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Wspélczesne tendencje w budowie kotléw wodnorurkowych

Inz, Z. KEH

Wstep. — Kotly o naturalnym obiegu wody. — Kotl}.v o przymusowym obiegu. — Wrioski dla budowy nowych

instalacji w Polsce.

I. WSTEP.

Budowa kotlow parowych nalezy niewatpliwie
do dzialéw techniki, wykazujacych na przestrzeni
stosunkowo niezbyt dlugiego czasw niezwykle sil-
ny rozwdj, oraz bardzo duze bogactwo form kon-
strukcy,nych. Mimo zebrania przez rézne kraje
przodujace w tej dziedzinie techniki bogatych do-
$wiadczent konstrukcyjnych i ruchowych jestesmy
jeszcze dalecy — zwlaszcza przy jednostkach
wigkszych, od ustalenia jakichs najkorzystniej-
szych konstrukcyj, ktére moglyby byé przyjete za
podstawe dla produkcji seryjnej. Niemal kazdy

rok przynosi nowe rozwiazanie calosci konstruk-

cyjnych, czy tez poszczegolnych elementidsw, z kto-
rych wiele wnosi trwale wartosci w budowe no-
waoczesnych instalacji kotlowych. Nasze potrzeby
w zakresie budowy nowych instalacji kottowych
s3 obecnie i beda jeszcze przez szereg lat bardzo
duze, wobec czego warto zastanowié sie nad kie-
runkami rozwojowymi wystepujacymi w tej dzie.
dzinie w innych krajach i wyciagnaé stad pewne
wrnioski dla naszych potrzeb, Aby zdaé sobie spra-
we z tempa rozwoju w dziedzinie budowy kotléw
wodno-rurowych trzeba przypomnieé, ze pierwsze
kotly tego typu pojawily sie w polowie XIX wie-
ku. Posiadaty one powierzchnie ogrzewalna wyno-
szaca kilkanascie metréw kwadratowych i praco-
‘waly przy ciénieniach ok. 2 atn. Pierwszy kociol
sekeyjny opatentowany zostal w Ameryce przez
Stefana Wilcox‘a'w r. 1867 i posiadat zeliwne ru-
ry i-komory odlane w jednej czesci, Dopiero po-
jawienie sie zelaza zlewnego i blach, w-drugiej po-
fowie XIX wieku umozliyilo, postep w budowie
kotléw wodno-rurowych i-w r. 1876 zbudowano
w, Ameryce pierwszy kociot o powierzchni ogrze-
‘walnej 150 m* i wydajnosci ok. 2,4 t/h. Dzis, po
‘Uplywie siedemdziesieciu lat budu'a w .Ameryce
jednostki o -wydaineéci ok. 500 t’/h dla cisniert
do ok. 180 atn, W budowie nowoczesnych kotlow
mozia rozr6ini¢ 3 zasadnicze kierunki rozwoju:
1] kotly 6 naturalnym obiegu wody,
2) kolly o przymusowym obiegu wody

3) kotly specjalne np.: pracujace z nadcisnie-
niem w komorze paleniskowej (Velox), rte-
ciowo-parowe (z t, zw. cyklem binarnym),
obrotowe [ Atmos, Vorkauf — kombinacja
koita { iurbiny na 1 wale) i-inne,

Ostatnia z wymienonych grup ma dla nas w
cbecnej chwili raczej tylko znaczenie teoretyczne,
ze wzgledu na stosowanie przewaznie paliwa plyn.
nego, wobec czego w niniejszych  rozwaZaniach.
nie bedzie blizej rozpatrywana.

II, KOTLY O NATURALNYM OBIEGU WODY,

Przy kotlach tego typu rozwinely si¢ zasadni-
czo dwa rodzaje komstrukcji, a mianowicie kotly
z ruramj prostymi, t. zw. kotly sekcyjne oraz ko-
tly stromo-rurowe, z rurami gigtymi. Budowane
obecnie kotly 'sekcyjne posiadaja jeden
walczak ustawiony poprzecznie do systemu rur
(rys. 1). Rury proste stanowia tylko cze$é¢ po-
wierzchni ogrzewalnej samego kotla, podczas gdy

reszte tworza ekrany utworzone z rur gietych.

W zwiazku z tym znikaja ewent, korzysci wynika-

jace z latwosci czyszczenia rur prostych, zwla-~

szcza w miarg wzrostu ci$nieri roboczych. Stoso-

wanie kotléw sekcyjnych dla ci$niefi roboczych po-
wyzej 40 atn, nle ma ani teoretycznego, any, tei
praktycznego uzasadnienia, Wprawdzie w Anglii

i Stanach Zjednoczonych a czesciowo i w Niem-

czech ‘spotyka si¢ kotly sekcyjne o wydajnosci
100 — 350 t/h dla-cisniei do 125 atn, nalezy to

jednak przypisaé raczej wzgledom konkurencji po-
szczegélnych firm, a nie wzgledom technicznym,
W Zwiazku Radzieckim i Czechostowacji stosowa-
no tego typu kotly dla mniejszych ciéniefi, jednak-
ze przy konstrukcjach nowszych i wyzszych ciénie-
niach kottow. iego typu juz nie wykonuia.. Kotly
t. zw. stromorurowe wykazuja znaczne ilo-
$ci odmian konstrukcyjnych, bo jezeli weimiemy
pod uwage ilosci walczakow kottowych, to wahaja
si¢ one od 1 do 5. Najwigksza réznorodnosé spotyka
si¢ znowu w konstrukcjach amerykafiskich; pod-"
czas gdy w konstrukcjach europejskich ilosci wal-

o1



Zeszyt 7-9

czakow. ograniczone sg do 1,2, wzglednie maksy-
malnie 3-ch, W Niemczech starano sie w ostatnich
latach rozpracowaé¢ jednolity typ kotta opromie-

Rys. 1. Kociot sekcyjny opromieniowany 60/80 t/h x 64 atn.

nicwanego, wskazany na rys. 2 dla wydajnosci
do ok. IGO t/h, cisnien rob. (cr.) do 80 atn, ktdry
odznacza sie stosunkowo prostg budowsg i niewiel-
kim ciezarem jednostkowym na tone wyproduko-
wanej pary. Jest to kociot catkowicie opromienio-
wany, wyposazony w ekran granulacyjny dla zu-
zla. W nowszych konstrukcjach amerykanskich
i europejskich widoczna jest tendencja do zaste-
powania ekranu granulacyjnego lejami wytozonymi
rurami chtodzacymi.

N.eco odmienny ukitad wykazuje konstrukcja
amerykanska, pokazana na rys. 3, przedstawia-
jaca kociot o wydajnosci 250 t/h dla 64 atn cr.
i temp, 470° C, Charakterystycznym jest w tej kon-
strukcji miedzy innymi podwieszenie kotta na kon-
strukcji nosnej budynku, stosowane zresztg przy
wiekszosci konstrukcyj amerykanskich. Podobne
do podanych typy kottdéw budowano rdéwniez
w Czechostowac i, jednak ostatnio znajduja cpraz
szersze zastosowanie kotty wyposazone'w komory
dla ptynnego odzuzlania, dajgce sie oczywiscie za-
stosowac tylko przy paleniskach pytowych. Kociot
tego typu o wydajnosci ok. 90 t/h dla 64 atn cr.
ustawiony w Elektrowni Brno pokazany jest na
rys,» 4. W konstrukcji tej widaé¢ (jeszcze dosé
znaczng czes$¢ konwekcyjng powierzchni ogrze-
walnej, ktéra w miare zwiekszania cisnienia robo-
czego wydatnie maleje, a przy cisnieniach ok. 80 —
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100 atn wystepujg we wilasciwym kotle tylko opro-
mieniiowane ekrany. Kotly tego typu znajdujg co-
raz szersze zastosowanie réwniez w Ameryce i na
rys. 5 pokazany jest kociot amerykanski o wy-
dajnosci 220 t/h, dla 100 atn cr. i 510° C. Kociot
ten posiada t. zw. ekrany wewnetrzen zawieszone
w komorze paleniskowej, stosowane zwiaszcza w
duzych jednostkach dla zwiekszenia powierzchni
chtodzacych w komorze paleniskowej celem uzy-
skania witasciwej temperatury spalin u wylotu z ko-
mory. W obydwu przedstawionych konstrukcjach
komora paleniskowa dzieli sie na komore wstepnag
zamknietg z bokoéw i od spodu ekranami utworzo-
nymi z rur obtozonych masg ochronng o grub. war-
stwy ok. 40 mm. Mase te naktada sie przewaznie
systemem natryskowym na rury zaopatrzone
w przypojone trzpienie lub niewielkie katowniki
z zelaza ptaskiego. Jako mase ochronng stosue sig
przewaznie plastyczng mase chromowa, a ostatnio
zastosowano przy jednym z kottéw uruchomionym
w Czechostowacji w r, 1944 mieszanine cementu i
szamoty, uzyskujac po rocznej pracy zupetnie zada-
walniajgce wyniki. Komora wstepna oddzielona jest
od dalszej czesci komory paleniskowej ekranami
utworzonymi z rzadko rozstawionych rur réwniez
obtozonych masa ochronng, ktdre zapobiegajg uno-
szeniu z komory paleniskowej wiekszych ilosci po-
piotu. Drugg czes¢ komory stanowi komora opro-
mieniowana wytozona gtadkimi, nieochronionymi
rurami. Stosowanie tego typu komdr palenisko-

12£00

*Rys. 2. Kociot stromorairowy opromieniowany
100 t/h x 80 atn.
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wych uzaleznicne jest w pilerwszym rzedzie od
punktu topliwosci popiotu zawartego w weglu.
Przy punktach topliwosci popiolu lezacych poni-
zej 1500° C rozwiazanie nie nastrecza specjalnych
trudnoéci, W Czechostowacji rozpracowu'a obec-
nie konstrukcje dla paliw o punkcie topliwosci po-
piotu dochedzacych do-1600° C. Zastosowanie pa-
lenisk omawianego typu wykazg'_e\szereg korzysci
w poréwnaniu z innymj typami konisr opromienio-

wanych: a mianowicie:

1)" przez zastosowanie stosunkowo wysokich
obciazeri cieplnych w komorze wstepnej, zmniej-
sza si¢ znacznie nadmiar powietrza, co wplywa na
podwyzszenie sprawnosci zespolu kotlowego,

2) -istnieje mozliwo$é ekonomicznego spalania
niskowartosciowych paliw (duza zawartosé popio-
tu, mala ilo$¢ czesci lotnych), ktére przy zastoso-
waniu palenisk rusztowych lub komér z. granula-
cjami czy chlohzoymi lejami moga spowodowa¢
powazne trudnosci, zwlaszcza przy niskich punk-
tach topliwosci popiotu, ‘ '

3) przy odpowiednio zaprojektowanej komorze
wstepnej uzyskuje si¢ mozno$é zmiany obcigzenia
zespolu w do$¢ znacznych granicach (od ok. 25%
wzwyz), Przy niskich obciazeniach spada wpraw-
dzie temperatura w- palenisku niekiedy ponizej
punktu topliwosci popiotu i woéwcezas zuzel krzep-

‘Rys. 3. Kociol stromorurowy opromieniowany
240 t/h x 64 ath; 470°C.

PRZEGLAD MECHANICZNY

nie na ekranach komory wstepnej, jednak paleni-
ska pracuja mormalnie, dzeki mozliwosci stosowa-
nia silnego podgrzania powietrza (ck. 350° C).-Po
podniesieniu obciazenia i temperatury w paleni-

sku, okrzepty zuzel stapia si¢ i wyplywa z komory,

T

~22000

.

e 23513

Rys. 4. Kociol stromorurowy z plynnym odzuzlaniem
- 90 t/h x 64 atn. i 4500 C. ,
‘komora wstepna, 2 = komora wychladzajgca,
brzestrzeﬁ przegrzewaeza, 4 — podgrzew. wody,
== podgrzewacz powietrza Ljungstrém, 6 = zbiornik

granulacyjny.

