo naprezen (rys. 10). W tym celu w obra-

%

nym ukladzie (s, ¢) wyznaczamy punkt P,
(ox. £) i punkt (o, t) (nie uwidoczniony na
rysunku). Z pewodu symetrii kola wzgledem osi X
otrzymujemy nadto punkt trzeci P, (o, — 1)
1 czwarty (5, — 7). Laczac punkty P, i P, pro-
sta znajdujemy jako jej punkt przeciecia z -osiag X
$rodek kola C. Jego odcigta jest zatem 4
(ox + cy). Nadto znajdujemy z rysunku pro-
mien kotla

— — 1/ e
CP, = CP, = l/ [_;.(cx—cy)] + 2

Punkty A i B okreslaja naprezenia normalne

5, =0C +CA:1/2(°X+03)+]/‘71—(GX —0y)?+?

2= OC =BC="0:0x+9,)~)/ L5, o0 o,

w dwu przekrojach wzajemnie prostopadlych,
w ktérych nie ma naprezen stycznych. Nazywamy

184

je przekrojami gléwnymi, a naprezenia 01 = Opas,
Gy = Omin naprezeniami gléwnymi. Przekroje
gléwne tworza z przekrojami danymi katy =, 1 @, +

+ _27:_ przy czym 2 ¢y = “ACP,; 2¢,+ = = ACP,

Z ACP, P', znajdujemy
tg 2 ¢, =

o (ox — o)

Z kola naprezen odczytujemy wreszcie, ze najwiek-
sze naprezenie styczne w ogdlnym plaskim stanie
napiecia jest réwne polowie réznicy naprezen gléw-
nych. ~

Twierdzenie powyzsze stosuje sie takze do ogdlnego
trojosiowego stanu napiecia okreslonego trzema napreze-
niami gtéwnymi G, 3, 63 W przekrojach wzajemnie pro-
stopadlych w ktorych nie ma naprezen stycznych.

5. Réwnomierny, czyli jednorodny stan napie-
cia rozpatrywany powyzej, w ktérym naprezenia
skladowe sa w kazdym miejscu ciala. réwne, mégl-
by biorac $cisle, zachodzi¢ tylko wtedy, gdyby na
cialg nie dzialaly zadne sily masowe. Poniewaz w
mechanice ziemskiej nie podobna w ogdle usunaé
cial spod wplywu sily ciezkodci. przeto w cze-
$ciach maszyn 1 budowli musza wystepowaé stany
napiecia niefednorodne, czyli nieréwnomierne.

Oto przyklad: Plaska powierzchnia terenu utworzone-
go ze skaly o ciezarze wlasciwym v siegajace]j bardzo gle-
boko i rozlegtej w obu kierunkach poziomych jest obeig-
zona rownomiernie naciskiem p at (kG/cm?). Wartos¢ licz-
bowa naprezenia
poziomych musi wiec wzrasta¢ od wartoéci 5, = — p na
powierzchni do wartoéci 5, = — (p + 7. ) w giebokosci
z pod powierzchnig, jak to wynika z warunkéw réwno-
wagi stupka pionowego o podstawie 1 i wysokosci z wy-
cietego w my$l ze skaly, jezeli przyjmiemy z powodu sy-
metrii. ze nie ma napreZen stycznych na $cianach hocz-
nych stupka..O naprezeniach poprzecznychs, i 3, mozna po-
wiedzie¢, ze sg réwne, ale ich wielkosci nie mozna wy-
znaczy¢ z warunkow rownowagi. Mamy wiec do czynie-
nia z zadaniem hiperstatycznym, ktére sie rozwigzuje przy
pomocy ponizej podanych zwiazkéw miedzy stanem na-
piecia a stanem odksztalcenia. Jezeli jednak ciecia pio-
nowe wykonamy istotnie, wydzielajgc stupek nie polaczo-
ny z reszta pokladu skalnego, to w situpku tym napreze-
nia g, nie ulegna zmianie godnej uwagi, a naprezenia po-
Przeczne G, == g, == Q. Zadanie stalo sie izostatyczne dzieki
okoliczno$ciom wyjatkowym dajac najprostszy przyklad
nieréwnomiernego stanu napiecia.

Gdy w przypadku ogdélnym podzielimy cialo
na elementy prostopadioscienne o krawedziach
Ax,4y Az to kazdemu z naprezen skladowych np.
6x na §cianie elementu wychodzacej z nareza x, vy,
z, odpowiada na $cianie przeciwleglej naprezenie
3¢ + & o¢. Tutaid, 3¢ oznacza przyrost napreze-
nia 9. w kierunku x, czvli wywolany zmiang x
na x + A x. Stosownie do tego wyprowadza sie
w ogodle 3 réwnania réwnowagi wewnetrznej, ktore
zawieraja t. zw. pochodne czastkowe naprezen
skladowych i stanowia jedna z podstaw matema-
tyczne] teorii sprezystoéci. Tutaj poprzestaniemv
na rozpatrzeniu przypadkéw technicznie waznych,
a nie wymagajacych wyzszych narzedzi matema-
tycznych.

6. Stan napigcia najogdlniejszy (tréjosiowy).
Obrawszy wewnatrz ciala bedacego w réwnowa-

(11)

glownego pioncwego 5, w przekrojach
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dze element prostopadloscienny  (rys. 11) o kra-
wedziach A x, 8y, Az wyznaczymy, stosownie

Rys. 11.

do okreslen podanych we wstepie, dzialanie ma-
terii otaczajqcej element na jego $ciane, ap. Ay .
Az naprezeniem px nachylonym w ogéle do tej
éciany (prostopadlej de X). To naprgzenie rozkla-
damy na 3 skladowe: naprezenie normalne pxx
i naprezenia styczne pyy, px, przy czym wskaznik
drugi okresla kierunki tych skladowych, a pierw-
szy kierunek normalnej do $ciany. Zamiast tego
stosujemy znakowanie najbardziej rozpowszech-
nione:
= Pxx- Ty — P\y Txz 12 Pxz

An aloglczme na $rianach ele ementu prostopadiych
do y 1 do z jest:

GU' T
Znajac wartodci naprezen skladowych ma trzech
$cianach elementu przecinajacych si¢ w jego naro-
zu mozna obliczy¢ naprezenia w kazdym z prze-
krojéw przechodzacych przez te naroze i nachylo-
nych dowolnie do kierunkéw l\rawqdm Xy, z
Do tego sluza 3 warunki rzutowe lownowagl za-
stosowane do nieskonczenie malego czworoécianu
odcietego z naroza tym przekrojem. Stosujac nad-
to do prostopadlescianu elementarnego 3 warunki
momentéw wzgledem osi plzerhodzquych prze: $ro-
dek elementu 1 uwzgledniajac. ze rdéznice wartoscl
naprezed na $cianach pxzec1wleg1ych zdazaja do
zera wraz z wymiarami #/x, 'y, 'z elementu
otrzymujemy zwiazki

Ty = Ta. T I Ty Ty G

wyrazajace wazne prawo réwnosci naprezen stycz-
nych prostopadlych do krawedzi przeciecia na
dwu $cianach elementu prostopadlosciennego fwo-
rzacvch. te krawedz. A zatem:

Stan napiecia w dowolnym punkcie ‘materii
cigglej jest w ogdle okreslony 6-u skladowymi:

Ix. su. Tt Ty Tyr Tax
(,tensor naprezen'’).

Wobec widecznej analogii matematycznej ten-
sora odksztalcen 1 tensora naprgzen nie trudno
przewxdmec ze i tensor naprezen da sig¢ przedsta-
wié naprezeniami glownyml 5,, 5. 06, w trzech
przekrojach wza]emme prostopadlych, w ktérych
nie ma naprgzen stycznych.

Tréjosiowy stan napigcia zachodzi tylko we-
wnatrz ciala obc@zonego albo na jego powierzch-
i obciazone) bezposrednio. W mle]SLach nieobcig-
zenych powierzchni ciala moze zajéé w ozdle tylko
dwuwymlarowy stan napiecia, ktorego plaszczyzna
jest styczna do powierzchni w miejscu rozpatrywa-
nym.

Z tego wynika, ze jezeli w plaskim normalnym
przekroju ciala poprowadzonym przez miejsce nie-

ye o Tyx? Tz Tx Tan

obcigzone zachod21 stan napiecia, to skladowa sty-
czna naprezen wzdluz konturu musi by¢ do kontu-
ru réwnolegla. Albowiem tylko przy takim kierun-
ku jest jego skladowa prostopadla do konturu réow-
na 0. jak by¢ powinno wobec braku naprezen stycz-
nych na pow1erzchm meobca}zone] (stosowme do
podanego powyzej prawa réwnosci naprezen stycz-
nych)

Winosek: W zalomach konturu, np. wielobocz-
nego, o katach wypuklych musi byé © = 0; nato-
miast w zalomach o Lac1e wklestym moze wysta-
pi¢ dowolnie wielke naprezenie =.

7. Linie naprezers gldownych i linie najwiekszych
naprezen stycznych w plasklm stanie napieca. Gdy
plaski stan napigcia ]est réwnomierny, to kierun-
ki i wielko$ci naprezen gléownych o, 1 5.0 sa w kaz-
dym punkcie ciala te same. A zatem dwa uklady
prostych wzajemnie prostopadlych, z ktérych jed-
ne ma]a kierunek o, a drugie 7., sa liniami na-
prezenn glédwnych, t. zn. liniami, ktorych elementy
wskazuja kierunki tych naprezen W przypadku
ogélnym sa linie naprezen zakrzywione, przy czym
oba uklady tych linj przecinaja si¢ nawzajem pod
katem prostym. Nazywaja je takze trajekteriami
naprezen gidwnych.

Poniewaz kierunki najwig¢kszych naprezen sty-
cznych polow@ katy proste miedzy kierunkami
naprezen gléwnych, przeto okreslone w sposéb po-
dobny linie najwigkszych naprezen stycznych two-
rza rowniez dwa uklady trajektoryj prostokatnych.

Wazne przyklady w rozdziale o zginaniu belek.
Nickiedy latwo przewidzie¢ przyblizony przebieg linij

naprezen glownych, zwlaszcza w okolicy miejsca obcigzo-
nego AB (rys. 12) ra brzegu prostoliniowym XX plyty le-

a
[ !

Rl
A A'!H‘nv

B

199747 RiZ

4
Rys, 12. )
zacej w plaszczyznie rysunku. Jezeli zalczymy, ze brzeg
przeciwlegty plyty lezy bardzo daleko, a reakcje qo tego -
brzegu rownowazace obciazenie g, sa w odniesieniu do
jednostki dlugosci tego brzegu bardzo male w poréwnaniu
co ¢, to jeden uklad naprezen gléwnych 5; musi sie 1cz-
chodzi¢ wachlarzowato od miejsca obciazonego tak, aby
wielkosci 3, malaly w miare oddalenia od AB. Obraz linij
naprezen g, przedstawia sie podobnie jak obraz linij
pradu cieczy wplywajace] przez otwor AB do- naczynia
ptaskiego bardzo rozleglego i pozwalajacego tej cieczy wy-
ptywa¢ przez brzeg przeciwlegty. To podobienstwo nie
jest jednakze wogdle Sscisle, gdyz teoria matematyczna
poucza, Ze prawo zmiany naprezenia w plycie moze sie
rozni¢ znacznie od prawa zmiany predkosci cieczy w wa-
runkach opisanych. Procz tego w plycie wystapi drugi
uklad naprezen s, gdy tymczasem przepiyw cieczy jest
wyznaczony zupe}me jednym ukladem linij pradu. Dlate-
go trzeba bardzo ostroznie korzystaé¢ z podobienstw tego
rodzaju. Tylko w przypadkach szczegolnych, o ktéorych be-
dzie mowa w artykutach dalszych,
dobienstwo Sciste i wyzyskac¢ je nalezycie.

‘mozna stwierdzi¢ po-
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GOSPODARKA NARODOWA

Redakcja

wPrzegladu Mechanicznego”

przewiduje szereg artykuldw informacyjnych

o dzialalnodci i stanie zakladow podleglych Centralnemu Zarzadowi Przemyslu Metalowego,
a w tej liczbie i zakladéw przemyslu obrzbiarkowego. Wobec tego jako wstep do dalszych
artykuléw w dziedzinie przemyslu obrabiarkowego podajemy chociaz w skrdceniu jego stan

dzisiejszy, tendencje i formy organizacyine.

Redakcja.

Wyiyczné polskiego przemystu obrabiarkowego

Naczelne zadania. Przy wszelkich rozwazaniach
na tematy zwiazane z przemyslem obrabiarkowym
nigdy nie jest zbytecznym uprzyiomnié¢ sobie rolg
i zadania jege. Nalezy zawsze pamietaé, ze jest on
przemyslem pomocniczym dla wszystkich tak roz-
maitych dziedzin przemyslu metalowego i pokrew-
nych, jak hutnictwo, kolejnictwo, przemysl elek-
trotechniczny, rzemioslo 1 t. p.; ze dostarcza cn na-
bywcy w rece robotnika narzqdzla pracy decydu-
jace o sprawnosci i wydajnoéci warsztatu. Zada-
niem wigc przemystu obrabiarkowego jest nie sa-
ma tylko predukcja i sprzedaz pewnej ilosci usta-
Jonych typow obrabiarek. a przede wszystkim
najblizsza wspolpraca techniczna i organizacyjna ze
wszystkimi odmianami przemystu metalowego i nie-
mal z kazdym warsztatem, a nawet oddzielnym
pracownikiem. Biuro konstlukcy]ne 1 warsztatowe
fabryki obrabiarek, monter 1 wojazer akwizytor sa
najbardziej pozadanymi doradcami kierownikéw
produkcji przemyslu metalowego.