1
3
5

]

4) -wysokie temperatury w palenisku zwieksza-
ja- intensywno$¢ pclierania ciepla przez po-
wierzchnie opromieniowane, co z kolei powoduje
zmniejszenie gabaryiow kotla, a zwlaszcza jego
wysoko$ci, umozliwiajac zmniejszenie budynku ko-
ttowni,

5) w komorze paleniskowej wytraca sie .w od-

plywajacym w stanie plynnym zuzlu od 40 — 60%

popiolu zawartego w paliwie co wydatnie zmniej-
sza zanieczyszczanie dalszych powierzchni ogrze-
walnych zespolu, oraz zmniejsza ilos¢ popiolts
uchodzacego na zewnatrz ze spalinami, "W wiely,
instalacjach mozna-obej$¢ sie bez drogich oddzie-
laczy elektrostatyczanych, wzglednie ulegaja ome
wydatnemu zmniejszeniu,

- 6) "chlodzony. woda zuzel odplywa w now-
szych konstrukcjach nieprzerwanym sirumieniem
z komory i po ochlodzeniu woda mozna go stosun-
kowo latwo usunaé z kotlowni sposobem hydrau-
licznym, - o

" Kotly wyposazone w komore dla plynnego od-
zuzlania przeszly od chwili wprowadzenia ich, t.j.
od roku 1926 szereg -ewolucyj konstrukcyjnych
i zostaly zastosowane w Ameryce przy szeregu
duzych jednostek kottowych. (W r. 1930 byto
w Ameryce w ruchu 45 kotlow “tego typu. Cyira
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ta od tego czasu wielokrotnie sie powiekszyla.
"~ W Czechostowacji pracuie juz kilkanascie insta-
lacyj tego typu przewaziie jako jednostki o wy-
.dajnoséci powyzej 50 t/h, z zastosowaniem roézno-
rodnych gatunkow pahw, poczawszy od wegla
‘brunatnego do wyscko-kalorycznego wegla ka-
miennego).

A ~ale

=

o ~
- o -

Rys. 5. Kociol opromieniowany 220 t/h x 100 atn. i 510°C.

Poczatkowe trudnosci jakie ujawnily sie w ru-
“chu odnosity sie przewaznie do wykladzin dna ko-
mory wstepne], zostaly one jednak usuniete przez
zasiosowanie dna chlodzonego powietrzem, wzglqd
nie 'w ostatnich czasach ekranem wodnym i nowo-
‘czesne konstrukc e wykazuja zupelnie zadawalnia-
jace wyniki zaréwno pod wzgledem pewnoéci-ru-
chuy, sprawnosci i kosztow remontu. Sprawnoé¢ za-

lezy oczywiscie nletylko od zastosowania ptynne-

.go odzuzlania, lecz rowniez od prawidtowego shar-
‘monizowania poszczegolnych zespolow: instalac]t
‘kottowej. Na. rys. 6 podane sa wyniki pomiaru
cieplnego jednego z na'wigkszych kottow tego ty-
pu pracujacych w Europle. a mianowicie kotla
przedsta.monego na rys. 4%).

“Opisane wyze] konstrukc]e moga byé oczywi-
écie stosowane réwmiez przy kotlach o przymuso-
wym obiegu wody, lecz jak dotad znalazly one za-
stosowanie gléwnig przy kotlach o obiegu natu-
ralnym.

Zwickszenie cisniei roboczych i temperatur

przegrzania wywolato istotne zmiany w konstiuk-

*) Podany wykres otrzymany 6d prof. dra ini..J.
Cermaka Politechnika — Praga.
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cji i pracy t zw. dodatkowych czeséci zespolu ko-
tlowego jak przegrzewacze, podgrzewacze wody
i podgrzewacze powietrza, Wysoka temperatura
przegrzania zmusza do umieszczenia przegrzewa-
cza w miejscach wysoklch temperatur spalin, co’
rozwiazuje sie przewaznie przez rozdzielenie prze-
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Rys. 6. Wyniki pomiaru cieplnego kotla rys. 4.

grzewacza na cze$é opromieniowana i konwekcyj-
na. Konstrukcja ta umozliwia stosunkowo latwa
regulacje temperatury przegrzania, waing ze
wzgledu na unikniecie przegrzania materialu rur,

przez przylaczenie do przegrzewacza .opromienio-

wanego wlotu pary masyconej, oraz uZycie prze-
grzewacza . konwekcyjnego dla jej ostatecznego
przegrzania. Ze wzrostem obc1azema kotta spada
temperatura. pary w opromieniowanej czgsci prze-
grzewacza i naodwrét podnosi sie w czeéci kon-

‘wekeyjnej, co w rezultacie daje prawie stala tem-

perature przegrzania -przy zmianie obcigZenia,
wzglednie zmniejsza znacznie zakres regulacji. .

Umieszczenie przegrzewacza w wysokiej tempera-

turze spalin moze jednak spowodowaé powazne -
trudnoéci ruchowe, zwlaszcza przy paliwach o ni-
skim punkcie zmiekczania popiolu, przez zalepia-
ni¢' przelotéw rurowych popiolem i zuzlem. Trud-

nosci te starali si¢ Niemcy usunaé czesciowo z po-

WOdzemem konstrukcja wskazana na rys. 7..

Ja.k z _ryswnku_ tego ‘widaé, rury ulozo-
sa  w zwoje “tworzace Sciany dzielace
kana.l‘ spalinowy na szereg kanaléw o szetro.
kosci ok. 850 mm, > Pobieranie . ciepla nastepuje
gtéwnie przez promieniowanie, a popi6! znacznie
trudniej..moze  osadza¢ si¢ na rurach. Wskutek
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elastycznego zawieszenia zwojow przegrzewaczo-
wych na rurach doprowadzajacych pare nasycong

z walczaka: nastepowac ma strzasanie popiotu pod
wplywem wibracji $cian rurowych spowodowanej.

przeptywem spalin, Konstrukcje te¢ w roznych od-

zbrornik par
Ererar pary

i

Przelol spalin
do przeg. kon-
wekcyjnego

Przekrdj
A-A
f A

-

Rys. 7. Przegrzewacz opromieniowany z rozstawionymi
Scianami rurowymi,

|
|
I
I Komora paleniskowa

Rory nasyconej

mianach zastosowala firma KSG przy. 5-ciu ko-
tlach po 130 t/h i 4-ch po 180 t/h i 200 t/h ustawio-
nych w jednej z wigkszych elektrowm pod Lip-
skiem.

Rola podgrzewaczy wody ulegla w mowocze-
snych kottach znacznej zmianie, gdyz nie sa one
wigcej $rodkiem do zwiekszania sprawtnosm kotta,
lecz przy'muja funkcje dawniejszych czgsci kon-
wekcyjnych drugiego, wzgl. trzeciego.ciagu kotto-

wego. Koniecznosé odgazowania wody. zasilajace].

zmusza do podgrzania jej paray pobierang z turbi-
ny powyzej 100° C, Normealnie posiada woda u wlo-
tu do podgrzewacza temperature 150 . 200 iC
i zostaje w nim podgrzana do temperatury nasy-
cenia pary lub przewaznie nieco wyZej. Rury pod-
‘grzewacza polaczone sg przewaznle wprost z wal-
czakiem, tak iz staja SlQ one 1st0tna czescia skla-
dowa kotla $cigle mowiac czescia konwekcyjna
0 przymusowym przeplyme wody. Zadanie pod-
wyzszema sprawno$ci zespotu przez wydatne ob-
nizenie tefnperatury spalin przypada obecnie pod-
grzewaczom powietrza, ktore staja sie poza tym
elementem niezbednym przy spalaniu niskowarto-
‘$ciowych gatunkéw paliwa, -zwlaszcza w - paleni-
skach pytowych, Oméwione powyzej pokrétce ele-
menty zespolu kotlowego wykazuja bardzo wiele
odmian konstrukcyjnych, ktérych blizsze rozpa:
trzenie nalezatoby przeprowadzuc oddzielnie,
Chcialbym zwréci¢ uwage tylko na pewne

szczegbly ko.nstrukcy;ne wzglednie ruchowe, do--

tychczas u nas nie stosowane. W ostatnich czasach

stosuje si¢ coraz czesciej w Czechostowac)i, a w pe-

-granicajch - wydajnoSci.

wnym stopniu i w Niemczech w miejsce wentyla-
tor6w o przeplywie promieniowym wentylatory
o przeplywie osiowym z nastawnym1 topatkami
doplywowymi, umieszczonymi w obudowie wenty-
latora. Wentylatory tego typu, odznaczaja sie sto-
sunkowo wysoka, sprawnoscia, bo wyno»szazca, po-
nad 80%, zmieniajacq sie nieznacznie w szerokich
Wentylatory "te stosuja
w Czechostowacji prawie bez wyjatku jako wen-
tylatory podmuchowe dla czystego powietrza,
a w wielu wypadkach réwniez jako ekshaustory
dla spalin.

\'% zagramczne; praktyce stosule s1q w coraz

mniejszym stopniu parowe zdmuchiwanie popiolu
zastepujac je zdmuchiwaniem za pomoca powie-
trza sprezonego, przy czym niekiedy stosuje sie
domieszke piasku zwlaszcza dla ‘usuwania popio-
tu przylepionego silnie do rur, W szeregu kon-
s;rukcy] kottéw opromieniowanych nastepuje oczy-
szczanie zwlaszcza powierzchni przegrzewaczo-
wych przez mechaniczne potrzasanie. Przy naj-
nowszych czeskich konstrukcjach kotlow z plyn-
nym odzuzlaniem ilo§¢ zdmuchiwaczy popiolu
jest wydatnie zredukowana, gdyz przewidziane sa
one tylko dla oczyszczania powierzchni podgrze-
wacza wody i powietrza wylacznie jako dmuchaw-
ki powietrzne. Szereg doswiadczenn przeprowadzo-
nych zagranica wykazuje, zreszta zgodnie z maszy-
mi wiadomosciami, ze WSZYStkle typy kotlow wy-
soka-preznych wymagaia zasilania woda catkow-
cie cczyszezong iodgazowana, przy czym oczy-
szczanie wody-staje si¢' problemem zasadniczym,
majacym decydujacy wplyw na zadawalniajaca
prace zespolu kotlowego.

Ogolne cechy dajace sie zaobserwowal przy
réznorodnych konstrulejach- ‘moznaby pokrotce’
okreslié nastqpu]aco w mlarq wzrostu ciénienia
nastepuje silne zmnue]szeme, wzgl, calkowite za-
nikanie konwekcy]nych czesci powierzchni ogrze-
walnej kottéw przy réwnoczesnym szerokim zasto-
sowaniu- opromuemowanych ekranéw dla opanowa-
nia proceséw spalania w komorze paleniskowej
i zwiekszehia intensywno$ci odbieru ciepta, Rola
i zadanie podgrzewacza wody i powietrza ‘ulega
znacznej zmianie, a réwniez ich wielkodci w po-
réwnaniu do konstrukeyj starszych ulegaja wydat-
nym zmianom, Wzajemny stosunek powierzchni
ogrzewalnych poszczegélnycli czeSci zespolu, oraz
ilodci ciepla przez nie pobieranych dla nowocze-
snych instalacy] wysokiedo ciénienia pokazuje
rys. 8. Z rysunku tego wida¢ ze wlasciwy. kociot
tworzy zaledwie ok. 10% catkowite] powierzchni
ogrzewalnej, pobierajac ok. 50% ciepla doprowa-
dzonego w weglu, podczas gdy reszte pobieraja
dalsze powierzchnie ogrzewalne o stosunkowo

-znacznej wielkoSci, W miare wzrostu ci§nienia na-

stepuje zwigkszenie wysokosci kotlow. dla zapew-
nienia prawidlowej cyrkulacji, z réwnoczesnym
zwigkszeniem wysokosci komér paleniskowych.
Jako paleniska wchodza pod uwage przy kottach
wiekszych od ok. 50 t'h wzwyz prawie wylacznie
paleniska pylowe, umozliwiajace budowanie nawet
bardzo duzych jednostek, oraz daleko idaca me-
chanizacje¢ pracy. Po;emnosc wodna nowoczesnych
kottéw wybitnie si¢ zmniejsza, wynoszac od % —

14 gbdzinnej wydajnoéci, co zmusza do stosdwania
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pewnie dz1aia)a‘cych urzadzen regulacyjnych zasi-
lanfa oraz uzycia da;acych sie latweregulowaé pale-
nisk, i co réwnoczesnie czyni nowoczesne kotly ela-
stycznymi z punktu widzenia zmiany cbciazenia.
Stosowanie zamiast masywnych obmurowan aku-
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Rys. 8. Stosunki powierzchni ogrzewalhych i po-
bieranych przez nie ilosci ciepta w nowoczesnym
kotle. '

mulujacych duza ilo$é ciepla, ekranoWanych pale-
nisk z lekka zewnetrzna izolacja, wplywa réwniez
korzystme na - elastycznos¢ zespoléw kotlowych
i ymozliwia. wydatne skrdcenie czdsu potrzebne-
go na rozpalanie kottéw, Coraz szersze zastosowa-
nie znajdu'a aparaty reguluiace automatyczme pra-
. ce_calego zespolu, ktérych stosowanie w Ameryce
jest obecnie reguta, podczas gdy w Europie spoty-
ka sig czesto tylko automatyzacje pracy niektérych
czeséci zespolu,

Rezultaty osla,gnlqte w krajach przodujacych,
w konstrukeji i budowie-nowoczesnych kotlow pa-
rowych wykazu]a}, Ze nowoczesny kocicl staje sie
zespolem nie ustepujacym prawie pod wzglédem
pewnoéci ruchu™fnym urzadzeniom maszynowym
izew medluglm dzasie w. nowoczesnych sitow-
niach stang sie zbedne t. zw."rezerwy w kottach
w poréwnaniu do rzeczywistego - zapotrzebowama
pary dla turbin czy tez celow grzewczych.

IIi. KOTLY O PRZYMUSOWYM OBIEGU

W miarg wzrostus ciénient roboczych kottow
u'awnily sie w niektérych konstrukcjach o natural-
nym obiegu wody zaburzenia cyrkulacji wody w
kotle, Szczegélowe przeanalizowanie wszystkich
czynnikéw, wplywajacych na obieg wody w kolle
wymagaloby obszernieiszych. rozwazan. Mozna
jednak stwierdzi¢, .ze glownymi czynnikami maja-
cymi Wplyw na obleg wody 54

a) réznica gestosm wizgl, cigzaru gatunkowego
wody oraz mieszaniny wody i pary przy danym ci-
$n‘enin, ktéra to réznica jest sita popedowa, wy—
wolujaca obieg wody: w kotle,

b) opory wywolane tarciem, ktére przec1wd21a-
laja obiegowi a sa w przybhzemu odwrotnie pro-
po;clonal’le do ciezaru gatunkowego (gestosci)
mnesvamny parowo-wodnej,. oblegajace] w kotfe:

2206

Ze -wzrostem cisnienia male]e ob]etosc wlaéciwa
pary wodnej, zréwnujac sig przy cisnieniu krytycz-
nym z objetoscia wlasciwa wody. Stosunek objeto-
éci wlasciwej pary do objetosci wlasciwej w'ody
maleje ze wzrostem ciSnienia, Z powyZszego wyni-
ka, ze sila popedowa, wywolu]aca obleg
wody maleje ze wzrostem cisnienia, a zmniej
szenie oporow, wskutek zmiany: stosunku
objetoscei wlasmwe; tylko czeSciowo rownowazy
zmniejszenie tej silty. To tez kwestie obiegu wody
przy kottach wysoko cisnieniowych wymagaja do-
kladnej analizy, a ich pomy$lne rozwiazanie natra-
fia niekiedy na znaczne trudnosci.

Dla unikniecia tych trudnosci wprowadzono
kody 0 przymusowym iegu wody, ktoéry zape-’
wnia prawidtowa cyrkulacje nawet przy na1wyz-
szych ci¢énieniach, daje. duzo swobody w rozmie-
szczeniu powierzchni ogrzewalnych, umozliwia
zastosowanie rur o malych érednicach oraz zezwa-
la na stosowanie duzych szybkosci przeplywow
w rurach, co wplywa korzystnie na zwigkszenie
wspolczynmkow plrzewodnlctwa c1epia, zwieksza-
jacych SIQ réwniez ze zmniejszeniem $rednicy rur.
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Rys. 9.. Schemat Kotla syst. Loefflera.

Naogol wykazu)q kotly o przymusowym obiegu
wody mniejsze gabaryty i mniejsze wagi nd jed-
nostke wyprodukowanej pary, niz kotly o natural-
nym obiegu, lecz'korzysci te sa czeéciowo zmnidh
szonme zuZyciem energii dla napedu pompy cyrku-
lacyjnej i pewna komplikacjg ruchu, wynika'aca
z wilaczenia dcdatkowego urzadzema mechanicz-
nego w zespol kotltowy.

Z poéréd wielu odmian komstrukcyjnych omo-
wig tylko te ktére uzyskaly wieksze rozpowszech-
nienie, wzgl. moga dla nas mieé w niedalekiej przy-
sztoéci wieksze znaczenie.
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1) Kotly systemu Loefflera. k

Schemat tego kotla rys. 9 wskazuje, ze wytwa-
rzanie pary odbywa sie¢ posérednio w walczakach,
umieszczonych poza wlasciwym kotlem, Para na-.
sycona pcbierana z walczakéw B przez pompe
obiegowa U zostaje przetloczona przez opromie-
niowany przegrzewacz S i konwekcyjny N, przy-
czym cze$¢ pary przegrzanej odplywa do miejsca
zuzycia, a cze$¢ wplywa do walczakéw, gdzie roz.
dzielona specjalnymi dyszami stuzy do odparowa-
nia wody podgrzanej, doprowadzonej z podgrze-
wacza wody. V. Kotly tego typu pracuja w Czecho-
stowac’i, Zwiazku Radzieckim i Anglii przy wy-
dajnosciach do 140 t/h i cién. rob. 135 — 140 atn,
Przez zastosowanie w przegrzewaczach szybkosci
przeplywu pary ok. 20 m/sek. uzyskule sie stosun-
kowo dobre chlodzenie Sciangk rur przegrzewacza,
~ Pompa obiegowa dla pary jest pompa odsrod-
kowa z mozliwoscia regulacji obrotow w granicach
2,600 — 8.000 obrotéw na minute, co umozliwia
pokonanie krétkich zmian obcigzenia bez obmiza-
nia temperatury pary przegrzanej.

Glowna zaleta tych kotléw miata by¢ mniej-
sza wrazliwe$é na jakoé¢ wody zasilajacej “dzieki
przeniesieniu odparowania w nieogrzewane spali-
nami walczaki kotla. Okazalo si¢ jednak, Ze kotly
te musza byé zasilane woda tak samo oczyszczo-

na, jak inne typy kotléw wysoko-preznych, gdyz.

w przeciwnym wypadku nastepuje unoszenie soli
z walczakéw do przegrzewacza i przepalanie rur.
Kotly tego typu prawdopodobnie wickszego zasto-
sowania juz obecnie nie znajda.
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Rys. 10. Schemat kotta syst. La Mont,
2) Kotly systemu La Monu.

Schem\at tych kottéw pokazany jest narys, 10.
Pompa cyrkulacyjna pobiera wode o ciénieniu ro-

boczym z walczaka i wilacza ja do jednej lub kil

ku komér rozdzielczych D, w ktérych osadzone sa
naprzeciw kazdej rury dysze rozdzielcze (rys. 11)
o takich wymiarach, Ze poszczegélne rury otrzy-
muja ilosci wody odpowiadajace nateZeniu po-
wierzchni ogrzewalnej w danej.czesci kotla: Dal-

sze powierzchnie ogrzewalne, t. j. przegrzewacz
i podgrzewacz wody odpowiadaja konsirukcjom
spotykanym w innych typach kotléw., Wszystkie
rury majg przewaznie $rednice 32/26.mm i zginane
sa w sposob najbardziej odpowiadajacy warunkom
konstrukeyjnym.
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R

b)

Rys. 11. Dysze rozdzielcze w kotlach La Mont.

dla cisniefi niZzszych
dla ci$nien wyzszych.

a =

b

Przy wykladaniu $cian kemory paleniskowej
stosuje sie zwoje plaskie o prawie przylegajacych
rurach, co umozliwia wykonanie bardzo lekkiego
cbmurza, skladajacego sie iylko z plyt izolacyj-
nych- o grubosci 50—80 mm i poduszek z welny
szklanej pod pancerzem blaszanym. Pompa eyrku-
lacyjna pokonuje wlasciwie tylko opory w syste-
mie rurowym, wytwarzaiac nadciénienie ok. 2,5
atn i pracuje przy stalej ilosci obrotéw, przetla-
czajac ckolo 8-ksotng ilo§¢ wody odparowywanej
przez kociol. Zuzycie mocy pompy wynosi ok 0,5
do 0,75% energii wytwarzanej przez kociol. Pom-
pa zasadniczo pracuje jak kazda inna pompa dla
wody goracej i nie tworzy komplikacji w ruchu in-
stalacii. Kotly opisanego typu znalazly szerokie za-
stésowanie w Szwecji, Niemczech, Anglii, a cze-
éciowo w Amerycer Zwiazku Radzieckim, przy-
czym w Ameryce pracuje jednostka o wydajnosci
325 t’/h przy cisnieniu 13 atn i 515° C. U nas row-
niez pracuje kilka kottéw tego systemu.

Mala waga kotléw typu La Mont w stosunku

.do wydajnosci, oraz latwosé rozmieszczenia po-
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w1erzchn1 ogrzewalnych w ograniczonej przestrze-

ni; przyczynily sie do szerokiego zastosowania tych
kotléw, ‘ako kottéw okretowych, dalej do wyko-
rzystania ciepla spalin odlotowych w instalacjach
przemyslowych, oraz dla modernizacji starszych ty-

péw kotléw przez wyloZenie ekramami systemu La..

Mont komér paleniskowych. ‘
3) Kotly systemu Benson'i Sulzer.
Kotty systemu Benson byly jednym z pierw-
szych praktycznych rozwiazan konstrukcyjnych ko-
ttow o t. zw, jednokrotnym obiegu wody, odzna-

czajacych sie tym, Ze woda zasilajaca-wtlaczana

z jednego konica w system rurow¥ zostaje kolejno
pedgrzana, cdparowana, a.dalej para przegrzewa

sie i odpltywa do miejsc zuzycia. Kotly te skfadaja
si¢ z samych rur i ewent. komér zbiorczych, nie

g
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Rys. 12. Schemat kotla syst. Benson.

posiadaja natomiast zupelnie walczakéw. Kociot
systemu Bersona pokazany na schemacie rys. 12
zostal- zbudowany pierwoinie dla pracy przy ci-
$nieniu krytycznym pary (225 ain) przez co uzy-
skiwalo. sig sﬂme przegrzana wode,. a nastepiie
przez redukcje ci$nienia wytwarzala sie para o wy-
maganym przegrzaniu, Ze wzgledu na trudnosci
polaczone z praca przy ciénieniu krytycznym, za-
czeto budowaé¢ kotty tego typu dla ciSnien niz-
szych, co spowodowalo istotna zmiane cyklu pro-
dukcy mnego, - albowiem zaszla konieczno$é¢ wlacze-
nia ‘systemu rur, w ktérych odbywa si¢ odparowa-

przejéciowa, umieszczonego w nowszych kon-
strukc'ach w miejscu nizszych temperatur spalin.
doplywa para o wilgotnosci ok. 30% i opuszcza go
w stanie lekko przegrzanym. Kotly tego typu wy-

maga.]q oczywlsme daleko posunietej automatyza-:
cji obslug1 i pracuja na;lep1e1 przy stalym obcia-

Zeniu.
Dalszym etapem rozwo;u kotléw o jednokrot-

nym obiegu wody sg t. zw. ]ednorurowe kotly sy-.
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‘stemu Sulzer, budowane gléwnie dla ci$nied od
80 do 160 atn. Kotily te nie posiadaja walczakéw,
a wlasmwy kociot sktada si¢ przy mniejszych jed-
nostkach z jednej rury, a przy wigkszych z pecz-
ka rownolegtych rur. Dlugosc jednej rury wynosi
ok. 1.300 m, a spadek cisnienia w rurze przy ci-
$nieniu ck. 100 atn wynosi ok, 30 atn, W wymie-
nionej rurze, lub rurach przechodzi woda kolejno
W parg nasycona i przegrzana. Specjalna cecha
kottéw tego systemu jest.pelna automatyzacja pra-
cy za pomoca termostatéw i sterowanych hydrau-
licznie z odleglosm zaworéw regulujacych, przez
co kociot i turbina tworza wtasciwie wspolme pra-
ctjacy i regulowany zespél.

Poza wyZej omawianymi kotlami o przymuso-
wym obiegu istnieje caly szereg odmian konstruk-
cyjnych, a prace konstrukcyjne i badawcze w tej
dziedzinie prowadzone sa w szeregu krajéw, na
duza skale.. Wydaje sie, Ze kotly te wuzyskaja
w przysztoéci duze znaczenie ze wzgledu na sto-
sunkowo niewielka wage i znaczne ulatwienie kon-
strukcyjne.

IV WNICSKI DLA BUDOWY NOWYCH
INSTALACJI W POLSCE.