Rozmaito$é typdéw. Nalezy réwniez pamigtad,

ze jest wiele setek tvpoéw obrabiarek normalnych
(ogdlnego uzytku) i kilka tysigcy typow obrabia-
rek o specjalnym przeznaczeniu lub calkowicie
specjalnych, przeznaczonych tylko dla poszczegol-
nvch odmian przemyslu metalowego, a nawet dla
obrobki ]11\1egos pojedyficzege przedmiotu = lub
jedne] jego czesci. Rozmaitod¢ typdw zmusza na-
wet zwigzki branzowe fabryk obrabiarek w wiecej
uprzemvslowionych krajach tworzyé¢ grupy facho-
we podlug grup typéw budewanych przez nie
obrabiarek.
" Naprzyklad, crganizacia niemieckiego przemy-
slu obrabiarkowego w dziedzinie tviko obrabiarek
do metali dzielila si¢ w 1939 r. na 13 grup, a mia-
nowicie:

1. Strugarki dlutownice i przeciagarki;

2. Tokarki, cbrzvnarki i gwinciarki zewnetrzne;

3.. Rewolwerowk1 1 automaty;

4. Wiertarki, wiertarko-frezarki

1 gwinciarki wewnetrzne;

5. Frezarki i pily;

6. Szlifierki:

7. Obrabiarki do kol ze¢batych;

8. Obrabiarki ciezkie;

9. Mloty, niciarki, gietarki i prostownice dla
rur, walow, sworzni 1 ksztaltéwek, ciagarki kuz-
niarki;

10. Tlocznie, nozyce, obrabiarki do blachy;

1. Obrabiarki de drutu, do tloczenia sworzni.
‘$rub nakretek;

(wytaczarki)
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12. Obrabiarki najdrobniejsze;

13. Rézne specjalne obrabiarki.

Pozatym sa zrzeszenia fabryk obrabiarek do
drzewa 1 maszyn specjalnych dla szeregu innych

- dziedzin obrébki i produkeji.

Asortyment typéw. Kraje wysoce uprzemyslo-
wione jak np. Stany Zjednoczone buduja u siebie
niemal wszystkie typy cbrabiarek, caly prawie
asortyment, ale i te kraje zmuszone sa importowaé
niektére wciaz powstajace nowe typy w innych
mniejszych krajach, np. z Szwajcarii — drobne
automaty i niektdore maszynv do kol zebatych. to
samo ze Szwecjl - - obrabiarki do drzewa, nawet
szereg tvpéw z Niemiec i t. d. Dla krajow za$
mniejszych, jak np. Pelska, posiadajacych jednak
rozwiniety przemysl metalowy a ktére z natury
rzeczy nie sa w stanje zbudowaé u siebie calego
asortvmentu obrabiarek, jednym z najtrudniejszych
zadan jest planowe zaopatrzenie kraju w mezbc;d-
ny asortyment obrabiarek nowozytnych 1 wvdaj-
nych, ale przystosowanych do warunkéw  pracy
w danym kraiu, do jego pol.mmu technicznego 1 do
stopnia mozliwe] masowosci pxodukcu przemvslu
przetworczego. Trudna jest réwniez decvzja, kto-

“re i w_ jakiej ilesci typy obrabiarek budowa¢ nale-

zy w kraju, a ktére i1 skad importowa¢. Przy wy-
borze typow nalezy uwzglednié, ze z z budowa obra-
bigrek laczy si¢ réwniez i znajomosé obrébki 1 obra-
biarek, niezbedne dla personelu technicznego i wy-
tworczego wszystkich galezi przemyslu metalowe-
go a wigc nalezy z tego wzgledu budowaé w kra-
ju chociaz najbardziej typowe obrabiarki z roz-
nych dziedzin. Nalezy pamietaé, ze ustalony asor-
tyment nawet najlepszych typéw stale bedzie ule-
gal zmianom, poniewaz powstawanie nowych ga-
lezi przemyslu nowych materialéw, nowych typow
narzedzi i zdobycze wiedzy naukowej zmuszaja
de ciaglego postepu w dziedzinie konstrukecji obra-
biarek i bardzo czestej przebudowy ich typéw bez
wzegledu nawet na koszta z tym zwiazane, zeby
uniknaé zacofania i nierentowno$ci obslugiwanych
przez nie dziedzin przemyslu.

Z powyzszego jest jasnym, ze przy wybmze
programu typéw budowa obrabiarek w kraju win-
na byé traktowana nie tylko jako cbiekt gospo- -
darczy i handlowy, lecz 1 jako czynnik technicz-
ny 1 wychowawczy.

Plan uruchomiania tvndw. \Y/szystkie powvyzsze
wzgledy jak réwniez realne mozliwosci i potrzeby
volskie p)zy]mowane sa pod rozwage w powsta-
jacym z gruzéw pelskim przemysle obrabiarke-
wym tak przez Zjednoczenie Przemyslu Obrabiai-
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kowego bezposrednio, planujace produkcje dwu-
dziestu kilku pelskich fabryk obrabiarek, jak
i przez nadrzedny organ uzgadniajacy plany cale-
go przemyslu metalowego — przez Centralny Za-
rzad Przemyslu Metalowego.

Przy ustalaniu w 1945 r. pierwszego planu bu-
dowy obrabiarek liczono sie przede wszystkim
z mozliwosdciami, t. j. z istniejacymi juz rysunka-
mi, modelami i polfabrykataml Tuz w 1945 r. do-
starczono nabywcom 14 typéw cbrabiarek do me-
tali 1 drzewa. W koncu 1946 r. juz bylo dostar-
czonych razem typdéw 38, a obecnie mamy juz do-
starczonych 52 typy. W budowie ]ednak ich jest
znacznie wigcej, a mianowicie, oprécz wymienio-
nych, jeszcze ok. 30 typow w rozmaltych stadiach
budowy, co razem daje ponad 80 calkowicie opra-
cowanych typéw, ktérych pierwsze serie beda sto-
pnicwo ukazywaly si¢ jeszcze w biezacym roku po
kilka typéw miesiecznie. Naogdl w planie 3-letnim,
t. 3. w 1949 r. przewidziane jest 'doprowadzeme
ilodci typéw budowanych w Polsce do 140 lacz-
nie dla obrabiarek do metali i do drzewa.

Prawie wszystkie najbardziej uzywane typy
tokarek, frezarek, wiertarek, szlifierek, sirugarek
podluznych 1 poprzecznvch wytaczarek 1 troche
pras i mlotéw sa przez pOWyZszy program repre-
zentowane. Budowane s3 réwniez w powaznej ilo-
éci specjalne obrabiarki dla kolejnictwa, jak ko-
téwki w Raciborskiej Fabryce Obrabiarek (d. He-

genscheidt) 1 karuzeléwki de kot bosych 1 obreczy .

i prasy de resoréw w Zakladach ,,Porgba™ tak wla-
snej konstrukeji, jak i konstrukeji opartej na typach
nie 1stme]ace] dzi§ niemieckiej fabryki obrabiarek
.Nema“ w Nysie. W ten sposdb produkeja
dwéch b. niemieckich fabryk cbrabiarek (W. He-
genscheidt i Nema) na Ziemiach Odzyskanych,
pomimo ich calkowitege zniszczenia w czasie woj-
ny, zostala przez polski przemyst pod](;ta 1 uru-
chomiona,.a dostawy tych maszyn juz sa regular-
nie dokonywane

Dzisiejszy program polskich cbrabiarek i ze-
spdl juz uruchomionych typéw jest uwidoczniony.
w katalogu obrabiarek do metali i w 3-jezycznym
prospekcie wydanych przez ZPO w_ 1947 r.
z okazji Miedzynarodowych Targéw w Poznaniu.
W katalogach tych podane sa rysunki i opisy bu-
dowanych typéw. Obszerny katalog obrabiarek

do drzewa zostal wydany wczeéniej przez .,Fabry-
ke Trakéw 1 Maszyn do Obrébki Drzewa*
d. ,,C. Blumwe" w Bydgoszczy.

Calkewity asortyment najbardziej uzywanych
obrabiarek do metali w $wiatowej produkcji —
w ilodci okolo 600 typéw, zostal wydany przez
ZPO w 1945 r. w postaci , Cennika" obrabia-
rek z cenami 1937 r. Cennik ten moze byé uwa-
zany za obiektywna pedstawe dla projektowania
warsztatéw 1 oceny obrabiarek przy planowaniu,
szacowaniu, kosztorysach, inwentarzach itp. i kto-
ry znalazl rozpowszechnienie w calym przemysle
metalowym Przezw ZPO opracowana zostala
réwniez wyczerpujaca ncmenklatura obrabiarek do
metali i drzewa, uzupelniona i zatwierdzona przez
Polski Komitet Normallzacy]ny

~ Polskie fabryki obrabiarek. Nie wymieniamy
tu wszystkich czynnych w Polsce fabryk obrabia:
rek, poniewaz s3 one wraz ze skréconym progra

mem ich produkcji podane w ogloszeniu Zjedno:
czenia Przemyslu Obrabiarkowego w obecnym ze-
szycie ,Przegladu Mechanicznego”. Zaznaczamy
tylko, ze w danej chwili jest czynnych 12 fabryk
obrabiarek do metali 1 2 do drzewa nalezacych do
Zjednoczenia Przemystu Obrabiarkowego 1 9 fa-
bryk wzglednie oddzialéw fabryk, nalezacych do
innych Zjednoczen lub prywatnych, ktére wspot-
pracuja z ZPO tak pod wzgledem planowania
produkcji jak 1 sprzedazy.

Wszystkie wymienione fabryki-sa czynne i juz
uskuteczniaja  dostawy. W niektérych jednak
z nich jeszcze prowadza si¢ duze roboty inwesty-
cyjne 1 organizacyjne, a mianowicie w fabrykach:
Krusche w Pabianicach, Stowarzyszenie Mechani-
kéw w Pruszkowie, Kuznia -Raciborska, Wro-
clawska Fabryka Obrablarek Gdanska Fabrvka
Obrabiarek i ,,Warka“, Blizsze szczegdly dotycza-
ce fabryk, ich organizacji i typéw budowanych
przez nie pozostawxamy do nastepnych- zeszytéw
. Przegladu®.

Produkcja narzedzi. Grupa Narzedziowa Zjed-
noczenia Przemyslu Obrabiarkowego obejmuje
produkcje narzedzi dla cbrobki mechanicznej
1 zwykle sprawdziany, poniewaz produkcja ta pod
kazdym wzgledem jest $cidle zwigzana z budowa
obrabiarek 1 w calym $wiecie przemyslowym ten
rodzaj narzedzi jest budowany w wigkszych fabry.
kach obrabiarek lub w duzych warsztatach wy-
tworczych przemyslu maszynowego.

Na wielkg skale¢ uruchomiana jest predukcja
narzedzi w fabryce narzedzi Zakladéw H. Cegiel-
ski i w Zakladach Starachowickich, a w mniejszym
zakresie w Stowarzyszeniu Mechanikéw w Prusz-
kowie 1 w PZL w Rzeszowie. Wiertla i noze
produkowane s3 w hutach. Produkowane tez sa
pily do drzewa i pilki do metali, jak réwniez pil-
niki, gwintowniki, narzynki, imadla i t. d. w sze-
regu innych mniejszych fabryk narzedzi. Szczego-
ly tej predukcji mozna znalezé w ogloszeniu Gru-
py Narzedziewej ZPO, umieszczonym w obec-
nym zeszycie ,,Przegladu Mechanicznego*.

Biura Konstrukcyjne, W sprawie prac biur
konstrukcyjnych i ich programu ukaze si¢ specjal-
ny artykul. Na razie oméwimy tylko ogdlne wy-
tyczne ich organizacji. Wielka rozmaito$¢ typow
cbrabiarek i1 konieczno$é pewnej specjalizacji kon-
struktoréow i ich bezposredniej wspélpracy z war-
sztatem, produkujacym konstruowane obrabiarki,
a nawet z warsztatem, ktéry z nich korzysta, spo-
wodowaly, ze polski przemysl nie mogl stworzyé
jednego Centralnego Biura 1 wobec tego wieksze
fabryki obrabiarek maja wlasne biura konstrukcyj-
ne, ktére do pewnego stopnia podzielily miedzy
soba zasadnicze specjalnosci. Dla koordynowania
jednak ich prac poszczegédlne biura otrzymaly od
ZPO role Biur Prowadzacych, & mianowicie:
w dziale obrabiarek do metali — Biuro Stowarzy-
szenia Mechanikéw w Pruszkowie 1 dla obrabia-
rek do drzewa — Biuro Fabryki Trakéw i Ma-
szyn do Obrébki Drzewa d. ,,C. Blumwe* w Byd-
goszczy.

Duze Biura Konstrukcyjne obrabiarek do me-
tali posiadaja Zaklady:
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1. Fabryka Obrabiarek Zakiadéw H. Cegielski
w Poznaniu: wiertarki promieniowe, pily, rewol-
werdowki, obrabiarki do kél zebatych, a w nieda-
lekiej przyszlosci prasy 1 kuzniarki;

2. Stowarzyszenie Mechanikow w Pruszkowie:
frezarki, tckarki narzedziowe, obrabiarki cigzkie
i speqalne, zaopatruje w rysunk1 réwniez inne fa-

bryki obrabiarek;

3. Stowarzyszenie
karuzeléwki, heblarki,
biarki hydrauliczne;

4. Fabryka im. J. Strzelczyka (d. John) w Lo-
dzi: tokarki, szlifierki;

5. Zieleniewski. w Dabrowie: wytaczarki, zata-
czarki;

6. Inne mniejsze fabryki w réznych specjalno-
$ciach.

Pozatym do ZPO naleza: ,Centralne Biu-
ro Konstrukcyjne Narzedzi“ w Warszawie, koor-
dynujace prace biur konstrukcyjnych fabryk na-
rzedzi 1 ,,Biuro Konstrukcyjne Maszyn Tytonio-
wych w Warszawie.

Ogodlem Biura Konstrukcyjne fabryk ZPO
zatrudniaja ponad 200 konstruktoréw i rysowni-
kéw. ‘

Rozmiary produkcji obrabiarek. Dane cyfrowe
dotyczace rozmiard6w produkcp fabryk obrabiarek
i narze;dzx nalezacych do ZPO podane sa
w zeszycie Nr. 2 ,Przegladu Mechanicznego*
w artykule ,,Przemyst Metalowy w trzyletnim pla-
-nie Odbudowy". Uzupelnimy je tylko danymi do-
tyczacymi fabryk obrabiarek nie nalezacych do
ZPO a mianowicie: lacznie caly przemyst
obrabiarkowy stosownie do planu trzyletniego be-
dzie zatrudnial w 1949 r. ponad 2000 produkuja-
cych cbrabiarek 1 ponad 10000 pracownikéw,
a ilo$¢ produkowanych obrabiarek rocznie bedzie
wynosila okolo 9000 sztuk, wartoéci® ponad
100 000 000 zl. po cenach 1937 r.

Zaopatrzenie polskiego przemystu w obrabiar-
ki, Do bezposrednich obowiazkéw Zjednoczenia
-Przemyslu Obrabiarkowego nalety zaopatrzenie
przemyslu polskiego w obrabiarki budowane
w Polsce. Sa jednak i inne jeszcze irédla zaopa-
trzenia:

Mechanikéw w Porebie:
ciezki€ obrabiarki, obra-

1. naprawa spalonych i1 zdekompletowanych
obrabiarek pozostalych na Dawnych i Odzyska-
nych Ziemiach Polskich;

2. nadchodza w znacznej ilosci obrabiarki re-
windykowane z Niemiec, lub tez przyznane z ty-
tulu odszkodowan ‘wojeanych;

3. dostarczane tez sz obrabiarki z UNRRA 1

4. z zakupéw zagranicznych.

Cale to dedatkowe zaopatrzenie lacznie z zao-
patrzeniem w polskie obdabiarki prowadzone jest
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przez Centralne Biuro Obrotu Obrabiarkowego
z wyjatkiem importu z zagranicy, ktéry odbywa
ste przez Polskie T-wo Impertu i Eksportu Ma-

szyn 1 Narzedzi (Polimex) w porozumieniu
z CBOO.

CBOO opracowuje: zagadnienie zaopatrze-
nia, dysponuje tranzytowymi skladami obra-

biarek 1 referuje okresowo wnioski przydzialowe
wladzom nadrzednym, t. }. Centralnemu Zarz:—; Jo-
wil Przemys.u Metalowego ktére wraz z innymi
panstwowymi gospodarczymi instytucjami tworzy
komisje przydzialowa, decydujaca o przydzialach
cbrabiarek poszczegolnym jednostlkom przemy;lo—
wym. CBOO jest w stalym porozumieniu ze
Zjednoczeniem, poniewaz planowanie produkeji
obrabiarek przez Zjednoczenie jest w bardzo du-
zym stopniu zalezne od planowanego dcdatkowe-
go zaopatrzenia 1 importu.

Wispdlpraca agend ZPO i pokrewnych or-
ganizacji. Wszystko wyze] podane wskazuje ze
prawidlowe planowe zacpatrzenie kraju w obra-
biarki _wymaga bezposredniej intensywnej wspdl-
pracy biur konstrukq;n)m na czele z ,prov,anq—
cym®, biura planowania, biura sprzedazy, typiz acji
1 normahzaqx kontaktu z produkcja zakladéw, jej
technika 1 kalkulacja 1 kontaktu technicznego z na~
bywcami. Zadanie obecnie jest zalatwione przez
to, ze wszystkie zainteresowane instytucje, a mia-
nowicie: ZPO z dzialem cbrabiarkowym, na-
rzedziowym i handlowo-administracyjnym . Biure
Sprzedazy ‘Obrabiarek, Centrala Zbytu Narzedzi
Tnacych, Centralne Biuro Obrotu Obrabiarkami
i biuro konstrukcyjne ,,prowadzace” znajduja sie
na tym samym terenie w Pruszkowie. Umozliwia
to interesantom na miejscu odrazu uzyskaé po-
trzebne dane i1 decyzje we wszystkich niemal za-
gadnieniach. Obecnoé¢ zaé w poblizu fabryki
obrabiarek Stowarzyszenia Mechanikéw umozliwia
pracownikom Zjednoczenia widzie¢ wyniki zarza-
dzen crganizacyjnych i potrzeby zakladéw, a nie-
raz 1 korzysta¢ z pomocy personelu i urzadzen fa-
brycznych, co daje mozno$é najoszczedniej wyko-
rzystaé niezbyt liczne dzi$ doswiadczone sily tech-
niczne.

Niemozno$é skemasowania i ujednolicenia pra-
cy fabryk obrabiarek i narzedzi ze wzgledu na réz-
norodno$¢ ich produkcji tymbardziej wymaga ze-
spolenia agend Zjednoczenia dla sprezystego kie-
rowania i koordynowania prac fabryk.

Nie wyklucza to oczywiscie tworzenia delega-
tur, a w przyszloéci moze i1 skladéw obrabiarek
w rozmaitych miejscowosciach kraju.

Sadzimy, ze wszystkie niedoméwienia 1 skroty
niniejszege szkicu uzupelnione beda w nastepnych
artykulach.

Dla uzupetnienia calosci podajemy wykaz fa-
bryk ZPO wraz z programem produkgji.
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11.

12.
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14.

15.
16.
17.

18.

19.

20.

v

L.

22.
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ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU OBRABIARKOWEGO *#)
GRUPA OBRABIARKOW A.

Fabryka Maszyn 1 Odlewnia Zelaza d. Maurycy Bauer,
1odz, Piotrkowska 170.

Fabryka Trakéw i Maszyn do Obrébki Drzewa d. C. Blum-
we, Bydgoszcz, Nakielska 53.

Fabryka Obrabiarek H. Cegielski Sp. Akc., Poznaf, Da-
szyniskiego 136 (Zjednoczenie Przem. Taboru i Sprzetu
Kolejowego).

Fabryka Obrabiarek i Odlewnia Zeliwa d. W. Krusche,
Pabianice, Laska 3.

. Stow. Mechanikéw Polskich z Ameryki S. A. Zaklady

Przemyslowe ., Peorgba“, Fabryka Obrabiarek i Odlewnia
Zeliwa Poreba k/Zawiercia

tow. Mechanikéw Polskich z Ameryki S. A., Wytwodrnia
Obrabiarek 1 Narzedzi, Pruszkéw, Sienkiewicza 19

Raciborska Fabryka Obrabiarek w Kuzni Raciborskiej

Panstwowa Fabryka Obrabiarek im. J. Strzelczyka, Lodz,
Piotrkowska 217

Fabryka Maszyn d. Emil Twerdy, Bielsko, Diuga 13

Gdanska Fabryka Obrabiarek d. C. Thiimecke, Gdansk,
Lakowa 35/38

Fabryka Obrabiarek i Narzedzi ,,Wraka” d.B-cia Lubert
w Warce n/Pilica. Zarzad: Warszawa, Nowogrodzka 46

» Wiepofana!, Wielkopolska Odlewnia. Fabryka Maszyn
1 Narzedzi, Poznan. Dabrowskiego 81

Panstwowa Fabryka Obrabiarek d. C. Walden, Wroclaw,
Grabiszynska 281

Fabryka Obrabiarek L. Zieleniewski 1 Fitzner - Gamper
Dabrewa Goérnicza, Kolejowa 8

Fabryki wspdlpracujace:

Fabryka Srub Sporysz d. Breviller S-ka i A. Urban Syno-
wie, Sporysz k/Zyweca

Wytwérnia Obrabiarek 1 Narzedzi do Obrobki Metali
Ludwik Cytling, Andrychéw k/Bielska, Krakowska

.Fabryka Maszyn i Odlewnia Zeliwa inz. K. Kanczewski,

Czestochowa, Ul. Armii Ludowej 45
Panstwowe Zaklady Lotnicze w Rzeszowie

Fabryka Maszyn 1 Odlewnia Zelaza Edmund Schmeja,
Biala Krakcwska, Poderewskiego 13

Panstwowa Fabryka Broni w Radomiu
P. Z. L. Fabryka Silnikéw Nr 3, Psie Pole
Zakady Poludniowe w Stalowej Woli

Fabryka Maszyn i Odlewnia Zeliwa G. Josephy‘ego Spad-
kobiercy, Bielske, Fabryczna 6

tekarki popularne, szlifierki tadmo-
we.

wszelkie maszyny do obrébki drze-
wa.

uni-

tokarki rewolwerowe, frezarki
wersalne (typ lzejszy), wiertarki
$cienne, wiertarki promieniowe, o-

strzatki do pil tarczowych, pily tar-
czowe.

uniwersalne szlifierki narzedziowe,
ostrzalki do nozy tokarskich, pily
tarczowe.

tokarki do najciezszych, karuzeléw-
ki, strugarki podluzne do najcigz-
szych, obrabiarki .specjalne dla ko-
lejnictwa.

frezarki wszelkich typéw cbrabiarki
specjalne, naprawa obrabiarek znisz-
czonych, narzedzia.

koléwki, tokarki do zestawédw kolo-
wych, obrabiarki dla kolejnictwa.
tokarki, wiertarki, szlifierki.

strugarki poprzeczne.
obrabiarki do drzewa.

wiertarki stolowe, strugarki poprzecz-
ne frezarki narzedziowe, tokarki (typ

lekki).
tokarki.

strugarki poprzeczne, wiertarki, dlu-
townice, tokarki tarczowe, pily ramo-
we.

wiertarko-frezarki, tokarki, zataczar-
ki, wiertarki stolowe.

maszyny kuZnicze.
tokarki. szlifierki, pity ramowe.

tlocznie.

szlifierki narzedziowe, szlifierki do
walkéw 1 otwordow.

maszyny blacharskie.

szlifierki do plaszc: yzn.

wiertarki stolowe,

nozyce, prasy, mloty.

tokarki narzedziowe 1 wysoce szyb-
kobiezne.

Zbyt przez Centrale Zbytu Narzedzi Tnacych, Pruszkéw, ul. Sienkiewicza Nr 19.

189



Zeszyt 4/5 PRZEGLAD

MECHANICZNY

Rok VI

1. Fabryka Obrabiarek Zakladéw H. Cegielski
w Poznaniu: wiertarki promieniowe, pily, rewol-
werdwki, obrabiarki do kol zebatych, a w nieda-
lekiej przyszloéci prasy i kuzniarki;

2. Stowarzyszenie Mechanikow w Pruszkowie:
frezarki, tckarki narzedziowe, obrabiarki ciezkie
i specjalne; zaopatruje w rysunki rowniez inne fa-
bryki obrabiarek;

3. Stowarzyszenie
karuzeléwki, heblarki,
biarki hydrauliczne;

4. Fabryka im. J. Strzelczyka (d. John) w Lo-
dzi: tokarki, szlifierki;

5. Zieleniewski. w Dabrowie:
czarki;

6. Inne mniejsze fabryki w roznych specjalno-
Sciach.

Pozatym do ZPO naleza: ,Centralne Biu-
ro Konstrukcyjne Narzedzi“ w Warszawie, koor-
dynujace prace biur konstrukcyjnych fabryk na-
rzedzi i ,,Biuro Konstrukcyjne Maszyn Tytonio-
wych" w Warszawie.

w  Porebie:
obra-

Mechanikéw
ciezkie obrabiarki,

wytaczarki, zata-

Ogolem Biura Konstrukcyjne fabryk ZPO
zatrudniaja ponad 200 konstruktoréw 1 rysowni-
kow.

Rozmiary produkcji obrabiarek. Dane cyfrowe
dotyczace rozmiaréw produkcp fabryk obrabiarek
i narze;dm nalezacych do ZPO podane s3
w zeszycie Nr. 2 ,Przegladu Mechanicznego”
w artykule , Przemyst Metalowy w trzyletnim pla-
nie Odbudowy*. Uzupelnimy je tylko danymi do-
tyczacymi fabryk obrabiarek nie nalezacych do
ZPO a mianowicie: lacznie caly przemysl
obrabiarkowy stosownie do planu trzyletniego be-
dzie zatrudnial w 1949 r. ponad 2000 produkuja-
cych obrabiarek 1 ponad 10000 pracownikoéow,
a ilo$¢ produkowanych obrabiarek rocznie bedzie
wynosila okolo 9000 sztuk, wartosci ponad
100 000 000 z1. po cenach 1937 r.