"Z opisanego powyzej rozwoju réznych kon-

 strukeji, kottowych w krajach, przodujacych w tej |

dziedzinie techniki, widaé, Ze narazie nie bedzie
mozna ustali¢ unas jednolxtego typu kotla dla réz-
nych wielkosci clsmen roboczych i warunkéw
pracy. -

Z drugiej s’crony mus1my dazyé do mozliwie
wydat"'ego zmniejszenia iloci produkowanych ty-
péw, aby w ten sposéb zwiekszyé produkcie fabryk
krajowych i zaspokci¢ w mozliwie duzym stopniu
nasze pofrzeby w okresie odbudowy 1 rozbudowy
przemystu i energetyki.

Istotna ckolicznoscia wplywa]qca, na ustalenie
typu budowanego nowego kotla winna byé moz-
nosé wykonanla mozliwie calej instalacji, lub zna-
cznej ]e] czesci w kra]u, gdyz obecne mozliwosci
importowe sa stosunkowo niewielkie ze wzgledu
na‘zwiekszenie sie zapotrzebowama na rynkach
$wiatowych, wskutek ograniczed produkciji, iakie
stosowano prawie we wszystkich -krajach w okre-
sie wo'ennym,

" Jako typy kotléw powinny wchodzié pod uwa-
ge dla ]ednostek o wydajnosci do ok. 40 t/h i ci-
éniefi nie przekraczajacych 40 atn kotly sekcyjne
lub stromé-rurcwe: dwu- lub najdalej tréjwalcza-
kowe z komorami. paleniskowymi w miare mozno-
Sci catkowicie ekranowymi. Dla jednostek o wy-

- dajnosci powyzej 40 t/h beda wchodzily pod uwa-

ge wylacznie - kotly stromo-rurowe opromienio-

~ wane.
nie, Do pqczka ‘tego’ staﬂowla‘cego t.zw. strefe -

Z kotléw 6 przymusowym obiegu moga nada-
wa¢ sie dla naszych celow giéwnie kotly systemu
La Mont, zwlaszcza w razie silnego ogramczenla
przestrzeni stojacej do dyspozycji dla ustawienia
kotla, Dodatkowe powierzchnie ogrzewalne syste-
mu La Mont moga znalezé szerckie zastosowanie
przy przebudowie kotléw istniejacych, jako ekra-
ny dla’ wylozenia komér palenlskowych celem
zwiekszenia wydajnosci i sprawnosci kotlow star-
szych konstrukcyj.
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Jakkolwiek w Ameryce i Zwiazku Radzieckim,
a czesciowd w Anglii i Niemczech widoczne sa ten-
dencje do budowania coraz to wigkszych jedno-
stek, to jednak w naszych warunkach, miedzy in-
~nymi ze wzgledu na charakter konsumpciji energii
elekiryczne’, wydaje sie¢ budowanie w najblizszych
kilku latach ]ednostek o wydajnoéci powyzej 100 do
120 t/h niecelowe, a wigkszo§¢ duzych jednostek
winna raczej posiada¢ wydajnosé¢ 80—100 t/h,
Cisnienia robocze i temperatury pary przegrza-
nej moga byé réwniez nawet dla jednostek duzych
na ckres najblizszych kijku lat ograniczone do 80—
100 atn i 5000—510° C: zwlaszcza, Ze i w innych kra-
iach obserwuje si¢ wyrazna tendencje do stabili-
zacji ci$nien rob. na poziomie 80 — 120 atn, gdyz
'wyzsze cishienja powcduja nawet w krajach wyso-
ko uprzemyslowionych pewne  trudno$ci materia-
towe, a glownie ruchowe, zwlaszcza przy kotlach

pracu;acych przy obecigzeniu zmiennym, lub cze- .

sto wylaczanych z pracy.

Problemem bodajze najwazniejszym i pow1e-
‘dzialbym decydujacym .dla wyboru okreslonego
typu kotla jest koniecznos$¢ stosowania w najszer-
- szym zakresie nisko-gatunkowych scrtymentéw we-
gla. Analogiczna tendencje mozna zaobserwowaéd
w innych krajach, bez wzgledu) na to, czy posia-
daja znaczne, czy tez mniejsze zasoby paliwa.
"W . Zwiazku Radzieckim, Czechostowacji { Niem-
czech problem ten rozwiazywany jest prawldlowo
wz od szeregu lat przez szerckie stosowanie
w wiekszych ilosciach wégla brunatnego wzgl, po-
zostalosci z sortowni wegla, W ostatnich czasach
réwniez w Ameryce poswieca sie temu problemo-
wi coraz to wiecej uwagi, W naszych warunkach
zasadniczym paliwem jest wegiel kamienny, beda-
cy rdwnoczednie naszym gléwnym artykutem eks-
portowym. Wzrastajace z produkcija wegla kamien-
nego iloéci miatu i pozostalosci z sortowania win-
ny by¢ w najszerszym zakresie stosowane dla opa-
lania kottéw. Przy kotlach mniejszych mozna to

bedzie rozwiazaé za pomoca rusztéw mechanicz--
nych, przystosowanych do spalania wyzej wymie-

nionych gatunkéw wegla, natomiast przy kottach

wiekszych beda wchodzily pod uwage wylacznie

paleniska pylowe.

Korzystne deswiadczenia poczynione w ostat-

nich latach w Ameryce i Czechoslowacji z kotla-
mi pracujacymi z ptynnym odzuzlaniem powinny
y¢ u nas wykorzystane w szerokim zakresie,
zwlaszcza, ze wiele gatunkéw naszego wegla po-
siada stosunkowo niskie punkty topliwosci popio-
tu, wahajace sie w granicach ok. 1.000 — 1.200°C.
Spalanve tego redzaju wegla przy innych konstruk-
cjach komér paleniskowych wywola¢ moze szereg
trudnosci” ruchowych, Bardzo ciekawe pod
wzgledem sa wyniki badaf przeprowadzonych
przez ekspertow angielskich w Niemczech, latem
i ‘esienia 1945 r., ktérzy badali wyniki ruchowe
uzyskane w kilkiunastu instalaciach polozonych w
Niemczech centralnych i zachodnich, W instalac-
jach ‘tych wyposazonych po kilka do . kilkunastu

kotléw o wydajnosci 80 — 200 t/h dla ciéniefi od

40 do 160 atn réinych konstrrukcp budowanych
w latach- 38 — 44 nie znalezli ani jednego kotla
wykazujacego nieprzerwana prace przy pelnym
obciazeniu przez 4.000- godzin ruchu, a przecietna

tym.

wydajnoéé¢ jaka mozna bylo osiagna¢ wahata sie
w granicach 70 — 80% wydajnosci gwarantowane;j.
W.iekszos',é badanych kottéw stanowia kotty opro-
mieniowane z rusztami granulacyjnymi lub chlo-
dzonymi le]aml popiclowymi. Trudno$ci ruchowe
obiawialy sie gléwnie w zalepianiu popiolem gor-
nych ekranéw, czy tez pierwszych czlonéw prze-.
grzewacza, a spowodowane byly czescwwo ko-
niecznofcia uzywania w okresie wojennym innych

paliw niz przew1dz1ane byly przy konstrukecji ko-

ttow,

.Jednym z istotnych momentdw przemawiaja-
cych za szerokim stosowaniem kotléw z plynnym
odzuzlaniem jest kwestia wydainego zmniejszenia
zanieczyszczenia okolicy przez popiél lotny, w wy-
padku niemoznosci zastosowania elektrostatycz-
nych oddzielaczy popiotuy, bardzo kosztownych
i na razie w kraju nieprodukowanych, oraz sto-
sunkowo prosty sposéb usuwania z kotlowni zuzla
wydzielonego w stanie plynnym

Przy doborze dalszych czeéci imstalaci kotlm

-wych jak przegrzewacze, podgrzewacze wody i po-

wietrza itd. bedziemy musieli w znacziym stopniu
wykorzysta¢ doswiadczenia poczynicne w ostat-
nich latach zagranica, aby wybudowane u nas no-
we zespoly odpowiadaly obecnemu- stanowi tech-
niki i wykazywaly dostateczna pewno$¢ w ruchu.

Poza doborem wlasciwej konstrukeji wplywa
na pewno$é ruchu w znacznym stopniu jako$é uzy-
tego do budowy materialy, to tez hutnictwo nasze

‘bedzie musialo pos§wieci¢ specjalng uwage wypro-

dukowaniu odpowiednich jako$ci materialéw,
zwlaszcza w dzlale rur odporr\ych na wyzsze tem-
peratury.

Rozwiazanie tego problemu wymaga bliskiej
wspolpracy réznych specjalisiow . jak kcnstrukto-
rzy, wykonawcy warsztatowi. energetycy, hutni-
cy oraz rzeczoznawcy ze Stowarzyszén Dozoru
Kottéw i Politechnik, Wymienieni specialiéci po-
winni byé czlonkam stalej instytucii, zblizonej do
podobnych instytucji, pracu .acych w szeregu in-
nych krajow. )

W ogdlnych zarysach bytyby zadanla tej insty-
tucii nastqpu]ace,

ebranie w sposéb naukowy doswiadczen ru-
chowych "w. nowocZesnych unstalac;ach istnieja-
cych u nas, a 'w miare moznodci i zagranica, prze-
prowadzenie badan uruchomionych nowych insta-

lacji, pelne zbadania wlaéciwosci réznych gatun-

koéw naszego wegla oraz. opracowanie wytycznych

dla budowy i eksploatacji nowych instlacji. Celem

spelnienia swych zadan mus1a{aby wyniieniona in-
stytucja mie¢ moznoéé¢ inicjowaé i popiera¢ prace
naukowo-badawcze . zwiazane z rozwigzywaniem
roznych probleméw istotnych’dla budowy j eksplo-.
atacji nowoczesnych instalacji kotlowych.
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Nowoczesne Turbiny Gazowe

inz, J. DYDUSZYNSKI

Wstep. — Historia turbiny gazowej. — Uklad zespoléw turbinowych. — Turbiny :gazowe o obiegu zamknie-
tym  — Mozliwosci ipodwyiszania temperatury poczqthowej gazéw. — Mozliwosci stosowania pylu weglowego do

napedu turbiny gazowejl .— Zastosowanie turbiny

Kontakt nasz ze §wiatem technicznym zagra-
nicznym byl w czasie wojny zupehie zerwany, a i
dzi$ wiadomosci, jakie otrzymujemy, sa skape i nie-
‘zupelne wskutek nieregularnego doplywu pism
i ksiazek technicznych z zagranicy. Z tego powodu
artykul ten moze posiadaé pewne luki, wynikaja-
ce z braku wszystkich publikacji w tej dziedzi-
nie. :

Histeria turbiny gazowej.

Poczatki turbiny gazowej siegaja dosé¢ dawnych
czaséw. bo juz w r. 1791 niejaki John Barker zglo-
sit w Anglii patent turbiny, napedzanej olejem,
spalanym przy pomocy powietrza $cisnionego,
otrzymywanego ze sprezarki napedzanei z walu tej
turbiny, Tak fak zreszta i pomyst turbiny paro-
wej, bardzo stary, bo stosowany w prymitywnej
formie, przez kaplanéw edipskich, nie mégt byé
zastosowany na skale techniczna bez odpowied-
niego rozwofu techniki warsztatowej i materiato-
wej, tak samo 1 rozwéj turbiny gazowej mégt ru-
szy¢ z miejsca dopiero z chwila odpowiednich osia-
gnie¢ technicznych w innych dziedzinach. Trudno
byloby tu wyliczyé réine préby rozwiazywania
Aurbiny gazowej. Wszystkie je mozna podzieli¢

w zaleznoséci od sposobu spalania paliwa na meto- -

dy, stosu’ace spalanie:

a) przy stalej objetosci,

b) przy stalym cisnieniu.