Zaopatrzenie polskiego przemyslu w obrabiar-
ki. Do bezposrednich obowiazkéw Zjednoczenia
Przemystu Obrabiarkowego nalezy zaopatrzenie
przemysiu polskiego w obrabiarki budowane
w Polsce. Sa jednak i inne jeszcze zrédla zaopa-
frzenia:

1. naprawa spalonych 1 zdekompletowanych
obrabiarek pozestalych na Dawnych i Odzyska-
nych Ziemiach Polskich;

2. nadchodza w znacznej ilo$ci obrabiarki re-
windykowane z Niemiec, lub tez przyznane z ty-
tulu odszkodowan ‘wojennych;

3. dostarczane tez sa obrabiarki z UNRRA i

4. z zakupdédw zagranicznych.

Cale to dedatkowe zaopatrzenie lacznie z zao-
patrzeniem w polskie obdabiarki prowadzore jest
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przez Centralne Biuro Obrotu Obrabiarkowego
z wyjatkiem importu z zagranicy, ktéory odbywa

si¢ przez Polskie T-wo Impertu i Eksportu Ma-
szyn 1 Narzedzi (Polimex) w porozumieniu

z CBOO.

CBOQO opracowuje  zagadnienie zaopatrze-
nia, dysponuje tranzytowymi skladami obra-
biarek i referuje okresowo wnioski przydzialowe
wiladzom nadrzednym, t. j. Centralnemu Zarzyldo-
wi Przemys.u Metalowego, ktore wraz z innymi
pahnstwowymi gospodarczymi instytucjami tworzy
komisje przydzialowa, decydujaca o przydzialach
cbrabiarek poszczegolnym jednostkom pxzemy,lo—
wym. CBOO jest w stalym porozumieniu ze
Zjednoczeniem, poniewaz planowanie produkej
obrabiarek przez Zjednoczenie jest w bardzo du-
zym stopniu zalezne od planowanego dodatkowe-
go zaopatrzenia i importu.

Wspdlpraca agend ZPO i pokrewnych or-
ganizacji. Wszystko wyzej podane wskazuje ze
prawidlowe planowe zacpatrzenie kraju w obra-
biarki wymaga bezposrcdnie] intensywnej wspol-
pracy biur konstruku,jn)m na czele z ,,prowadza-
cym®, biura planowania, biura sprz edazy, typiz acp
1 normahzacp kontaktu z produkecja kakladow je]
technika i kalkulacja 1 kontakiu techmunego z na-
bywcami. Zadanie obecnie jest zalatwinne przez
to, ze wszystkie zainteresowane Instytucje, a inia-
nowicie: ZPQO 1z dzialem obrabiarkowym, na-
rzedziowym 1 handlowo-administracyjiym . Biuro
Sprzedazy Obrabiarek, Centrala Zbytu Narzedzi
Tnacych, Centralne Biuro Obrotu Obrabiarkami
i biuro konstrukcyjne ,,prowadzace” ~uajduj cie
na tym samym terenie w Pruszkowie. Umc 3liwia
to interesantom na miejscu odrazu uzyskaé po-
trzebne dane i decyzje we wszystklch niemal za-
gadnieniach. Obecno$¢ za$ w poblizu fabryki
obrabiarek Stowarzyszenia Mechanikoéw wnozliwia
pracownikom Zjednoczenia widzie¢ wyniki zarza-
dzen organizacyjnych i potrzeby zakladéw, a nie-
raz i korzystaé z pomocy personelu i urzadzen fa-
brycznych, co daje mozno$é¢ najoszczedniej wyko-
rzystaé niezbyt liczne dzi§ doswiadczone sily tech-
niczne.

Niemoznoéé¢ skemasowania i1 ujednolicenia pra-
cy fabryk obrabiarek i narzedzi ze wzgledu na réz-
norodnoéé ich produkcji tymbardziej wymaga ze-
spolenia agend Zjednoczenia dla sprezystego kie-
rowania 1 koordynowania prac fabryk.

Nie wyklucza to oczywiScie tworzenia delega-
tur, a w przyszloéci moze i skladéw obrabiarek
w rozmaitych miejscowosciach kraju.

Sadzimy, ze wszystkie niedoméwienia i skréty
niniejszege szkicu uzupelnione beda w nastepnych
artykulach.

Dla uzupelnienia calosci podajemy wykaz fa-
bryk ZPO wraz z programem produkciji.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.
17.

18.
19.

20.

1

'

22.
23.

ZJEDNOCZENIE PRZEMYSEU OBRABIARKOWEGO *)
GRUPA OBRABIARKOWA.

. Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza d. Maurycy Bauer,

146dz. Piotrkowska 170.

Fabryka Trakéw i Maszyn do Obrébki Drzewa d. C. Blum-
we, Bydgoszcz, Nakielska 53.
Fabryka Obrabiarek H. Cegielski Sp. Akc., Poznan, Da-

szynskiego 136 (Zjednoczenie Przem. Taboru i Sprzetu
Kolejowego).

Fabryka Obrabiarek i Odlewnia Zeliwa d. W. Krﬁsche,

Pabianice, Laska 3.

Stow. Mechanikéw Polskich z Ameryki S. A., Zaklady
Przemyslowe ., Poreba“, Fabryka Obrabiarek 1 Odlewnia
Zeliwa Poreba k/Zawiercia

tow. Mechanikéw Polskich z Ameryki S. A., Wytwérnia
Obrabiarek 1 Narzedzi, Pruszkéw, Sienkiewicza 19

Raciborska Fabryka Obrabiarek w Kuzni Raciborskiej

. Panstwowa Fabryka Obrabiarek im. J. Strzelczyka, Lodz,

Piotrkowska 217
Fabryka Maszyn d. Emil Twerdy, Bielsko, Diuga 13

Gdanska Fabryka Obrabiarek d. C. Thiimecke, Gdansk,
Lakowa 35/38

Fabryka Obrabiarek i Narzedzi ,,Wraka" d.B-cia Lubert
w Warce n/Pilicg. Zarzad: Warszawa, Nowogrodzka 46

»Wiepofana', Wielkopolska Odlewnia, Fabryka Maszyn
i Narzedzi, Poznan. Dabrowskiego 81

Panstwowa Fabryka Obrabiarek d. C. Walden, Wroclaw,
Grabiszynska 281 .

Fabryka Obrabiarek L. Zieleniewski 1 Fitzner - Gamper
Dabrewa Goérnicza, Kolejowa 8

Fabryki wspdtpracujace:

Fabryka Srub Sporysz d. Breviller S-ka i A. Urban Syno-
wie, Sporysz k/Zywca

Wytwornia Obrabiarek 1 Narzedzi do Obrébki Metali
Ludwik Cytling, Andrychéw k/Bielska, Krakowska

.Fabryka Maszyn 1 Odlewnia Zeliwa inz. K. Kanczewski,

Czestochowa, Ul. Armii Ludowej 45
Panstwowe Zaklady Lotnicze w Rzeszowie

Fabryka Maszyn i QOdlewnia Zelaza Edmund Schmeija,
Biala Krakcwska. Poderewskiego 13

Panstwowa Fabryka Broni w Radomiu

P. Z. L. Fabryka Silnikéw Nr 3, Psie Pole
Zakady Poludniowe w Stalowej Woli

Fabryka Maszyn i Odlewnia Zeliwa G. Josephy‘ego Spad-
kobiercy, Bielske, Fabryczna 6

tokarki popularne, szlifierki tasmo-
we.,

wszelkie maszyny do obrébki drze-
wa.

tokarki rewolwerowe, frezarki uni-
wersalne (typ lzejszy), wiertarki
"$cienne, wiertarki promieniowe, o-

strzatki do pil tarczowych, pily tar-
czowe.

uniwersalne szlifierki narzedziowe,
ostrzalki do nozy tokarskich, pily
tarczowe.

tokarki do najciezszych, karuzelow-
ki, strugarki podluzne do najciez-
szych, obrabiarki specjalne dla ko-
lejnictwa. :

frezarki wszelkich typéw obrabiarki
specjalne, naprawa obrabiarek znisz-
czonych, narzedzia.

koléwki, tokarki do zestawdw kolo-
wych, obrabiarki dla kolejnictwa.

tokarki, wiertarki, szlifierki.

strugarki poprzeczne.
cbrabiarki do drzewa.

wiertarki stolowe, strugarki poprzecz-
ne frezarki narzedziowe, tokarki (typ

lekki).
tokarki.

strugarki poprzeczne, wiertarki, dlu-
townice, tokarki tarczowe, pily ramo-
we.

wiertarko-frezarki, tokarki,
ki, wiertarki stolowe.

zataczar-

maszyny kuznicze.
tokarki. szlifierki, pity ramowe.

tlocznie.

szlifierki narzedziowe, szlifierki do

walkéw 1 otwordw.
maszyny blacharskie.

szlifierki do plaszc: yzn.
wiertarki stolowe.
nozyce, prasy, mloty.

tokarki narzedziowe 1 wysoce szyb-
kobiezne.

* Zbyt przez Centrale Zbytu Narzedzi Tnacych, Pruszkéw, ul. Sienkiewicza Nr 19.
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1. Przemyst i Handel Wyrobami Stalowymi Bracia Kobylan- narzedzia monterskie i rzemie$lnicze.
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scy, Kuznice Drzewieckie k/Opoczna
Slaska Fabryka Pil. Wapienica k/Bielska

Fabryka Pit i Narzedzi ,,Globus*, Katowice, Kosciuszki 29

Fabryka Maszyn i Odlewnia Zeliwa d. R. Kisling 1 G.
Skrobanek, Cieszyn, Na Brzegu 59

Fabryka Gwintownikéw i Narzedzi ,,Prototyp”, Bydgoszcz,
Chodkiewicza 735

Fabryka Maszyn i1 Narzedzi Oldakowski i Neumark, Pa-
bianice—Dabrowa, Warszawska 73/176

Fabryka Pilnikéw i Narzedzi ,,Prom", Bydgoszcz, Marcin-
kowskiego 8

Zaklady Przemyslu Stalowego Meyerhold Sp. Akec,
dzin, Modrzejowska 62

Gliwicka Fabryka Pilnikéw, Gliwice, Klodnicka 15

Be-

Fabryki wspdlpracujace:

Fabryka Narzedzi H. Cegielski Sp. Akc.,
szyfskiego 136

Poznan, Da-

Fabryka Narzedzi Starachowice

Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ameryki, Prusz-
kéw, Sienkiewicza 19

Pierwsza Fabryka_ Lokomotyw w Polsce, Chrzanéow

Huta Baildon, Katowice

Huta Batory, Chorzéw
Zaklady Poludniowe, Stalowa Wola

Fabryki nalezace do Centralnego Zarzadu Przemysu Uzbro-
jeniowego

pily poprzeczne, gatrowe, trackie, tar-

czowe, kablakowe 1 inne, noze do
sieczkarn.
pitki do metali reczne, maszynowe,

do szyn.

imadla, wiertarki elektryczne reczne
1stolowe wiertarki piersiowe, szli-
fierki stolowe reczne, nozyce dzwig:
niowe, kuznie polowe.

gwintowniki, narzynki, sprawdziany
gwintowe graniczne tloczkowe.

narzedzia do recznej obrobki drzewa,
éwidry, dluta, zelazka do strugéw,

odkuwki.

pilniki, narzedzia $lusarskie, uchwyty
trzyszczekowe.

pilniki.

regeneracja mechaniczna pilnikéw.

noze do kol .zebatych Fellows‘a, kly
obrotowe, gwintowniki do rozpérek,
rozwiertarki do rozpérek, rozwiertar-
ki reczne 1 nastawne, rozwiertarki ko~
tlarskie, pily tarczowe segmentowe dla
@ powyzej 510.

narzedzia pneumatyczne, frezy walco-
we, palcowe, tarczowe, uchwyty wier-
tarskie, oprawki do narzedzi, tuleje
redukcyjne, wrzeciona.

frezy $limakowe, frezy do wielokli-
néw, frezy gwintowe, rozwiertaki stoz-
kowe imadla szlifierskie, plyty do tu-
szowania mniejszych wymiaréw, li-
nialy.

roztlaczarki, poglebiacze, rozwiertaki
zgrubne, frezy $limakowe,- suwniarki
nierdzewne, klucze szwedzkie.

wiertla, noze do cigcia blach, papieru,
noze nakladane do drzewa, noze z
weglikami spiekanymi, noze krepo-
wane garbarskie.

noze tokarskie pelne, nakladane 1 spa-
wane stykowo, noze diutownicze.

pily tarczowe do @ 510, frezy, suw-
miarki warsztatowe, noze do tytoniu.

uchwyty Ferkardt‘a, Cuschmen‘a, fre-
zy, rozwiertaki, narzedzia pomiarowe,
katowniki, przyrzady klowe kontrol-
ne, frezarki 1 szlifierki z gietkim wa-
lem, sprawdziany gwintowe, czujniki
zegarowe,
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHMICZNYCH

Z angielskiego rynku samechodowego,

W 1946 r. produkcja samochodéw wyniosla
150 tysiecy wozéw. Produkcja 1947 r. prawdopo-
dobnie przewyzszy te liczbe. Na najblizszy okres
producenci nie obiecuja technicznych sensacyj. Ra-
dykalne zmiany ma przynie$¢ dopiero 1948 rok.
Na razie wszystko jest pod znakiem troche wiek-
szej szybkoscl, troche mniejszego zuzycia paliwa,
troche wigkszego komfortu 1 — jak si¢ zdaje —
troche wyzszej ceny.