Najwigksze zastugi w budowie turbin. o spala-
‘niu przy stalei objetosci ma Holzwarth. W tiirbinie
jego w zamknietej komorze tworzy sie mieszanka
paliwa i powietrza.. W chwili wybuchu otwiera
si¢ zawér wylotowy, przez ktéry spaliny plyna do
dysz 1 wirnika turbiny. Zaplon nastepuje elektrycz-
nie. Po rozprezeniu gazy pozostale w komorze sa
wytlaczane powietrzem przemywajacym i komora
napelnia si¢ na nowo. Wada tej turbiny jest ko-.
niecznos$¢ stosowania'sterowanych zaworéw oraz
zmienno$¢ ‘szybkosci gazéw wskutek zmieniajiace-
go sie cidnienia; pogarsza to sprawno$¢ pracy ga-
z6w w topatkach wirnikéw, L

+ Zasada turbiny o stalym ci$nieniu, polega na

ciaglym doprowadzaniu paliwa gazowego lub piyn-
nego i powietrza pod. cisnieniem do komory, w kté--
rej odbywa sie -state spalanie i z ktérej gazy spa-

linwe. plyna do dysz turbiny. Turbina taka zostata -

zbudowana w r. 1904 przez Lemele‘a i Armengau
Olej byl tu spalany w palniku przy pomocy powie-
trza o ci$nieniu 3 do 4 atn. dostarczanego przez

turbosprezarke sprzezona z walem turbiny. Ilosé¢

powietrza byla wielka, aby temperatura gazdéw
nie przewyzszata 650° C ze wzgledu na wytrzyma®
tos¢ i korozje topatek. Gazy przeplywaly z komory
spalinowej przez dysze na topatki wirnikéw. ‘Ca-
tos¢ stanowila bardzo proste urzadzenie, spraw-
‘no$¢ turbiny byla jednak tak mata, ze moc -wytwa-
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gazowej w lotnictwie. — Zakoriczenie.

rzana przez_ nia wystarczala zaledwie do napedu
sprezarki,

Do znaczniejszego ulepszenia turbiny tego typu
przyczynito sie zajecie sie nia przez przodujace
‘w dziedzinie maszyn obrotowych szwajcarskie fa-
bryki: Brown Boveri i Escher Wyss. Nastapit okres
miedzy obu wojnami, kiedy male turbiny tego typu
zaczeto stosowaé do napedu dmuchaw do ‘dotado-
wywania powietrzem cylindréw silnikéw spalino-
wych. Turbinki te byly napedzane gazami wyloto-
wymi tych silnikéw. Nastepnie zaczely powstawaé
w nowoczesnym przemysle chemicznym zagadnie-
nia wykorzystania wysokiego cisnienia gazéw, kté-
re musi by¢ stosowane w aparaturze ze wzgledu
na usprawnienie i przyspieszenie réznych reakcji.
Wypuszczenie sprezonych gazéw Jest oczywidcie
marnotrawstwem energii, Poczeto wiec tu stoso-
waé turbiny gazowe, wykorzystujace energie tych
gazow. ‘W r, 1938 zostata taka turbina zain-
stalowana w "‘Fabryce Zwhlazkéw Azo--
towych w Chorzowie. Turbina ta jest nape-
dzana gazem o cisnieriu 7 atn, zawierajacym gtow-
nie azot, pozostaly pc absbrbeji w wodzie tlenkéw
azotu, powstatych przez spalenie amoniaku z po-
wietrzem pod ciénieniem. Gazy idace do turbiny
sa podérzewane do temperatury ok. 500° C w wy-
mienniku cieplem reakcji spalonego amoniaku.
Moc turbiny wynosi okoto 1600 KM i napedza ona
turbosprezarke, dostarczajaca powietrza. potrzeb-
nego do spalania amoniaku. Turbina ta jest, o ile
mi wiadomo, jedyna dotychczas w Polsce stala tur-
bing gazowa. :

Okolo roku 1930 znalazta turbina gazowa za-
stosowanie w kotlach ,Veloxr” budowanych przez
firme Brown Boveri.Zasada dziatania iych kotlow
polega na spalaniu gazu lub. oleju pod cisnieniem
1 do 10 atn, dzieki czeihu mozna stosowaé wielkie
szybkosci spalin; siegajace 200 m/sek i wyzej, Uzy-
skuje sie przez to, oraz dzieki wiekszemu cigzaro-
wi wlasciwemu gazéw, przechodzenie ciepta 10 do
20 razy wieksze niz w zwyklych kotlach. Energia
sprezonych gazéw, wychodzacych z kotla, jest wy-
korzystywana - w turbinie gazowej, napedzajace;j
sprezarke dostarczajaca powietrze do spalania oraz
pompe zasilajaca kociol.

Dzieki temu, ze dla tych wszystkich celéw opla-
calo si¢ budowaé turbiny nawet wtedy, gdy po-
siadaly one mniejsza sprawnpsé¢, dokonano znacz-
‘nych ulepszef w tej dziedzinie, a zatem i podwyz-
szono sprawnosci tych maszyn, tak Ze mogly one
zaczaé konkurowaé z innymi silnikami.

‘Sprawnosé ‘turbiny gazdwei.

‘Drogowskazem przy rozwaZaniu pracy silni-
kéw cieplnych jest ich sprawno$é, tj. stoesunek mo-
cy efektywnie uzyskanej, wyrazonej w kaloriach,
do ilo$ci kalorii zuzytych w postaci paliwa, Obieg
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Carnota znany ogélnie z termodynamiki pozwala
najlepiej przedstawi¢, od czego zalezy sprawno$¢
silnikéw cieplnych.
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fnfropio W
Rys. 1. ‘Obieg Carnota

Rys. 1 przedstawia obieg Carnota na wykre-
sie entropowym. Gaz, ktérego stan jest wyznaczo-
ny punktem 3, zostaje rozprezony izotermicznie
przy temperaturze T1, przy czym utrzymanie tej
temperatury jest mozliwe, dzieki doprowadzeniu
calej ilosci ciepta Q1, jaka jest potrzebna dla wy-
konania procesu. Od punktu 4 nastepuje przerwa-
nie doplywu ciepla i gaz rozpreza sie do purktu 1
adiabatycznie, {j. bez' doprowadzeria i odprowa-
dzenia ciepla. W tym punkcie zaczyna sie spreza-
nie gazu igotermicznie, a wiec z odprowadzeniem
ilo$ci cxepfa Q: do punktu 2, w ktorym koficzy ‘s
odprowadzanie ciepla i dalsze sprezanie postepuje
adiabatycznie. Gaz wraca w ten sposéb do pierwot-
nego stanu w punkcie 3. Prostokat wyznaczony

4 punktamj 1, 2, 3 i 4 przedstawia ilo$¢ ciepta réow-

nowazna wykonanej pracy. Praca wykonana w o-
biegu Carnota jest najwicksza, jaka mozemy uzy-
-ska¢ w danych warunkach i sprawno$é tego. okre-
sla wz6r:

T1 - T;_’_ _ Q1 - Qz

T, Q,

Jak z wzoru tego widaé, sprawno$é¢ obiegu be-
dzie tym wieksza, im wyzsza bedzie temperatura
poczatkowa T1 i im nizsza bedzie. temperaiura
koficowa T',, Cieplo powinno by¢ doprowadzane
przy m0|zllw1e wysokiej temperaturze, a odprowa-
dzane przy mozliwie niskiej. W " rzeczywistosci
obieg Carnota jest trudny do wykonania,

Prace turbiny gazowej ze spalaniem przy sta-
tym cisnieniu w jej na‘prostszym ukladzie przed-
stawia w.spos6b przybhzony rys. 2.

Dla uproszczenia przyjmujemy, Ze powietrze
jest sprezane od ciénienia atmosferycznego po do
ci$nienia koficowego p: adiabetycznie (3, 4), na
stepnie jest podgrzewane w pa,lnuku przy sta.lytm
ciénieniu pt od temperatury koncowej sprqzama T.
do temperatury T (4 1). Gaz rozpreza sie nasiep-
nie w turbinie do ci$nienia otoczenia po i wyplywa
z turbiny z temperatura T, (1, 2). Proces ten odbie-

Tie =

ga do$¢ znacznie od obxegu Carnota i sprawnos¢.

jego jest mala. Mozemy ja_poprawi¢, uZywajac cie-
pla zawartego w gazie wylotowym, o temperaturze
T,, do pgdgrzania powietrza sprezonego idacego
z tempewratura‘ T, do komory spalinowej. Teoretycz-
" nie mozZnaby pometrze podgrza¢ w ten sposdb od
temperatury T, do temperautry T, (4, 5), a gaz wy-

.oceny maszyny jest jej

lotwy ochtodzi¢ od temperatury T, do temperatu-
ry T,(2, 6). Dzieki temu zmme;sza sie ilo§¢ paliwa
potrzebnego do osiagniecia temperatury T,.

femperatura

Entropia v o

Rys. 2. 'Wykres pracy pojedyficzej turbiny gazewej.

Naﬂatmel zblizy¢ sig do obiegu Carnota, stosu-
jac zamiast adiabat, linie stalego ciSnienia — izo-
bary. Otrzymamy wigc (rys 3) rozprezenie ga.zu
izotermiczne 3 — 4, za$ wzdhuz linii statego cis-
nienia (izobary) 4 — 1 cale mepﬂo gazow, zawar-
te w punkcie 4 jest cdbierane i ocddawane powie-
trzu, ktére zassane przez sprezarke w punkeie 1,
jest izotermicznie sprezame do punktu 2 i dale]
w wymienniku ciepla podgrzewane do punktu 3.

Temperafura

282fer-ar

Entropia

Wykres z zastapieniem adiabat w obiegu Carnofa
przez izobary.

Rys. 3.

W rzeczywistosci mozemy zblizy¢ si¢ tylko do ‘te-
go wykresu, bo niemozliwa rzecza jest przeprowa-
dzié¢ dokladnie izotermiczne rozprezenie czy spre-
zanie gazu, a poza tym niemozliwa jest zupeina
wymiana ciepla w wymmenmku Zblizymy sig¢-do
izotermicznego rozprezania i sprezania stosuiac
wielostopniowe turbiny - z podgrzewaniem gazu
mu;dzy poszczegolnyrm stopniami oraz wielostop-
nicwe sprezanie, chlodzac powietrze pomiedzy po-
szczegolnymysto‘pmaml (rys. 4).-

Poza tym mozliwie wysoka temperatura poczat-
kowa gazu przed turbing i mozliwi¢ dobra wymfa-
na ciepta migdzy gazem wylotowym i powietrzem,
idacym do komory spalinowej, mooga zwigkszy¢
sprawnosé zespoftu. OCZYWISC]Q miarodajna dla
calkowita isprawnosé,
uwzgledniajaca poza stopniem wyzyskania ciepla
i wszystkie inne straty energii w maszynie.
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W stosowaniu wysokiej temperatury poczatko-
wej gazii przed turbing jesteSmy ograniczeni wy-
trzymaloscia i odpornoscia na korozje materialow
bedacych do dyspozycji. Postepy w produkeji sta-

Y

g P

e Po

QU

[=8

£

&

Entropio ez T

Rys, 4. Wykres przedstawiajacy wielostopniowe rozpre-
zanie gazu w turbinie § wielostopniowe sprezanie powietrza
W sprezarce.

i &gniotrwalych pozwalaja na osiaganie temperatur
700° C i wyzej. Wchodza tu w gre rézne odmiany
stali chromowoniklowych ognicodpornych, z do-
datkami tytanu, molibdenu, miedzj itp.?).

Mond Nikel Company produkuje od r. 1940 stal
niklowa Nimonic 80, stosowana z dobrymi wynika-
mi w angielskich turbinach gazowych samolotow
odrzutowych. Najwieksza trudno§é¢ stanowi przy
wysokich temperaturach pelzanie materialy, 4, sta-

te pdwolne jego wyciaganie si¢, co moze wywoltaé
w koricu powazne odksztalcenie j oslabiénie- cze-

$ci turbiny. Amerykanska firma Elliot podaje w
opisie turbiny. gazowej, zbudowanej dla marynarki
amerykanskiej, ze przy wyborze materiatéow i wy-
miaréw czesci turbiny wzieto, jesli chodzi o pel-
zanie materialu, okres 1Q-letni, jako czas trwania
maszyny. Sfery amerykanskie licza si¢ z tym, ze
‘'w zwiazku z postepami w wytwarzaniu stali ognio-
trwatych bedzie mozna zwiekszyé temperature ga-
zé6w do 750° C. Przy turbinach gazowych stosowa-
‘nych w samolotach. bierze sie¢ pod uwage krotki
czas trwania silnika, co pozwala na podwyzszenie
temperatury wlotowej gazéw. Najbardziei narazo-
ne na wysokie temperatury sa lopatki turbiny. Mo-
Zna wykonywaé je ewentualnie chtodzone, co mie-
dzy innymi prébowali zastosowaé Niemcy w swych
samolotach odrzutowych. .

‘Wazng role w postepach budowy turbin gazo-
wych odgrywa znaczne poprawienie wewnegtrznej
sprawnos$ci samej turbiny z jednej strony, a turbo-
sprezarki z drugiej. Wszystkie ulepszenia w budo-
wie {urbin parowych dadza sie i tu zastosowag,
dzieki czemu wewnetrzna sprawnoéé samej turbi-
ny moze osiagaé 90%. Zastosowanie turbospreza-
rek osiowych o profilu lopatek przypominajacych
profil skrzydla  samolotu, pozwolio na znaczna po-

prawe sprawnosci, w porownaniu z turbosprezar-

ka, w ktorej przeplyw powietrza odbywa sie w kie-
‘runku promieniowym, - -

Jak stwierdzil prof. Stodola w r. 1940 mozna
byto dzieki zastosowaniu tego typu turbosprezar-

1) Patrz artykut: Dr.T. A, Taylor: Tworzywa turbin
gazowych. Przeglgd techniczny r. 1947 nr 7—8, str. 137.
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~Rys. 5.

ki, podwyzszy¢ sprawnosé zespolu turbiny o 65%.
Od tego czasu sprawnos¢ tych sprezarek zostala
polepszona. Posiadaja one sprawnos¢ adiabatyczna
85% i wiecej. Oprécz turbosprezarek osiowych
sa stosowane tez sprezarki konstrukecji Lysholina,
inzyniera firmy Ljungstromw Szwecji, zbudowane
w formie dwéch walcow réwnoleglych, posiadaia-
cych srubowe wyciecia, zazebiajace sie. Wszystkie
wyzej wymienione czynniki wplywaja na to, zZe
sprawno$é turbiny gazowej staje sig¢ coraz to wiek-~
sza.
w
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Sprawno§¢ cieplna turbiny gazowej pojedyniczej
w zale?noéci od stopnia sprezanija sprezarki i powierzchni
wymiennika ciepla przy temperaturze gazéw przed
- turbing 600°C.

§ — sprezarka, W — wymiennik clepta, K

spalania, T — turbina,

— komora

. krzywa 1 — bez wymiennika ciepla

) 2 z wymienikiem ciepla o pow. 500 m21000 kW

no 8 ” " ,, 1000 m2 ,,

” 4 Y . » 2000 m:

n B ” " ., mnieskonczenie
wielkiej

Rys. 5 przedstawia catkowita sprawnosé poje-
dyficzej turbiny w zaleznosci od wielkosci po-
wierzchni wymiennika ciepta.

Na rys. 6°) pokazane sa catkowite sprawnosci
turbiny gazowej dla temperatur 650°, 730° i 820° C
przy systemie dwustopniowej turbiny t. j. z podzia-
tem turbiny na osobne czeéci: wysokopreina i ni-
skopreing z podgrzewaniem gazu miedzy obu sto-
pniami i z dwustopniowa sprezarka powietrzna
z chlodzeniem” miedzystopniowym, dla réznych
stopni wyzyskania ciepla w wymienniku ciepla
(oznaczonychi 7, ). Z. wykresow widaé, jak -duza
role odgrywa dobre wyzyskanie ciepta w wymien-

niku, Wykresy te dowodza poza tym, Ze turbina

gazowa moze osiagnaé sprawnos¢ turbin parowych,
a nawet ja przewyzsza¢ i moZe mieé ja niewlfele
nizsza od sprawnosci silnikéw Diesla.

2) Smith, Soderberg, Engineering and Boiler House
Review 1944, str. 196.

[
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Rys. 6. Sprawnosé pracy turbiny gazowej z podgrzewaniem migdzystopniowym i chlodzeniem powietrza miedzy
dwoma stopniami sprezarki dla réznych temperatur poczatkowych- i réznego -stopnia wymiany ciepta. — jw.

Uklady zespo.léw turbinowych.

Zasadniczo mozemy rozrézni¢ dwa typy zespo-
16w turbinowych:

1) z obiegiem otwartym,

2) " zamknigtym.

W pierwszym wypadku powietrze jest zasyca-

' ne przez sprezarke S z zewnatrz (rys. 7). Jest ono
sprezane do ciédienia 3 do 8 atn, nastepnie pod-

grzewane w wypadku istnienia wymiennika ciepta

W, do temperatury okoto 350° C cieplem gazéw

Rys. 7. Zesp6t turbiny gazowej pojedyficzej o obiegu
otwartym Brown Boveri

wylotowych i tloczone do komory spalania, w kté-
rej cze$¢ powietrza wchodzi do wnetrza komory
i stuzy do spalania paliwa, doprowadzonego przez
palnik, Ze wzgledu na to, Ze gazy wchodzace do
turbiny nie moga mieé temperatury - wyzszej iz
600—700° C, nadmiar powietrza jest bardzo duzy
i siega do 8. Gdyby calg te ilo$é.powietrza zmie-
szaé z paliwem, temperatura gazéw, w chwili spa-
lania, bylaby zbyt niska, co. powodowaloby zfe
spalanie. Dlatego uzywa sie do wiasciwego spala-
nia- tylko czesSci powietrza, a reszte¢ miesza sig
z gazami spalinowymi po wyjéciu z komory spar
lania. Gazy gorace wykonuja prace w turbinie T
i przez wymiennik ciepta W, gdzie oddaja cieplo
powietrzu idacemu do palnika, uchodza na ze-
‘wnatrz,

Celem zwigkszenia sprawnosci procesu,. przez
zblizenie przebiegu sprezania powietrza w spre-
Zarce i rozprezania gazéw w turbinie do przebiegu
izotermicznego, dzielimy (rys. 8) sprezarke na 2 lub
3 czesci Sy, S,, S; stosujac chlodzenie C, i C, mée-
dzy poszczegdlnymi cze$ciami. Turbine dzieli sig
réwniez na poszczegélne czesci — wysokoprez-

na T »1iniskoprezna T , umieszczajac miedzy nimi
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Rys. 8. Zesp6t turbiny gazowej o obiegu otwartym z mie.
dzystopniowym podgrzewaniem gazéw i miedzystopniowym
chlodzeniem powietrza (Brown Boveri).

podgrzewanie w komorze spalania K .. Spalanie
przed turbina wysokociénieniowa odbywa si¢ w
komorze K,. Podwyzsza to oczywiscie wstepne
koszty zakladowe urzadzenia, ale poprawia za to
jego sprawnoSc. . .

W przedstawionym na rys; 8 ukladzie Brown Bo-
veriturbina wysokoprezna napedza sprezarke wy-.
sokiego cisnienia S, i pradnmice, za$ turbina.nisko
prezna sprezarki nisko i $redniocisnieniowef (S1
i'S,). By przy czesciowym obcidzeniu uzyskaé mo-
zliwie dobra sprawnos¢, nalezy utrzymywaé wyso-

233
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ka temperature gazéw, wchodzacych do turbiny,
a wielko$é mocy regulowac ilo$cia powietrza, co
da’ sie uzyskaé¢ zmienna iloscia obrotéw turbiny ni-
skopreznej, napedzajacej sprezarke niskocisnienio-

wa. W tych instalacjach, gdzie chodzi o niskie ko

séty zaktadowe, pradnica moze byé sprzezona z tur-
bina niskoprezna dla unikniecia przekltadni zeba-
te), gdyz turbina niskopreina posiada zwykle niz-
sze obroty niz wysokoprezna. Turbiny gazowe, bu-
dowane przez firme Elliot dla marynarki amery-
kanskiej napedzaja ¢rube okretowa i sprezarke
wysokiego ci$nienia za pomocg turbiny niskiego ci-
$nienia, za$..regulowana zmianrnym doplywem pa-
liwa, turbina wysokiego cisnienia napgdza spre-
za,er niskiego cisnienia.” Wykonujaca glownq pra-
ce turbina niskiego ciénienia moze pracowaé za-
wsze przy pelne; femperaturze

F‘\ P A

J/E

=t

— ' i
|
!

Rys. 9. Schemat zespotu turbiny gazowej o mocy 27. 000 kW
Brown Boveri, P — pra,dnaa R, i R, — silniki rozruchowe

Obnizenie kosztu zakladowego mozna osiagnaé’

przez budowe turbin bez wymiennika ciepla, zado-
walajac si¢ sprawnoécia ok, 18% przy tempelratu-
rze gazéw wlotowych ok, 550° C, jak np. w insta-
lacji o mocy 4000 kW, zbudowanen przez firme
Brown Boveri dla sitowni w Neu chatel w
Szwa]carn zna‘dujacej sie¢ 'w schronie przeciwlot-
niczym, gdzie chodzito o jak najtafisze urzadzenie,
gdyz turbina miata by¢ tylko rzadko w ruchu?).

‘Wobec tego, Ze turbina musi napedza¢ sprezar-.
kQ ‘powietrza, jej moc rzeczywista jest kilka razy”

wieksza, niz . oddawa.na efektywnie na sprzegle.

Rzeczywnsta moc samej turbiny w Neluchatel
wynosi ok, 15000 kW, za§ moc- potrzebna do na-- ¢
pedu’sprezarki —— 11.000 kW. Rézrice tych mocy
stanowi wiasnie usyteczna moc -—4000 kW. Mimo -
tego, turbiny te sa nlesl‘ychame male 4  zajmuja

bardzo niewiele mie’sca.

:Opis, tych turbin trzeba JesznZe uzupefmc tym.
ze do ich rozruchu potrzebny jest maly silnik elek-
tryczny lub- Diesla o mocy Wynoszace;- ok, 5% mo-
cy: "turbmy Najwieksza turbina gazowa o obiegu

otwartym o mocy .uzytecznej 27.000 kW (rys. 9) .

jest’ budowana obecnie przez f-me Brown Bovert

jako upre&me*lﬂe zaktadéw wodnych 'w Szwajca-"

3. Stodola Leistungsversuche an einer Verbrennungs-
turbine. Z a. V DT r 1940, str, 17,
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rii, nieczynnych w zimie. Przy temperaturze po-
czatkowej gazow przed turbing ok. 600° C i dzieki
niskiej temperaturze otoczenia w zimie, sprawnos$é
turbiny wyhiesie 34%.

Turbiny gazowe o biegu zamknietym.

Obieg zamkniety zostal opracowany przez Prof.
Ackereta i Dr Kellera z firmy Escher Wyss w
Szwajcarii*). Cecha jego jest to, ze jako medium
pracujacego uzywa si¢ powietrza lub innego gazu,
krazacego w zamknietym obiegu. Cieplo jest do-
starczane posredmo z zewnatrz, lele czemu ma-
szyny nie sa zanieczyszczone 1 mozna stosowié
gorsze paliwa. W ogélnosci proces ten jest po-
dobny do obiegu otwartego, z ta réznica (rys. 10),
Ze powietrze wychodzace z wymiennika ciepla W
musi by¢ chlodzone w .chtodnicy wstepnej C do
mozliwie niskiej temperatury przed 1-ym stopniem
sprezarki Si.

-Miedzy poszczegolnym1 stopniami sprezarek

' (8, S5, S;) sa-wbudowane chlodnice powietrza C,

i C,. Powietrze jest po sprezaniu podgrzewane w
wymienniku ciepla W goracym powietrzem, wy-
chodzacym z turbiny niskopreznej T, Nastepnie
powietrze to jest podgrzewanle poérednio palnikiem
w podgrzewaczu G, jak i miedzy poszczegolny‘mn
cze$clami turbiny: w podgrzewaczach G1 i G,. Wo-
bec tego, ze cieplo jest doprowadzane przy wyso-
kich temperaturach, gazy spalinowe podgrzewaja-
ce odptywaja z wysoka temperatura co wymaga
dalszego urzadzenia do wyzyskamia ciepta tych
gazow, a- mianowicie podgrzewamy nimi powietrze

"idace do palnika do spalania W, Turbina napedza

pradnice P.

- Dzieki obiegowi zamknietemu mozemy praco-
waé cisnieniami .dowolnymi, co zmniejsza wymia-
ry maszyny i wymiennikéw ciepta, zate mamy ich
o wiele wigcej, niz przy obiegu otwartym. Wydaj-
noéé takiej instalacji regulu]e sie gqstoscma‘ kraza-
cego powietrza przez zmiane jego ‘cishienia przy
zachowaniu tych samych temperatur, co ulatwia
nam zachowanie dobrej sprawnosci maszyny réw-
niez przy niskim obcigzeniu; Obwg zamkniiety
umozliwia stosowame,mnych gazow, jak np, hel.