Jedynym rewolucyjnym wozem angielskim tego
sezonu jest Invicta ,,Black Prince' 6 cyl. 25 HP.
Samochéd ten nie posiada skrzyni biegéw. Pozo-
stawiono tylko pedaly gazu i hamulca oraz prze-
facznik ,,przdd-luz-tyl“ na desce rozdzielczej.

Hydrauliczna przekladnia jest calkewicie auto-
matyczna.

Lampa elektrenowa ulatwia szlifowanie,

Lampa elektronowa ulatwia szlifowanie.

W szlifierkach Churchill Machine Tool Co. za-
stosowano elektronowe urzadzenie do automatycz-
nego kontrolowania przesuwu = poprzecznego
(ustawczego) tarczy szlifierskiej. Przyjeto tutaj za-
sade ladowania kondensatora, ktéry po przekro-
czeniu krytycznego napiecia dziala na lampe elek-
tronowa. Lampa z kolei poprzez przekaznik i sole-
noid uruchamia zawér hydraulicznego przesuwu
glowicy. Ta sama firma reguluje przy pomocy lamp
elektronowych obroty napedowych silnikéw szlifie-
rek do gwintéw, szlifierek bezklowych itp. Silniki
sa na prad staly, zasilane z prostownikéw. Regu-
lacja oczywiscie bezstopniowa.

Badanie twardosci stali przy pomocy oscylografu
katodowego.

W materialach ferromagnetycznych istnieje za-
lezno$¢ miedzy petla histerezy magnetycznej a twar-
doscia Ilustruje to przykladowo rys. 1. Na tej za-
sadzie opiera sig¢ przyrzad ,,Ferroscope” do poréw-
nywania  twardo$ci  przedmiotu hartowanego
z wzorcem.

Przedmiot 1 wzorzec umieszcza sie jako rdzenie
wewnatrz dwdch identycznych cewek, stanowia-
cych uzwojenia pierwotne dwoch tansformatoréw.
Uzwojenia wtérne sa polaczone ze sobg 1 z oscy-
lqgrafem katodowym, tak, ze na ekranie odchyle-
nia pionowe s3 proporcjonalne do réznicy napieé
w obu obwodach wtérnych. Odchylenia poziome
sa shynchronizowane z napieciem uzwojen pierwot-
nych,

indukcja magnetyczna
+
stal miekka

stal twarda ;1

nateZenie pola magn.

143/47-R1

Rys. 1

W wyniku otrzymuje sie na skalowanym ekra-
nie nieruchomy obraz $wietlny, ktérego ksztalt
i wymiary wskazujg odrazu réznice twardosci
przedmiotu 1 wzorca.

MIEKKIE

MIEKKIE

Na rys. 2 przedstawiono przyklad przedmiotu
mi¢kszego od wzerca, na rys. 3 — twardszego.

Koniecznym warunkiem pordwnania jest do-
kladnie jednakowe umieszczenie wzorca i przedmio-
tu w stosunku do cewek. Gwarantuja to specjalne
prowadnice. Z tego wynika, ze przygotowanie
aparatu do pracy nie jest proste. Jednakze aparat
raz ustawlony pozwala na niezmiernie szybka kon-
trole masowej produkci.

Zrédla: 1) A Preview of Britains 1947 Cars by Richard
Lancaster. '
2) Electronics and Precision Grinding Machines=

The Engineer Oct. 4.1946.

3) Hardness
Sept. 1946.

Testing = Aircraft Production

DO PRENUMERATOROW ,PRZEGLADU MECHANICZNEGO™

Z powodu przeniesienia Redakcji z Lodzi do Warszawy i zwiazana z tym zmiana drukarni
nastapita zwloka w wydawaniu czasopisma. Mamy nadzieje¢ opdznienie to w najblizszym czasie wy-

rownaé.
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KRONIKA

Z dzialalnosci Naczelnej Organizacji Technicznej

Na posiedzeniu Komitetu Organizacyjnego Naczelnej
Organizacji Technicznej w dniu 12 kwietnia b. r. Sekre-
tarz Generalny inz Fr. Cieciéra zlozyl sprawozdanie z do-
tychczasowej dziatalnoscii NOT.

Organizacja Stowarzyszenia.

Ze sprawozdania wynika, iz powolano do zycia i zor-
ganizowano 15 Stowarzyszen Technicznych, ktére w dniu
1 stycznia r. b. liczylo okolo 13 000 czlonkéw. Ponadto
przystapiono do organizowania oddzialow NOT w Bydgo-
szczy, Gdansku, Katowicach, Krakowie, f.odzi, Poznaniu,
Warszawie i Katowicach.

Organizacja Kongresu Technikéw.

W okresie sprawozdawczym NOT zorganizowal Kon-
gres Technikow Polskich w Katowicach. Prace Komisji
Organizacyjnej Klongresu trwaly od czerwca do grudnia
ub. r. W Kongresie wzielo udziat 3 500 inzynietéw z ca-
Yej Polski. Wydatki na Kongres wyniosty 11500 000 zi.

Pierwszy tom, zawierajgcy sprawozdanie z plenum zo-
stat wi/dany, drugi jest w opracowaniu i bedzie zawieral
rezolucje i wnioski poszczegoélnych sekcyj, oraz materiat
informacyjny odnosnie stowarzyszen i organizacji Kongre-
su. Powstaly bogaty material prac Kongresu zdecydowa-
no oglosi¢ w prasie fachowej poszczegélnych kierunkéw.

Kontakty zagraniczne.

Nawigzanie }acznosci NOT z analogicznymi Stowarzy-
szeniami zagranica zostalo zapoczatkowane na Miedyy-
narodowym Kongresie Technicznym w Paryzu we wrzeg-
niu 1946 roku. Polska zostala wybrana do Komitetu Wy-
konawczego Konferencji i zetknela sie bezpoérednio z de-
legatami wielu krajow. Delegacja nasza w Paryzu, w po-
towie lutego Db. r. zdobyla sobie uznanie wsrod innych na-
rodéw, przeprowadzajgc szereg wnioskéw.

Utrzymanie i poglebienie stosunkéw - miedzynarodo-
wych wymaga zaciesnienia wspolpracy wszystkich stowa-
rzyszenn technicznych w ramach organizacyjnych NOT.

‘Odbudowa Gmachu Technikéw. o

Dla uzyskania wlasnej siedziby NOT uzyskat do od-
budowy gmach Stowarzyszenia Technikéw. Opracowano
projekt odbudowy. Pierwsza seria robét, frontowy budy-
nek, mieszczacy okolo 24-ch pokoi i salg na zebrania na
okolo 600 osob, zostanie zakonczona w b. r. kosztem -21
mil. zL Druga cze$¢ robdét obejmie wigcej zniszczone ofi-
cyny: koszt tej odbudowy preliminuje sie na sume 30 mil.
zt. Do rozpoczecia tej roboty NOT zamierza przystapic¢
jeszcze w roku biezgcym. Zwigzane z tymi robotami duze
wydatki nie znajduja jeszcze. pelnego pokrycia w kredy-
tach i subwencjach i wymagaja zabiegéw o uzyskanie od-
powiednich sum.

Organizacja Biura.

Zorganizowano biﬁro,*zatrudniaja‘ce obecnie 22 osoby
w Sekretariacie, dziale finansowym, gospcdarczym. Umoz-
liwia to sprawne dzialanie Organizacji.

Wydatki na zorganizowanie biura wynioslty okoto
1250 000 z}; na majatek ruchomy i na wynagrodzenie per-
sonelu lgcznie z pracami kongresowymi 3 500 000 zi.

Na rok 1947 preliminuje sig¢ 9 600000 zti.

192

Na uzyskanie pokrycia Ministerstwo Przemyshlu. spo-
rzadzito rozdzielnik, wg. ktérego poszczegolne Centralne
Zarzady maja wplaca¢ odpowiednie kwoty do kasy NOT.

Przemdéwienie Prezesa inz. Bolesiawa Rumiiiskiego.

Prezes NOT inz. B. Ruminiski w referacie ,Dotych-
czasowa dzialalno$¢ i nowe zadania Stowarzyszen Tech-
nicznych omoéwit dotychczasowa dziatalno$¢ i przedsta-
wit zadania i program NOT na rok 1947.

Z doniostego wplywu $wiata technicznego na przemia-
ny spoleczne i rozwdj procesow uprzemystowienia wynika
konieczno$¢ poglebienia zespolowej pracy organizacyj-
technicznych. Perspektywy rozwoju przemyslowego nasze-
go kraju w najblizszym czasie, w mysl Planu Trzyletnie-
go, stawiaja zadanie przeksztalcenia kraju z typowo rol-
niczego na zblizony do krajéw o charakterze przemysito-
siadajg kapitalne =znaczenia dla rozwoju gospodarczego
wynm.

Technika w przemianach tych odegra wybitng role.
Produkcja i wyposazenie zakladow wytworczych w maszy-
ny i urzgdzenia — zasoby surowcowe i ich wyzyskanie —
Srodki komunikacyjne i hierarchia ich rozwoju — prze-
myst lekki czy ciezki — normalizacja surowcow i wytwo-
réw przemyslowych — metody szkolenia nowych kadr —
oto zagadnienia, ktore majq szeroki aspekt spoleczny i po-
kraju.

Udzial inzynieré6w w odbudowie przemystu byt po-
-vszechny i ~ntuzjastyczny, natomiast brak bylo zdecydo-
'wanej akcji ze strony starych organizacji technicznych.
Odczuwajac potrzebe polozenia kresu temu stanowi rzeczy
Komitet Organizacyjny NOT podjal sie stworzenia jedno-
litej organizacji i opracowania nowego programu dziatal-
nosci stowarzyszen.

Pokonane zostaly opory i przeszkody. Dzi§ glownym
przedstawicielem polskiego s$wiata technicznego jest no-
wy typ inZzyniera-organizatora i wykonawcy panstwowego
planu gospodarczego o zakresie pracy i zadaniach przekra-
czajgcych zagadnienia czysto techniczne.

Z tego wynika koniecznos$¢ wiekszej aktywnosci spo-
lecznej stowarzyszen technicznych.

Naczelna  Organizacja Techniczna postawila za zada-
nie stworzenie $cistej wspdipracy inZynieréw z technika-
mi jednej galezi przemystowej dla opracowania i realiza-
cji zadan, nalozonych na te galaz przemyslowa przez Pan-
stwowy Plan Gospodarczy. Zasadg NOT jest powszechnos¢
stowarzyszen technicznych, obejmujacych wszystkich in-
zynieréw i technikéw.

Opierajac sie na zasadach branzowosci, powszechno-
Sci i powiazania pracy z Panstwem, NOT w rocznym bi
lansie uzyskal! wyniki zobrazowane w sprawozdaniu Ce-
neralnego Sekretarza.

Na tychze zasadach opieraja sie zadania ogdlne i pro-
gram pracy NOT na rok 1947/48. Zadania te ooejmuja:
rozwijanie zamilowania do nauki i techniki, utrzymanie
wysokiego poziomu etyki zawodowej, podnoszenie kwali-
fkacyj zawodowych i wyksztalcenia technicznego ora: roz-
wiazanie zagadnien techniczno-gospoedarczych.

Zadania na najblizszy okres obeimuja:

1) Opracowanie tez wysunigtych na Kongresie dia
zrealizowania Planu Trzyletniego przez udostepnienie i prze-



Rok VI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 45

analizowanie materialow w poszczegolnych stowarzysze-
niach.

2) Wspoéldziatanie w powiekszeniu kadr technicznych.

3) Wzmocnienie dyscypliny organizacyjnej. oprace-
wanie jednolitego programu oraz rozwdj sieci orgauizecyj-
nej, ktora powinna obja¢ calg Polske, oraz wzrost liczby
czlonkow.

4) Wzmocpnienie i skoordynowanie dzialalnosci stowa-
rzyszen. Kazde Stowarzyszenie winno opracowaé plaﬁ pra-
cy, akceptowany przez Zarzad stowarzyszenia i uzgodnio-
ny z NOT.

W szczegélnosci nalezy skoordynowaé program akcji
wydawniczej i prace o charakterze naukowo-technicznym,
wyzyskujac doswiadczenie wszystkich stowarzyszen i or-
ganizacyj. W tym celu w najblizszym czasie NOT powola
Glowna Komisje Programowa. Ponadto przystepuje do zor-
ganizowania w Warszawie ,Przegladu Technicznego™.

5) Rozszerzenie i poglebianie wspéipracy z zagranica.

Nawiazane kontakty z organizacjami we Francji, An-
glii, Czechoslowaéji, jak réwniez z Migdzynarodowg Fede-
racja Techniczna nalezy rozszerzy¢, nawigzujac wspolpra-
ce ze Zwiazkiem Radzieckim i Czechostowacja.