Zespot turhiny gazowej o obiegu - zamknietym,
o -mocy 2000 kW zostal u.ruchommon;y w r. 1939
w Zurichu, Powietrze spreza si¢ do 24-atn, i pod-

. grzewa do temperatury 700° C. Pometrze opuszcza

turbine z-temperatura 400" C i cisnieniem 6 atn.;

; 607 mocy turbiny zuzywa sprezarka 40% pradni-

« Poza w’ym1enmknem Iclepla temperatura por
w1etrza wynosi ok., 100" C." Sprawnos¢- 1nsta1ac;1
wynosi przy petnym’ obmazenlu 31,6%, za$ przy 1,5
normalnego -obciazenia 24,5%. . W/a.da= tej metody

" jest stosunkowo duzy koszt wymiennikéw -ciepta,

a przede wszystkim posredhuego plordgrzewacza po-
wietrza przed turbing, w rami nie réznigcego.
sie od nowoczesnego kotla -dla pary WYS\O'kOClan!e ‘

-niowe;j. Przy w1qkszych urzadzeniach jest przewi-

dziane . ci$nienie powietrza. przed turbina 60 .atn,

‘przeciwciénienie 6 atn. Konstruktorzy tej maszyny
_podkresla]a, specjalne znaczenie jej przy ewentual-

9 Firma; Escher. Wyss: Fortschritt durch Forschung
r.-1946, str. 133,
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Rys. 10. Zesp6t turbiny gazowej o oblegu zamknietym (Escher Wyss).

nym zastosowaniu energii atomowej do podgrzewa-
nla, szczegdlnie przy uzyciu hely, jako gazu kraza-
cego w obiegu, gdyz hel jest gazem nie majacym
wplywu ma reakcje jadrowe i1 dziatajacym, fjako
moderator dla neutronéw. -

Polaczenie silnika spalinowegb ttokowego z turbina
gazowq.

Niemozno$¢ stosowania wysokich temperatur
w turbinach gazowych, a oprocz tego koniecznos¢
dazenia do polepszenia sprawnosci sprezania po-
wietrza, skierowaly mysl konstruktorow ku temu,
by jako wytwornice gazu stosowaé cylinder silni-
ka spalinowego, uzywajac mocy w nim wytwarza-
nej do naPedu sprezarki tlokowej. Nadaja si¢ do
tego specjalnie bezkorbowe silniki z tlokami prze-
ciwbieznymi, polaczonymi z ttokami sprezarki po-
wietrza. Mieszanka gazéw i powietrza plynie z cy-
lindréw silnika tlokowego z nizsza juz temperatu-
ra do turbiny gazowej, napedzajacej np. pradnice.
Zespoty tego typu byly budowane przez firme Go-
taverken w Goéteborgu i przez konstruktora

Pescare, a ostatnio zostaly rozwiniete przez firmg.

‘Sulzer, w Szwajcarii. Rys, 11 przedstawia uklad
3 cylindrowego silnika Diesla tej firmy,; potaczo-
nego z turbing gazowa. Mniejsze turbina po pra-
wej stronie stuzy do napedu sprezarki dotadowu-
jacej cylindry sprezarek tlokowych, Zespot firmy
ulzer daje sprawnoéé calkowita 40%, a wigc naj-
wigksza jaka uzyskano w zespole turbinowym.

Mozliwosci podwyzszeria temperatury poczatkowej
gazéw przed turbina, '

Jak juz z poprzednich rozwazan wiadomo,.tem-
peratura poczatkowa gazéw przed turbina od kté-
tef zalezy w duzym stopniu sprawnos¢ turbiny, jest
ograniczona wytrzymaloscia materiatu. Temperatu-
ry._wystepujace w silniku tlokowym Diesla sa

o wiele wyzsze, ale trwaja tylko chwile, a bezpo-
érednio potem éciany cylindra j tlok stykaja sie ze
znacznie zimniéjszymi gazami, dzieki czemu silnik
moze znie$¢ te temperatury. Wynalazek dokonany
w r. 1940 przez Clauda Seippela, inzyniera firmy
Brown Boveri, nazwany ,, Komprex* idzie w po-

Rys. 11. [Zespét silnike, Diesla i turbiny gazowej (Sulzer)

‘§ — spresarka odsrodkowa, C — chlodnica, D — Silnik

Diesla, Z — cylindry sprezarki silnika Diesla, K — komo-

ra spalania, ¥ — turbina gazowa giéwna, p — prgdnica,
' T, — turbina gazows. '

23b
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dobnym kierunku i umozliwia stosowanie tempera-
tury poczatkowej do okolo 1100° C%).
. Schemat zespolu z zastosowaniem Komprezxa

pokazany jest na rys, 12. Powietrze sprezane w
sprezarce S przechodzi do obracajacego wirnika

Rys. 12. Zespét turbiny gazowej z Komprexem.

W, zaopatrzonego na obwodzie w szereg komor
réwnolegtych do waltu (rys. 13). W wirniku Kom:
prexa odbywa sie dalsze sprezamie powietrza i to
w dwoch fazach, Powietrze wplywajac od lewe;
strony u dolu z duza szybkoscia do komory, zo-
staje z powodu wielkiej szybkosci wirnika — 6000
obrotéw na minute — natychmiast zamkniete z obu

PR
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SSTEEEEES
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Rys. 13. Widok i przekrdj wirnika Komprexa.

stron $cianami bocznymi, Wskutek naglego zaha-
mowania, przeplywu powietrze zostaje spietrzome
od strony prawej. Gdy komora znajdzie si¢ w gér-
nym; polozeniu, taczy sie ona z prawej strony z ru-
ra prowadzacy powietrze do dmuchawy D, a na-
stepnie do komory spalinowej K, w ktérej panuje
wieksze’ ciSnienie - niz w komorze wirnika, Gazy,
plynace z komory spalania, otrzymujac polaczenie
przez otwdr z lewej strony z najwyzsza komora,
i majac wieksze cisnjenie, niz powietrze w niej za-
warte, sprezaja je, dzialajac jak ttok. :Otwér gor-
ny z prawej sirony otwiera sie i zamyka podzniej,
niz otwor' z lewej: strony, Powietrze wigc znajdu-
jace sie w . gérnei komorze. zostaje sprezone naj-
pierw tlokiem gazowym do jego ciénienia, a nastep-
nie z chwila otwarcia prawego gérnego otworu wy-
ttoczonie do rurocidgu, prowadzacego do dmuchawy.

5) Dr A_ Meyer: Recent Developments in " Gasturbines.
Mech, Eng. kwiec, *1947, New York.
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~'przy pomocy gazu,

Poniewaz lewy gorny otwoér zamyka si¢ wczesniej
niz prawy, gaz ktéry sie dostal do goérnej komory
wytlaczajac powietrze rozpreza sig, az do chwili
zamknigcia i prawego otworu. Teraz gaz zamknie-
ty w gorne; komorze wedruje wraz z nia do dol-
nego polozenia, w ktérym nastepuje najpierw
otwarcie prawego olworu taczacego Homprex z cze-
$cia niskoprezna turbiny gazowej I'», przez prze-
wod r,, Gaz rozpreza sie w komorze, zmniejsza-
jac ci$nienie w niej, az do chwili otwarcia lewego
otworu, przez ktéry wlatuje nowy tlok powietrz-
ny ze sprezarki powietrza. Poniewaz objetosé ga-
z6w spalinowych jest wiceksza niz powietrza pty-
nacego przez Komprex, czesé ich jest przepuszcza-
na bezposrednio z komory spalania przewodem r,
do wysokopreznego wirnika turbiny T .. Rola Kom-
prexa polega na spreZaniu powietrza bezposrednio
ktory wykonu'e cze$é tej zna-
cznej pracy, odgrywajacej duza role w zespole tur-
binowym. Dzigki temu jednak, ze komory !Kom-
prexa stykaja sie naprzemian raz z powietrzem
o Sredniej temperaturze ok. 260° C i z gazami spa-
linowymi -0 temperaturze ok. 850° C, — éredniej
miedzy temperatura gazéw ok. 1100° C przed Kom-
prexemi ck. 600° C poza nim, $rednia temperatura
obu proceséw, ktére naprzemian odbywaja sig¢ w
wirniku Komprexa wynosi ok, 550° C.

W wyniku préb, poczynionych w fitmie Brown
Boveri postanowiono w Szwajcarii uzy¢é Komprex,
jako drugi stopien sprezarki do probnej lokomoty-
wy, napedzanej turbing gazowa o mocy 2200 KM.
Oczekuje sie wzrostu mocy o 80%, z 2200 KM na
4000 KM i wzrostu sprawnosci o okoto 25%, z 18%
na 22,5%,

Mozliwesci stosowania pylu weglowego do napedu
‘turbiny gazowej,

Sama sprawno$¢ cieplna.nie moze mie¢ decy-

. dujacego wplywu na wybér rodzaju silnika — od-

grywa jeszcze role koszt paliwa oraz latwosé jego
otrzymania, magazynowania i transportowania.
O ile silnik Diesla posiada najwyzsza sprawnosé
cieplna, to jednak nalezy wziaé pod uwage, ze olej
uzywany do palenisk a wiec dajacy sig zastosowaé
i w turbinie gazowe’, jest o wiele tafiszy od oleju
Dieslowego, bo cena jego np. w Ameryce wynosi
ok. 45% ceny oleju Dieslowego, w odniesieniu do
wartosci opalowej. Cena tej same] ilosci kalorii,
zawartej w weglu wynosi tam ok. 33% ceny kalo-
ril. zawartych w oleju Dieslowym.

W nastqpsrtwie tego na ogé! wielkie sitownie

uzywaja wegla, jako paliwa, choé¢ w bardzo wielu

wypadkach stosuje si¢ silniki Diesla ze wzgledu na

-mniejszy koszt zakladowy, mniejsza ilodé poirzebe

nego miejsca, mhiejsza obsluge, latwosé i szybkosé
uruchomienia,

Latwo jest jednak zrozumieé, ze turbina gazo-
wa prostsza w budowie i obstudze od silnika Die-
sla, o sprawnosci przekraczajacej. 30%, a mogaca
zuzywaé tafisze paliwo, stanowi dla Diesla powaz
na konkurencje, Znalazlo to swdj - wyraz w zasto-
sowaniu w czasie. wojny i po wojnie turbin gazo-
wych do napedu okretéw w Ameryce i w Anglii,
i lokomotyw w Szwa/carii,
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Nasuwa sie tu jednak mysl bezposredniego za-
stosowania pylu weglowego do napedu turbin ga-
zowych. Proby zastosowania go do napedu silni-
kéw tlokowych robione dawniej nie daty dobrych
rezultatéw z powedu niszczenia $cian cylindréow

przez drobne czastki popiotu. Juz przed wojna by

ly robione studia i préby przez firme Brown Bove-
ri w Szwajcarii nad zastoscwaniem pytu weglowe-
go do napedu turbin gazowych, nic jednak dotad
nie wiadomo o wyn:kach tych préb,

Nad sprawa ta zaczal sie zastanawiaé¢ komitet
dla rozwoju lokomotywy, utworzony w r. 1944 w
Stanach Zjednoczonych przez wiekszo$é tamtej-
szych towarzystw kolejowych pod dyrekcja inz.
Yellota ). v
- Niska sprawnos¢ lokomotywy, wynoszaca 8 —
10% zmusza inzynieréw do szukania nowych drég
rozwiazywania tego problemu. Zastosowanie tur-
bin parowych i kondensacji pary zwieksza-spraw-
no$é, ale powoduje rézne komplikacje. Olbrzymi
postep, jaki si¢ dokonal w ostatnich dziesieciu la-
tach w konstrukeji turbin gazowych zwrédcit uwa-
ge tego komitetu na wielkie mozliwosci zastoso-

wania turbiny gazowej do napedu lokomotyw tym

bardziej, ze w Szwajcarii takie préby byiy juz ro-
bione. Problem ten zaczeto rozwazaé bardzo
wszechstronnie, Zajeto sie rowniez sprawa paliwa,
jakie moznaby tu na'racjonalniej zastosowaé., Tru-
dno przypusmc by mozna bylo w najblizszym juz
czasie zaczaé stosowaé energie atomowad gdyZ nie
pos1adamy na razie zadnego rozwiazania, umozli-
w1a]qcego jej praktyczne zastosowanie. Nikt tez
jeszcze nie podal dobrego rozwiazania, jak uniknaé
grubych i clezkich oston, ktére musiatyby chroni¢
personel ebstugujacy przed dzialaniem szkodliwe-
go promieniowania.