6) W zwigzku ze stabilizacjg stosunkéw gospodar-
czych dzialalno$¢ NOT powinna opiera¢ sig na zasadzie
samowystarczalnosci, co bedzie wymagato oplacania przez
czlonkéw stowarzyszen skladek na rzecz NOT.

Kierownictwo NOT spoczywa w rekach tymczasowego
Komitetu Organizacyjnego, ktory przygotowuje sig do
przekazania w najbliisiych miesigcach swojej funkcji w
rece Prezydium, wylonionego na podstawie obowiazuja-
cych przepisow statutowych. Rada Gtéwna NOT powinna
ukonstytuowaé sie najpozniej w miesigcach letnich. Wecze-
sna jesienia wyloni sie i obejmie wiadze nowy Zarzgd Na-
czelnej Organizacji Technicznej, ktéry kontynuowaé be-
dzie trudna i odpowiedzialng prace organizacji $wiata
technicznego w Polsce.

Na podstawie wystuchanych referatéw i wynikow dy-
skusji Komitet Organizacyjny NOT uchwalil na wniosek
kol. inz. I. Bracha:

1) Zorganizowanie:

a) Glownej Komisji Wydawniczej NOT,

b) Gitéwnej Komisji Kontaktéw z zagranica,

¢) Gtéwnej Komisji Oérodka Klasyfikacji Doku-
meritacji Technicznej w Polsce,

d) Gléwnej Komisji Programowe]j, ktérej zadaniem
bedzie nadawnie ogélnego kierunku pracom ko-
misyjnym w poszczegdlnych stowarzyszeniach
i ustalenie tematyki zjazdow naukowo-technicz-
nych itp.

- 2) W sprawie Kongresu Technikéw Polskich uchwalo-
no wyrazi¢ uznanie i gorgce podziqkowanie wszystkim,
ktérzy brali udzial w pracach Kongresu. Zaakceptowano
propozycje Prezydium ograniczenia wydawnictwa pokon-

gresowego do dwoch tomow, zawierajgcych sprawozdania
z Obrad Plenarnych, Rezolucje i Wnioski Sekcji i przeka-
zanie pozostalych materialéw prasie technicznej. Dla uak-
tualnienia i powigzania z planem panstwowym odbudowy
wnioskéw i rezolucyj, uchwalonych na Kongresie, Komisja
Organizacyjna NOT postanowila zleci¢ Stowarzyszeniom
ostateczng redakcje materialé6w kongresowych do dnia
1.8.1947 r.

3) W sprawach finansowych oraz subwencyj:

a) Komitet Organizacyjny NOT uchwala, iz Stowarzy-
szenia branzowe powinny odprowadzaé¢ na rzecz NOT 10%
swych wplywow ze skladek czlonkowskich;

b) Komitet Organizacyjny NOT upowaznia Prezydium
do przedstawienia czynnikom kompetentnym sprawy sub-
wencji dla prasy technicznej.

c) Komitet Organizacyjny upowaznia Prezydium NOT
do poparcia staran Stowarzyszen o uzyskanie od Rzadu
subwencji na rozwijanie swej dzialalnosci.

4) W sprawie domoéw technikow:

a) Komitet Organizacyjny upowaznia Prezydium NOT
do podjecia krokéw, zmierzajgcych do przekazania na
rzecz Stowarzyszen branzowych wszystkich domoéw lub
lokali, bedacych wtasnoscia tych Stowarzyszen przed woj-
ng, a na rzecz NOT wszystkich lokali lub doméw stano-
wigcych wlasnoéé niezalegalizowanych dotad organizacji
technicznych.

Komitet Organizacyiny NOT zobowiazuje wszystkie

‘Stowarzyszenia Branzowe do dostarczenia dla NOT ko-

niecznych w tym celu informacji z terenu catego kraju.

b) Komitet Organizacyjny NCT upowaznia Prezydium
NOT do zwrdcenia sie z apelem do wszystkich inzynie-
row i technikéw, celem zebrania funduszéw na odbudowe
Domu Technika w Warszawie.

5) W sprawie wspoélipracy ze Zwigzkami Zawodowymi.

Stwierdzajac, ze — zgodnie z ustaleniem miedzy NOT
a Komisjg Centralng Zwiazkéow Zawodowych — sprawy
zawodowe 1 obrona intereséw zawodowych $wiata pracy
leza w sferze zainteresowan i odpowiedzialnosci Zwiazkow
Zawodowych, za$ sprawy zwigzane z rozwojem 1 zagad-
nieniami nauki i techniki — w sferze zainteresowan sto-
warzyszen technicznych. Xomitet Organizacyjny NOT
uwaza za konieczne, by przedstawiciele stowarzyszen
branzowych weszli do Sekcji technicznych Zwiagzkow Za-
wodowych w celu poglebienia wspélpracy rfxiedzy' Zwiaz-
kami Zawodowymi i stowarzyszeniami technicznymi.

6) W sprawie udzialu NOT w przygotowaniu projektu
inwestycji krajowych w roku 1948, przyjeto wniosek inz.
Zmaczynskiego, by wstepne prcjekty zostaly opracowane
przez poszczegdlne stowarzyszenia techniczne.

7) W sprawie udzialu NOT w organizacji wyZszego
szkolnictwa technicznego przyjeto wniosek prof. inz. L.
Uzarowicza, zmierzajagcy do stworzenia Komisji Szkolnic-
twa Technicznego, reprezentowanej w Radzie Szkolne]j
Szkét Wyiszych.

K. R.

Swiatowa Konferencia Techniczna

Na Miedzynarodowym Xongresie Technicznym, ktory
odbyl si¢ we wrzesniu ubieglego roku, zostala powotana
do zycia Swiatowa Konferencja Techniczna, ktérej zada-
niem jest: opracowanie i uchwalenie statutu Migdzy-
narodowej Feder_a;:j‘i Techniczne]j repre-
zentujgcej §wiat techniczny wobec O. N. Z. i jego organdéw
{UNESCO), jak réwniez wobec innych organizacji miedzy-

narodowych oraz zwotywanie Miedzynarodowych Klongre-
s6w Technicznych. Po utworzeniu Miedzynarodowej Fe-
deracji Technicznej — Swiatowa Konferencja Techniczna
przestanie istnieé¢.

Organem wykonawczym Swiatowej Konferencji Tech-
nicznej jest Komitet Wykonawczy, do ktérego nalezy dzie-
wie¢ panstw, w tym réWniei Polska. Pierwsze posiedzenie
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tego Komitetu odbylo sie w dn. 11, 12 i 13 lutego b. r.
w Paryzu. Z ramienia Naczelnej Organizacji Technicznej
wzigli udzial w posiedzeniu Komitetu: inz. A. Gajkowicz
i inz. L, Taniewski. Z wazniejszych dla nas spraw, ktore
byly przedmiotem prac Komitetu, nalezy wymieni¢ naste-
pujace: Komitet wystuchal sprawozdania Prezesa Swiato-
wej Konferencji Technicznej, inZz. Antoine’a, z jego podro-
zy do Polski w grudniu 1946 r. celem wziecia udzialu w
Kongresie Technicznym w Katowicach. Inz. Antoine stwier-
dzil ze Polska poczynila wielkie postepy w odbudowie zni-
szczen, a w szcegdlno$ci w zagospodarowaniu Ziem Od-
zyskanych. Przedstawil on rowniez, ze byl swiadkiem en-
tuzjazmu, z jakim $wiat techniczny Polski bierze udzial
w odbudowie kraju.

Przy rozpatrzeniu statutu ,Swiatowej Konferencji
Technicznej po dlugiej dyskusji — wuchwalono, wnio-
sek delegacji polskiej, ze do organizacji, wchodzgcych

w sktad Narodowych Federacji Technicznych mogg nale-
ze¢ inzynierowie i technicy, jak réwniez i osoby nie po-
siadajace formalnego wyksztacenia, lecz posiadajace od-
powiednie kwalifikacje. Ustalenie szczegélowych warun-
kéw nalezy do Narodowych Federacji Technicznych.

Roéwniez na wniosek delegacji polskiej Komitet Wyko-
nawczy uchwalil, Ze przeksztalcenie Swiatowej Konferen-
cji Technicznej w stala Miedzynarodowa Federacje stanie
sie mozliwe dopiero po utworzeniu w poszczegdélnych kra-
jach Narodowych Federacji Technicznych, na wzoér Na-
czelnej Organizacji Technicznej w Polsce, oraz po przy-
stapieniu  do Swiatowej Konferencji Technicznej tych
panstw, ktére dotychczas do niej nie naleza, a w szcze-
gélnoéci Z. S. R. R. Na najblizszym zebradiu Rady Swia-
towej Xonferencji Technicznej, ktore odbedzie sie w m,
wrzeéniu w Zurychu, zostanie przyjety statut, oraz bedzie
ustalony termin i miejsce nastepnego Miedzynarodowego
Kongresu Technicznego.

W wyniku dyskusji, przeprowadzonej na posiedzeniu
Komitetu Wykonawczego, dokonano zmiany na stanowi-
sku Sekretarza Generalnego S. K. T. Na nowego Sekreta-
rza Generalnego zostal dezygnowany kandydat, wysunig-
ty przez delegacje polska. Kandydat ten, inz. Picard, wi-

ceprezes Organizacji Francuskiej Inzynieréow i Technikéw
(.Unitech"), niezwykle przyjaznie usposobiony do Polski,
bral udzial w naszym Kongresie Technicznym w Katowi-
cach, po powrocie do Francji zorganizowal — wspolnie
z innymi czlonkami delegacji francuskiej, oraz wspolnie
z Towarzystwem Przyjazni Francusko-Polskiej — odczyty
o Polsce wspolczesne] w szeregu wiekszych miast Francji.

Jedna zwaznych spraw, jaka rozpatrywano na posie-
dzeniu Komitetu Wykonawczego, byta sprawa pomocy Poli-
technice Warszawskiej. Sprawa ta znalazta nader przy-
chylne ustosunkowanie sie do niej wszystkich czlonkéw
Komitetu. Powolano podkomitet w skladzie: Przewodni-
czacego Narodowego Komitetu Inzynieréw i Technikow
Wielkiej Brytanii inz. Howard‘a, jako Przewodniczacego,
przedstawiciela Stanéw Zjednoczonych A. P. oraz Dra
Yeh-Chu-Pei, przedstawiciela UNESCO. Do zadan tej pod-
komisji nalezy zorganizowanle realnej pomocy Politechni-
ce Warszawskiej. Przedstawiciel Szwajcarii przyrzekt wy-
jednaé zgode jednej z wyzszych uczelni swego kraju na
objecie patronatu nad odbudowa Politechniki. Obecnie
wladze Politechniki przygotowuja szczegdlowe wykazy
potrzebnego wyposazenia laboratoriéw i pracowni.

W czasie swego pobytu w Paryzu — delegacja NOT
po szeregu konferencji wspélnie z przedstawicielami miej-
scowego polskiego $wiata technicznego zorganizowala
Zrzeszenie Inzynieréw i Technikéw Polskich we Fran-
cji. Zadaniem tej organizacji, stojacej na gruncie obecnej
rzeczywistosci polskiej, jest udzielanie pomocy inzynie-
rom i technikom powracajagcym do kraju, lacznos¢ z kra-
jem poprzez NOT, wspoélpraca w odbudowie kraju oraz
wspolpraca z organizacjami technicznymi francuskimi.

Delegacja polska wrziela udzial w dorocznym posie-
dzeniu Rady Narodowej Wychodzctwa Polskiego we Fran-
cji.

Po drodze do Paryza — delegacja polska zlozyla wi-
zyte Stowarzyszeniu Inzynieréw i Technikéw Czechosto-
wackich (SIA) w Pradze, przy czym doznala ze strony
kolegéw czechostowackich nader przyjaznego przyjecia.

Al Gajkowicz

Unia Miedzynarodowa mechaniki teoretycznej i stosowanej

‘W pare lat po ukonczeniu I wojny $wiatowej grono
przodujgcych profesoréw mechaniki, zwtaszcza z politech-
nik Holandii, Niemiec i Szwajcarii, zorganizowalo Komi-
tet Miedzynarodowy Xongresow Mechaniki Technicznej,
ktore w trzech gléwnych jezykach naukowych swiatowych
nazywano: ,International Congress for Applied Mechanics®,
.Congres Interiational de Mécanique Appliquée’ i ,Inter-
nationaler Kongress fiir technische Mechanik™.

Na pierwszym z tych kongresow, odbytym w Holandii
z wielkim powodzeniem przy udziale naukowcow z calego
Swiata, rozszerzono Komitet przez wybdr czionkéw z in-
nych krajow reprezentowanych na Kongresie i postano-
wiono urzadza¢ dalsze zjazdy zrazu co 3, a poézniej co
4 lata. Na kongresie czwartym w Stockholmie w r. 1934
zostal wybrany pierwszym polskim czlonkiem Komitetu
prof. dr M. T. Huber.
sie w USA w Cambridge (Mass.) w r. 1938,

Po 8-letniej przerwie wojennej francuscy czlonkowie
Komitetu zwolali zjazd VI-ty do Paryza, na ktorym wystg-
pili z projektem kontynuacji prac dotychczasowych w no-
wej organizacji nieco szerzej ujetej. Obecni czlonkowie
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Ostatni zjazd przedwojenny odbyl

brytyjscy i inni zgodzili si¢ na to i tak powstala organi-
zacja odnowiona pod nazwg podana w tytule w brzmieniu
polskim, a zwana oficjalnie:

Union Internationale de Mécaniuge Théorique et Ap-
pliquée”, ,International Union of Theoretical and Applied
Mechanics'.

Cel tego zrzeszenia okresla par. 2 statutu jako:

a) urzadzanie dalszych kongreséw miedzynarodowych
osob pracujgcych naukowo w mechanice czystej i stosowa-
nej,

b) popieranie wszelkiej inicjatywy, zmierzajgcej do
rozwojil tej galtezi wiedzy.

Sklad Rady (dawniej Komitetu),
czego Unii; okresla par. 3 statutu:

Rada Unii sklada sie z nieoznaczonej liczby czlonkow
wybranych spoéréd oséb zajmujgcych sie badaniami nau-
kowymi (teoretycznymi lub do$wiadczalnymi) z dziedziny
mechaniki lub nauk pokrewnych. Ilo$¢ czlonkoéw reprezen-
tujacych jeden nardd, nie powinna przekracza¢ liczby 4.
Gdyby jednak czlonek Rady z powodu zmiany statego za-
mieszkania nie mogl nadal reprezentowaé kraju, dla kto-

organu wykonaw-
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tego byl wybrany przedtem, to moze go uchwala Rady za-
trzyma¢, chociaz stat sig¢ nadliczbowym, az do chwili, kie-
dy bedzie z powrotem reprezentowac swoj naréd.

Kandydat na czlonka Rady podlega glosowaniu. Do
wyboru potrzeba przynajmniej 2/3 gtoséw czionkéw Rady.

Komunikat Sekretarza Generalnego (styczen 1847), kto-
rym jest obecnie prof. dr J. M. Burgers, kierownik Labora-
torium Aero- i Hydrodynamicznego Politechniki holender-
skiej w Delft podaje o zgonie w minionym 8-leciu na-
stepujacych czltonkéw Komitetu: E. Jouguet (Francja), 1.
Levi-Civitd (Wtochy), E. B. Wolif (Holandia), C. W. Os-
sen (Szwecja), E. Meissner i A. Stodola (Szwajcaria).

Na skutek wojny odpadli Niemcy: K. Koerner, K. Fe-
derhoier, R. Grammel i L. Prandtl; Wioch C. Guido i Ja-
ponczyk A. Ono. Po wyborach na zjezdzie zeszlorocznym
we wrzesniu w Paryzu ogloszono nastepujaca liste czlon-
k6w Unii:

Belgia: Prof. E. Baes i prof. F. H. pan den Dungen;

Butgaria: Prof. K. Popow;

Chiny: Prof. P, Y. Chou i prof. Y. H. Ku;

Stany Zjedn. Amer. Poln.: Dr H. L. Dryden i profe-
sorowie: Dr I. C. Hunsaker, Dr Th. v. Karman, Dr S. P:

Timoszenko, oraz czlonkowie nadliczbowi: Prof. Dr R. von
Mises (porzednio w Turcji) i Prof. Dr H. U. Sverdrup (po-
przednio w Norwegii).

Francja: Prof. A. Caquot, prof. I, Pérés, prof. H. Villat;

Wielka Brytania: Prof. dr S. Goldstein, prof. R. V.
Southwell i prof. Sir Geoffrey I. Taylor.

Holandia: Prof. Dr Ir. C B. K. Biezeno, Prof. Dr I. M.
Burgers i Ir. C. Koning.

Polska: Prof. Dr M. T. Huber.

Szwecja: Prof. W. Weybull

Szwajcaria: Prof. Dr I. Ackeret i Prof. H. Favre.

Turcja: Prof. Dr Kerim Erim,

U. R. S. S.: Prof. S. A. Christianowicz, Prof. A, W.
Kolmogorow, Prof, Dr E. L. Nicolai.

Najblizszy kongres przewiduje sie w Londynie (1948
lub 1949 r.).

Wydane sprawozdania z 5-ciu dotychczasowych kon-
greséw (Delft, Ziirich, Cambridge w Anglii, Stockholm i
Cambridge w USA) obejmuja & wielkich tomoéow, ktore sa
niezbednym zZrédltem dla miodych naukowcow, pracujgcych
w roéznych dziedzinach mechaniki i matematyki stosowa-
nej.

BIBLIOGRAFIA

Dr Bohdan StefanowsKi ,,Podstawy techniki cieplnej*
AB, stron 270, 16 tablic, 136 rysunkéw i wkiadka. Trza-
ska, Evert i Michalski, Warszawa, 1947 r. Cena 700 zt.

Najnowsza praca wysoce cenionego Autora poswig.
cona jest zastosowaniu termodynamiki w technice.

Po rozdziatach wstepnych, zawierajacych wiadomodei
og6lne, oméwienie wlasnosci gazéw i podstawowych zasad
termodynamiki, przedstawia autor obiegi zachodzace
w silnikach i sprezarkach gazowych; omoéwienie wiasno-
Sci pary wodnej stanowi wstep do opisu obiegéw w sil-
nikach i chlodziarkach parowych, a turbiny parowe po-
przedza rozdzial traktujacy o ruchu cieczy Scisliwej.
Obok obiegbéw teoretycznych oméwione sg wszedzie obie-
gi rzeczywiste i zZrodia strat, Konczy ksiazke rozdzial
poSwiecony spalaniu i gazowaniu paliw.

To krétkie przedstawienie tresci dzieta pozwala oce.
ni¢ zwartg i celowa budowe caloSci. Ksigzka przeznaczo-

na jest dla inzynieréw i studentéw wyzszych uczelni,
gdyz wymaga od czytelnika znajomosci podstaw rachun-
ku rézniczkowego i caltkowego.

Jasnos¢é wykladu podnosi duza ilo§é schematoéw urza.-
dzen cieplnych, oraz kilkadziesiagt zadan liczbowych o te-
matach zwigzanych z technika: cieplng, uzupeiienie to
jest nader cenne, gdyz usuwa wszelkie watpliwosci, ja-
kie moglyby powstaé przy praktycznym stosowamiu wy._
prowadzonych WZOTGW.

Dzielo to nalezy zatym bez zastrzezen zaliczyé do
cenniejszych nabytkéw naszej odradzajacej sie literatury
technicznej.

Zalowac jedymie nalezy, ze korekta nie jest dosta-
tecznie staranna, co, prawdopodobnie, potozyé mnalezy na
karb niedomagan druku wydawnictw technicznych.

Inz. Jan Kunstetter

CZASOPISMA NADESLANE

~Przeglad Organizacji* Zeszyt 3/47 zawiera artykuty:
prof. dr inz. Stanislaw Bienkowski ,Marnotrawstwo w go-
spodarce materialowej”, mgr Halina Korytowska ,Przerost
zapasow magazynowych®, inz. Jozef Latkowski ,Normali-
zacja a gospodarka materialowa”, Mieczyslaw Pemper
wGospodarka  inwentarzem krotkotrwalym®, Jan Sa-
nicki , Przebiegowos¢ w dokonywaniu zapotrzebowan w za-
kladzie przemystowym®, Wilhelm Fober , Techniczne urza-
dzenia magazynéw' i Zygmunt Giercuszkiewicz , Technika
Zamoéwien materialowych".

Zeszyt 4/47: Tadeusz Pientak Zagadnienie organizacji
Przemystu”, Zbigniew Heidrich ,Zadania i organizacja cen-

tralnych zarzagdéw przemystu”, A. Ferski ,,O metodach obli-
czania wydajnosci pracy” T. Bildukiewiczowa ,Normali-
zacja klawiatury w maszynie do pisania”, inz. Zygmunt Pu-
tawski , Nowe przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy’.

~Przeglad Techniczny” Zeszyty 5/47, 6/47 i 7 — 8/47
zawieraja m. in. nastepujace artykuly: prof. M. T. Huber
»Z zagadnien wytrzymalo$ciowych techniki wspdlczesne]™,
inz. Wiktor Jaworski ,,Silnik turbo-spaiinowy i naped stru-
mieniowo-odrzutowy”, inz. Jarzy Witowski ,,outroa tech:
niczna procesu wytworczego'' oraz szereg streszczen arty-
kutéw zagraricznych z réznych dziedzin wriedzy.
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Nr 1500 — Robotnicza Spoldzielnia Gmakiczna, W-wa, Targowa 80.
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CENTRALA

7 BY T U S$SrRuB. NITOW, OKUC
~ BUDOWLANYCH
I CZESCI KUTYCH
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TELEFON Nr 27-38

ODDZIAZELY:
Poznan, Szczecin,
Wrocltaw, Gdansk,
K r a k 6 w

SKLAD GLOWNY:
Bytom, ul. Kolejowa 2

v

zajmuje sie dystrybucja:
srub. nitow. artykulow
drobnej nawierzchni ko-
.lejowej, sprzetu teletech-
nicznego. okué budowla-
nych, haceli, podkow.
- podkowiakow. osi do
wozow, zebow do bron
i miocarn, 'butli stalo-
wyvch, oraz czesSci rowe-

rowych.




ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU KOTLARSKIEGO
CENTRALNE BIURG KONSTRUKCII KOTLOW

Tymczasowa siedziba: SOSNOWIEC, vl. Perla 4.
Telefon 611-61, 62, 63, 64.

Wykonuje prace w zakresie:

1. .proiekfowonie kottow parowych réznych typow i wielkosci z kompletnym
‘wyposazeniem.

2. projektowanie modernizacji kottéw réznych typdw.

3. projektowanie kottowni wraz ze wszystkimi urzgdzeniami pomocniczymi (naweglanie,
odpopielanie, oczyszczanie wody).

4. projektowanie urzqdzen do produkcii i spalania pytu weglowego do kottéw i innych
celow. :

5. projektowanie rurociggéw dla réznych medium i do najwyzszych cisnien.

6. sprawuje nadzor techniczny nad wykonaniem i montazem instalacji kottowych.
7. udziela porad technicznych w sprawach kottowych i gospodarki cieplnej.
8

. opracowuje na zgdanie kosztorysy w wymienionym zakresie prac.

Zapytania kierowaé do BIURA SPRZEDAZY PRZEMYSLU KOTLARSKIEGO

KRAKOW, ul. Sw. Anny 3. Telefon 557-01.
Skrét telegraficzny: PRZEMKO-Krakéw.

Ziednoczenie
Przemyslu Motoryzacyjnego
| Biuro Sprzedazy |
WARSZAWA, ul. Willowa 13, tel. 8-81-87 (wewn. 0-02).

Przyimuje zaméwienia na nastepujace artykuly:

Rowery i czeéci rowerowe Motopompy pozarnicze

Ryksze handlowe i inwalidzkie Drezyny i wywrotki kolejowe

Motocykle i czesci do nich Narzedzia i akcesoria samochodowe

Ciggniki i czesci )
Okucia wszelkiego rodzaju

Silniki wysokoprezne przemystowe
od 8 do 60 KM.

Czesci zamienne do samochodoéw

Gazogeneratory
Przyczepy samochodowe 3-tonowe

Pompy przemystowe

(a w szczegolnosci okucia do sil-
nikéw, wagonéw i parowozdw)

Odlewy zeliwne do 2.000 kg.

Osie wozowe wraz z tulejami

(od 6 do 30 kg;) -

Prasy balansowe o nacisku do 30 ton.




ZJEDNOCZENIE PRZEMYSt.U TABORU

iSPRZETU KOLEJOWEGO
POZNAN, = UL. DASZYNSKIEGO 174

POSZUKU./JE:

a) Inzyniera-mechanika, na stanowisko Szefa planowania produkcji Fabryk Taborvu
i Sprzetu Kolejowego.

b) Inzyniera-mechanika, na stanowisko objazdowego Inspektora Technicznego produkcii
w Fabrykach podiegltych Zjednoczeniu. :

c) 2—3lnzynieréw wzgl. Technikéw-mechanikéw, z ogdlng prakiykg w przemysle
metalowym, do Wydziatu Inwestycji i Zaopatrzenia Fabryk w obrabiarki i narzedzia.

d) Kilku wykwalifikowanych konstruktoréw na konstrukcje wagonowe i parowozowe.

e) Kalkulatoréw technicznych, do opracowania wzorcowych kalkulacji czasu wykonamo na
czedci i zespoly w produkcji taboru kolejowego.

f) 3 wykwalifikowane sity techniczne do Wydziatu Planowania i Dostaw.
g) Inzynieréw-mechanikéw do pracy w Szkolnictwie Zawodowym.

Warunki do omowienia

Podania wraz z zyciorysem, ilustrujgcym przebieg dotychczasowej praktyki i wyksztatcenia nalezy
kierowaé do Wydziatu Personalnego Zjednoczenia z powotaniem sie na ogloszenie.

NACZELNIK
Wydzialu Personalnego
.(~) SROKA

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP

ogtasza przedptate dzieta
Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

‘WYKLAD ELEMENTOW MASZYN"”

Cena normalna ksigzki formatu A5 o objetosci okoto 600 stron wyniesie okoto 1250.— =zt
Cena ksigzki w prenumeracie bedzie o 10%, nizsza od ceny sprzedainej, ustalonej na
podstawie obliczenia wlasnych kosztéw wydawniczych.
Cena ulgowa ksigzki dla mtodziezy szkét zawodowych i studentéw wyzszych zaktadéw
naukowych wyniesie okoto 1125.— zi.
Cena ksiqzki w przedptacie ulgowej wyniesie zt. 1.000.—
Instytut Wyduwnlczy SIMP zastrzegd sobie prawo zmiany pOWyzszych cen w wypadku
wzrostu kosztéw papieru, klisz, sktadu i druku.
W wypadku viszczenia przedplaty w petnej wysokosci do konca sierpnia b. r. wysokosé
prenumeraty normalnej i ulgowej pozostaje bez zmiany.
Przedptata moze byé viszczona w 5 ratach, ptatnych w odstepach miesigcznych, poczqwszy
od sierpnia b. r.
Ewentualne wyréwnanie réznicy, wyniklej ze zwyzki kosztéw wydawniczych, bedzie doko-
nane przy dostarczeniv ksigzki.
T r e § ¢:
Wstep Czesé¢ druga: Lozyskowanie
Czeéé pierwsza: Potgczenia Czesé trzecia: Napedy

Format A5. Stron 600, bogato wyposazonych w rysunki i tablice.
Termin vkazania sie ksigzki: grudzien 1947,




CENTRALA 7ZBYTU
WYROB()W BLASZANYCH

Byfom, Chrzanowskiego 17
TELEFONY: Dyrekcja 4426
Wydzial sprzedazy naczyn 2608 i 2016

© Wydzialy sprzedazy innych wyrobéw 4426
Skrot telegraficzny: ,,CENTREMAL" Bytom

-ODDZIALY:

w Krakowie, ul. Batorego 5 w Kielcach. ul. Piotrkowska 81
© Teleton 50-242 Teleton 1196 .

prowadzi wylgczng sprzedaz
nastepujagcych artykuléw blaszanych:

naczyn dla gospodarstwa domowego emaliowanych, ocynkowa-
nych, aluminiowych, szlifowanych i lakierowanych,

naczyir mleczarskich, wiader ocynkowanych, latarn wiatroodpor-
nych i lamp karbidowych

za posrednictwem skltadéw wlasnych |
oraz skladéw ,,Spotem* i Panstwowej Centrali Handlowej

* innych wyrobéw blaszanych jak:
beczek ocynkowanych, bebnéw blaszanych, pudetek, puszek,
i innych opakowan blaszanych, cylindréw do piecéw kapielowych,
piecow i kuchenek przenoénych blaszanych i zeliwnych réznych
typoéw, piekarnikéw, kolan i rur piecowych, kubtéw do $mieci
réznych typéw i t.p.

za posrednictwem wlasnych Wydzialéw Sprzedazy oraz
biur sprzedazy swych Oddzialow.

-




~ LJEONOGZENIE PRZEMYSLU
MEBLI STALOWYCH i OKUG BUDOWLANYCH

BYTOM UL KAROLA MIARKI 13

produklkaije:

sprzet lekanrski,
mieszkaniowy

i b 1 u r o w vy

okucia meblowe,
wW a £ 0o n o w e

i k u ¢ h e n n e

galanterie metalowa

r

wozki1 dziecirece

T el el o n y:

DYREKC]JA 39-009
BIURO SPRZEDAZY 3 2-46




Zjednoczenie Przemystu Maszynowego
W GLIWICACH, UL. ZWYCIESTWA 7

przyjmie do swych fabryk:

we Wroctawiuv — 15 slusarzy,
15 tokarzy.
w Gliwicach — 10 tokarzy,
2 kowali.
w Byt o miu— Inzyniera-mechanikaq,
6 technikow.
w Swietochlowicach — tokarzy,
slusarzy,

technikéw warsztatowych,
konstruktoréw samodzielnych.

w Jeleniej Gérze — 3 konstrukioréw papierniczych —
mistrzéw do odlewni,
$lusarzy do konserwowania obrabiarek
technikéw do rozdzielni.

w Kt od z k v— konstrukioréw,
formierzy,
tokarzy.
$lusarzy,

ZGLOSZENIA: WYDZIAL PERSONALNY Z. P. M. GLIWICE, UL. ZWYCIESTWA 7.

CENTRALNE BIURO
APARATURY CHEMICZNE) | IIIIZAIIZEII CHLODNICZYCH

Krakéw, ul. Szczepafska T. — telefony 558-47 i 504-07.

PROJEKTUJE | DOSTARCZA:

poszczegélne aparaty i urzqdzenia oraz kompletne instalacje
dla przemystu chemicznego, przetwérczego spozywczego,

fermentacyjnego, cukrowniczego oraz urzqdzenia chtodnicze.
Zapytania kierowaé do

Bivra Sprzedazy Przemysltu Kotlarskiego

Krakéw ul. Sw. Anny 3.
. Skrét telegraficzny: ZETPEKA —~ Krakow




INSTYTUT WYDAWNICZY

SIMP

oglasza przedplate dziela zbiorowego p. t.

PORADNIK TECHNICZNY ,,MECHANIK“ Tom |

w catkowicie nowym opracowaniu
pod redakcjg naczelng inz.-mech, Adama Tadeusza Troskolanskiego
Format B6. 7 Qkoto 1.000 stron

SPIS TRESCI

Cze$é | Matematyka

Cze$¢ . Fizyka

Czes$é Ill. Mechanika

Cze$¢ IV. Termika techniczna
Czes¢ V. Metrologia techniczna

Cze$é VI. Normalizacja

Dzielo to bedzie ukazywaé sie w zeszytach o objetosci 96 stron, w odstepach
miesigcznych, poczawszy od sierpnia b. r.

- Cena sprzedazna ksiazki wyniesie okolo zl 2.500,—
Cena ksiazki w przedplacie bedzie o 10° nizsza od ceny sprzedainej.

Cena ulgowa ksigzki dla uczniéw szkdl zawodowych i studentéw wyzszych
zaktadow technicznych bedzie wynosi¢é okolo zt 2.250,—; w prenumeracie
okoto zI 2.000,-.

Naleznosci z tytulu prenumeraty nalezy wplaca¢ na konto Instytutu
Wydawniczego SIMP: PKO 1-4655, podajac na odcinku, przeznaczonym
dla odbiorcy, w sposéb czytelny: imie i nazwisko (lub nazwe instytucji), adres
oraz tytul wplaty (nazwe ksiazki i ilo§¢ zamdwionych egzemplarzy).

Pierwsza rata powinna byé wplacona najpézniej do dnia 31 sierpnia b. r.;
nastepne w terminach miesiecznych. Zglaszajacy prenumerate w terminie
péZniejszym wplacaja pierwsza rate w wysokosci, odpowiadajacej ilo$ci miesiecy,
poczynajac od sierpnia b. r.

Poradnik techniczny ,MECHANIK® stanowi od dawna oczekiwane dzielo Zrédlowe,
niezhedne zaréwno przy studiach, jak i w pracy zawodowej.




Instyfut Wydawniczy SIMP
oglasza przedplate ksiazki: |
Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

»KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE«
| Tom |. Konstrukcja kot zehatych.

Format A5, B stron okoto 240, B rysunkéw 123, W tablic 25.

SPIS TRESCI

Rozdziat |. Kota zebate walcowe ‘ Rozdziat Ilf. Przekiadnia stozkowa
Zasadnicze wielkosci, ich wza- Rozdziat IV. Obliczenia wytrzymatosciowe
jemne zaleznosci, korekcja kot Rozdziat V. Rozwigzania konstrukcyjne
zebatych

Rozdziat Il. Przektadnia $limakowa Literatura.  Skorowidz rzeczowy.

Termin ukazania sie ksiqzki: sierpien 1947 r. ° Cena sprzedazna: zt 500.—

Cena ksiazki w przedptacie: zt 450.— (tqcznie z przesytka) pod warunkiem viszczenia na-
leznoéci najpodzniej do konca sierpnia b. r. Naleznosci za ksigzke nalezy wptacaé na konto Insty-
tutu Wydawniczego SIMP: PKO 1-4655, podajgc na odcinku, przeznaczonym dla odbiorcy, w spo-
sob czytelny, imie i nazwisko (lub nazwe instytucji), adres oraz tytut wptaty (nazwe ksigzki
i ilos¢ egzemplarzy). _ :

Ksigzka inz. K. Ocheduszki, stanowigca pierwszg w literaturze polskiej monografje z tei
dziedziny, ze wzgledu na nowoczesne i przystepne ujecie tematu, powinna znalezé sie w reku
kazdego konstruktora i warsztatowcal

KOMUNIKATY INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Nakladem Instytutu Wydawnfczegb SIMP ukazata sie ksigzka:
Inz.-mech. ROMAN SYPNIEWSKI

LZARYS WIADOMOSCI 0 METALACH | STOPACH PRZEMYSLOWYCH

opracowana przy wyzyskaniv rekopiséw pracy

$. p. prot. EDWARDA HERZBERGA ,Zarys wiadomosci o metalach”
Format A5, stron XVI + 280. Rysunkéw 93, tablic 43.

Wiadomosdci wstepne.

Czeé¢ |. Ogélne wiasnosci metali i stopow

Czeé¢ ll. Nadowanie metalom szczegdlnych whasnosci

Czes¢ lli. Wytwarzanie metali przemystowych

Literatura. Spis nazwisk. Skorowidz rzeczowy. Cena zl 560,—

Mtodziez szkolna, przy zgloszeniach zbiorowych (co najmniej 10 egzemplarzy), dokonywanych
za posrednictwem dyrekcji szkét lub samopomocowych két kolezenskich, korzysta' z ceny vigo-
wej zl 450,~ za 1 egzemplarz

Naleznosci za ksigzke nalezy wptacaé na konto Instytutu Wydawniczego SIMP: PKO 1-4655, po-

dajgc na odcinku, przeznaczonym dla odbiorcy, w sposéb czytelny imie i nazwisko (lub nazwe

instytuciji), ‘adres oraz tytut wptaty (nazwe ksigzki i iloé¢ egzemplarzy). )

.Ksigzka, opracowana przez inz. R Sypniewskiego, przy wspétudziale Kolegium Redakcyj-

nego czasopisma ,,Mechanik", zawiera podstawowe wiadomoséci z dziedziny metaloznawstwa,

vigte w sposob fresciwy i przystepny, a zarazem zgodny z obecnym stanem wiedzy". (Wyjgtek
z przedmowy do ksiqzki, napisanej przez Prof. dr inz. K. Wesotowskiego).

Larys wiadomosci o metalach i stopach przemyslowych” powinien znaleié sie w bibliotece
kazdego mechanika!l




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 biate zarzone, ocynkowane, ocynowane, miedziowane, jasne
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, tréj-
katne i ptaskie. Druty stalowe okraggte i profilowe, jasne, ocynowane
i miedziowane.

S i a t Ic 1 z drutu zelaznego jasnego i ocynkowanego, siatki ogrodzeniowe
i tkaniny.

t ancuch Y elektrycznie spawane, techniczne i gospodarskie, o prostych i kreco-
nych ogniwach. tancuchy skrecane patent ,Victor".

Szpadle itopaty wszelkich typéw i wymiaréw z trzonkami i bez.

W i d t Yy wielozebowe do tadowania z gatkami i bez, widly ogrodnicze do ko-
pania ziemi.

Kopaczki i motyki wszelkich typéw i réznych wielkoSci.

Mtoty 1 miotki «kowalskie, $lusarskie, kamieniarskie i murarskie wszelkich typow i wiel-
kosci.

Siekiery, kilofy, wszelkich typéw rodzajow i wielkosci.
oskardy, tomy, prze-
bijaki, przecinaki

Sprezyny meblowe do siedzen i opar¢ 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



/jednoczenie Przemystu Obrabiarkowego

GRUPA NARZEDZIOWA
PRUSZKOW, UL. SIENKIEWICZA 19. TELEFON 28

Fabryki wchodzqce w skiad Grupy Narzedziowej Zjednoczenia
Przemystu Obrabiarkowego oraz wspoétpracujece ze Zjednocze-
niem produkujq obecnie:

Pilniki m Gwintowniki = Narzynki kalibrujgce m Pitki do metali:
reczne, maszynowe i szynowe m Pitki do drzewa: poprzeczne
gatrowe, trackie, tarczowe i kabtgkowe m Narzedzia stolarskie
i ciesielarskie: dluta, zelazka do strugéw m Wiertarki stotowe
elektryczne m Wiertarki stolowe reczne H Wiertarki piersiowe =

Kuznie potowe m Nozyce dzwigniowe m Imadia rézne

Wykonuje fabryki Zjednoczone

Narzedzia rzemie$lnicze i monterskie: koémbinarki, szczypce,
cegi, mioty, miotki, przebijaki, przecinaki, klucze ptaskie
i nastawne, pokretki i oprawki do narzynek = Narzedzia
gospodarstwa domowego: noze rbézne, widelce, scyzoryki,

nozyczki i zyletki

Wykonuje fabryki wspotpracujece

Rozwiertaki 8 Frezy 0 Segmenty do pit fl

Mtotki pneumatyczne B Plombownice kolejowe

Sprzedaz narzadzi za posrednictwem Centrali Zbytu Narzedzi Tnacych

PRUSZKOW o UL SIENKIEWICZA 19 . TELEFON 28