. Zapasy pahwa plynnego i gazowego sa ocenia-
ne w Stanach Zjednoczonych na 15 do 30 lat, pod-
czas gdy rezerwy wegla sa praktycznie nieograni-
czone, Postanowiono dlatego zwrocié uwage prze-
de wszystkim na to na'tansze i na]Obflcle] stojace
do dyspozy01 paliwo. Jak wiadomo mozna wegiel
zamieniaé na gaz w generatorach. Wozenie jednak
takitego generatora na lokomotywie nie jest proste
i nie ulega watpliwosci, ze gazowanie wegla jest
drozsze, niz spalanie go wprost. Postanowiono roz-
drobni¢ wegiel na pyl, spalaé go, oddzieli¢ czqstk1
popiotu i energie gazéw zuzytkowaé w turbinie ga-
zowe] Rozwiazanie pozornie proste, ale ile trudno-
éci ono nasuwa. Faktem jest jednak, ze od grud-

nia 1945 r, w laboratorium maszynowym uniwersy-

tetu Johna Hopkinsa w Baltimore jest w ru
chu turbina gazowa napedzana pylem weglowym.
Wegiel ze zbhiornika doprowadza sie do wstepne-
go miyna, gdzie jest rozdrabniany na czastki o
$rednicy ok. 1 — 2,5 mm i transportowany powie-
trzem do dwoéch zbiornikéw, z ktérych ieden ha-
przemian jest nap}ehuany, a drug1 wyprdzniany,
przy czym w czasie wyprdzniania jesi on aczony
z rurociagiem powietrznym o ciSnieniu do 10 at.
Odpowiednie urzadzenie zasila’ ace wsypuje miat
Weglowy do strugi powietrza $cisnionego, ktore

%) Yellot, Kottcamp: The coalfired Gas Turbine Loco.
motive, 1946.

transportuje go do rozpylacza w formie dyszy
(rys. 14), w ktérej nastepuje nagle rozprezenie po-
wietrza. Powietrze zawarte w szczelinach czastek
wqgla. rozprezajac sie w dyszy, p0wodu)e rozlaty-
wanie si¢ czastek wegla, przypominajace eksplozje,
i.rozdrabria te czastki na drobny pyl ktérego 80—
%0% ma wielko$é mniejsza od 0,05 mm a 5% mniej
niz 0,15 mm. To rozdrabnian‘e wegla zuzywa ok.
2% mocy wyprodukowanej. Pyt jest dodawany do
powietrza idacego z turbosprezark;j i spalany w ko
morze palnikowej. Nastepuje teraz oddzielanie cza-
stek popiotu z gazu, Wykorzystano tu doswiadcze-
nia wojenne. ‘W czasie walk w Libii silniki samo-
chodéw, czolgdw i samolotow byly niszczone przez
drobne czastki piasku, unoszqce sie w powietrzu.-

powietrze

".1" TP
Ropo-RY

Rys. 14, Rozpylacz czastek wegla.

Specjalnie utworzona do tego celu firma Aero-
tec Company stworzyta oddzielacz pylu, o kon-
strukcji opartej na zasadzie cyklonu, Powietrze
jest wprowadzane z wielka szybkoscia i obracane
dookota rury. Sita odérodkowa odrzuca czastki na

$ciane zewnetrznej rury, po ktérej spadaja na
dot — skad sa usuwane nazewnatrz. Cddzielacze
te usuwaja ok’ 95% czastek, Pozostala reszte, jak
twierdzi in%. Yellot, moinaby komus wsypac do
ocka 4 ten nawet nie zauwazylby tego. Ga-
zy wylotowe sa czystsze, niz powietrze zasy-
sane przez sprezarke. By nie komplikowaé napedu
lokomotywy, Yellot projektuje turbing po]edyncza‘
bez podgrzewania miedzystopniowego i sprqza.rke
bez. chlodzenia miedzystopniowego a wymiennik
ciepla, umozliwiajacy wykorzysta.me ciepta w 50%.
Da to w sumie sprawnos¢ instalacji 24%, a W‘1QC
kilkakrotnie lepaza, niz lokomo.ywy parowej
W tym roku maja by¢ dostarczone przez fabryki
Allis Chalmers i Elliot Companies, dwie turbiny,
gazowe napedzane pylem weglowym, kaida po
3750 KM do mapedu dwéch prébnych lokomotyw
Turbiny gazowe beda napedza¢ lokomotywy przy
pomocy przekltadni elektirycznej ti, pradnicy i sil-
nika (jak lokomotywy Dieslowe]), jednak opracor
wu]e sie mechaniczny sposéb przenoszenia sitv.

Zastosowanfe turbiny gazowej w lotnictwie.

Trudno jest méwi¢ o turbinach gazowych nie
wspomniawszy o zastosowaniu ich na wielka skale
w samolotach odrzutowych, gdzie sa uZywane dQ
napedu sprezarki obrotowej, dostarczajacej powie-
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trza scisnionego do spalania paliwa. Cze$¢ energii
kinetycznej gazdéw spalinowych stuzy do napedu
turbiny, reszta do napedu samolotu sitg reakcji
wydmuchiwanych gazow.

Stosowane sg rowniez uktady w ktérych tur-
bina gazowa napedza nietylko sprezarke, ale' row-
niez i smiglo, oczywiscie za posrednictwem prze-
kladni redukujgcej. Samolot w tym wypadku na-
pedzany jest ciggiem $migta oraz odrzutem wydmu-
chiwanych gazéw.

Turbina gazowa daje. tu wielkie korzysci spe-
cjalnie przy samolotach szybkich, latajgcych z
szybkosciag ponad 800 km/godz, taczac prostote
konstrukcji z matg waga. Jest to zresztg problem,
ktéry poza-aspektem energetycznym, jest zalezny
od innych wzgledéw, zwigzanych $cisle z lotnic-
twem.

Zakonczenie.

Rozwazajgc postep dokonany w ostatnim cza-
sie w dziedzinie budowy turbiny gazowej trzeba
stwierdzié¢, ze osiagneta ona ten stopien, ze moze
konkurowac¢ z innymi silnikami, szczegélnie dzie-
ki swej prostocie, tatwosci obstugi i matlej ilosci
miejsca, jakiej wymaga, Osiagajac sprawnosc
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Rys. 15. Model w przekroju lotniczej turbiny gazowej

konstrukcji Whittle'a.

cieplng takg sama, a nawet lepsza, niz turbiny pa-
rowe nie nastrecza instalacja oparta na turbinie
gazowej, wszystkich trudnosci, zwiazanych z uzy-
ciem wody i calg wielkg aparaturg do tego po-
trzebng. Nalezy oczekiwaé, ze planowana u nas
w kraju produkcja turbin parowych obejmie i tur-
biny gazowe.

prof, dr inz, W BURZYNSKI

Termin ,,moment" jest w nauce mechaniki naduzywany. Stosowany bywa do réznych, miadzy sobg nic wspél-
nego nie majacych wielkosci. Jest koniecznie potrzebne przeprowadzi¢ rewizjg tego sianu rzeczy, zainteresowac
nig nie tylko mechanikéw i w rezultacie wprowadzi¢ nowe celowe oznaczenia. Ze swej strony dla wielkosci cha-

rakteryzujgcych uksztattowanie proponujg w miejsce ,momentu skalarowego,

zboczenia” nazwy "$rednik, ksztaitnik, bocznik".

momentu bezwladno$ci i momentu

~-Moment oporu ‘ badacy \wyrazem udzwigu otrzymac ‘'moze nazwa

~ho$nika". ,Moment wektora' okreslajgcy nic innego jak potozenie nazwano .,miejscownikiem'l Sumg miejscowni.

kéw dla zbioru wektoréw ‘nazwano ,,0gélnym iwspoélnikiemPozostawiono bez zmiany termin

.moment" dla

wszystkich tych wielkosci, ktére oznaczajg fizyczne dziatanie lub sa l6yrazem tego dziatania.

Jestem pozbawiony swej biblioteki prywatnej,
katedralnej i uczelnianej. Watpliwe zresztg jest
czy nawet posiadajgc je potrafitbym wiernie przed-
stawi¢ historie momentu. Pozatem prawdopodobnie
bez szczegbélnego znaczenia bytoby rozstrzygac czy
np. Euler byt tym, ktéry po raz pierwszy — przy
sposobnosci badania wahadta — wprowadzit poje-
cie momentu bezwladnosci, albo tez — naodwrét —
czy np. Kirchhoff byt tym, ktoéry po raz ostatni na-
zywat jeszcze prace momentem.

Nie jestem znawcg jezykoéw obcych. Stownik
tacinski daje dla momentu wielorakie ttumaczenia
jak:'ruch, zmiane, ciezar, sprezyne; wptyw, znacze-
nie; cene, pozytek; chwile, czastke; dodatek, przy-
czynek. Najwidoczniej terminy te nie zadawalajg
nas z punktu widzenia mechaniki; nie wyjasniajg
nam tego, co my wiemy 0 momencie.

Wiadomo za$, ze mamy: moment skalarowy,
moment bezwtadnosci, moment zboczenia, moment
oporu, moment wektora, moment pary wektordw,
moment zginajacy, moment skrecajacy i rozmaite
inne okolicznosciowe momenty — a to czasem
wzgledem punktu, niekiedy wzgledem prostej,
kiedy indziej znéw wzgledem plaszczyzny.
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Pogodnie zonglujemy tymi tradycyjnymi nazwa-
mi i zapominamy, ze ta dzisiejsza poufato$¢ koszto-
wata nas swego czasu nieco wysitku myslowego.
Skoro za$ zapyta nas laik, co sie wilasciwie nazy-
wa w mechanice momentem, stwierdzimy ze zdzi-
wieniem, ze nie potrafimy mu tego dostatecznie
prosto i jasno wyttumaczyé. Bowiem nie zechcemy
zapewne ryzykowacé zbyt ogdlnego zapewnienia,
ze terminem tym zastepujemy pojecie iloczynu.

Jezyk polski nie jest tak znéw ubogi, by spra-
wy tej nie mozna byto korzystnie zalatwi¢. Mozna
uzy¢ stéw istniejgcych; mozna stworzy¢ nowe.
Zgodnie z niedawno umieszczonym w ,Przegla-
dzie Mechanicznym?® apelem, zwracam
sie w tej sprawie z uprzejmg prosbg nie tylko
do przedstawicieli nauk technicznych; wspétudziat
reprezentantéw nauk humanistycznych bytby tu
rownie mile widziany.

To co w przewazajgcej liczbie jezykdéw okresla-
ne jest elefantem, nazywamy w jezyku polskim
stoniem. Przypuszczam, ze wielkg wrzawe wywota-
to swego czasu wprowadzenie przez matematykéw
politechniki lwowskiej nazw rozniczki i catki, za-
miast stosowanych jeszcze dzi$ we wszystkich jezy-
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kach, nawet stowianskich, dyferencjatu i integratu,
Z pewnoscig za$ nie znajdziemy dzi$ choéby jed-
nego przeciwnika tych pieknych mian polskich.
* Moze by wiec sprébowa¢ z tymi momentami?

Wreszcie dodatkowe wyjasnienie: Nie chodzi
mi o rugowanie nazwy moment z tego powodu, ze
jest ona cbcego pochodzenia. Jednakze trudno mi
sie zgodzi¢ z tym, by kilka zgota réznych pojeé
okreslano tym samym mianem. Nalezy — moim
zdaniem .. stosowalno$¢ tego terminu odpowiednio
ograniczy¢. Nie narzucam zadnych mowych nazw.
Prosze usilnie o zainteresowanie sie rzecza i nad-
sylanie pod adresem Redakcji ,Przegladu
Mechanicznego” nowych, celowych, prze-
myS$lanych propozycyj.

Stosowanie wyrazu moment w znaczeniu czasu
nie prowadzi do nieporozumien bez wzgledu na to,
czy ma si¢ na mysli stan zjawiska w pewnej
chwili 1 czy tez jego przebieg w ciqgu chwili df.
Oczywiscie ucieczka od stowa moment jest tu
wskazana. Wyraz chwila nalezy uzywaé w plerw-
szym z dwoch podanych znaczen, Do tego frag-
mentu sprawy nie przywiazuje szczegolniejszej
wagl,

Wszystkie inne momenty dadza sie zgrupowaé
w kilka odmiennych zespoléw. Chcemy obecnie
szczegoblowo je omowié i scharakteryzowaé, -

N:e istnieje oddzielna mechanika stalowej kuli,
oddzielna drewnianego graniastostupa i oddzielna
wreszcie nieforemnej bryly kamiennej. Istnieje
wspélna dla wszystkich tych cial mechanika ukla-
déw stalych, miedzy innymi mechanika ciala sztyw-
nego, Na terenie tej mechaniki mozemy kazde te-
go rodzau cialo opisaé przy pomocy kilku cech
wyrézniajacych. Opls ten jest najzupelniej wystar-
cza,acy t. zn, obejmuje i wielkosé ciala i jego mate-
rial i dowolnie zawily ksztalt, Podawane przez
nas cechy maja charakter naturalny, co oznacza
Ze s3 one wlasnoscia rozwazanego ciala; sa zwia-
zane z iym cialem, wraz z nim sig. poruszaja,
i z mechanicznego punktu widzenia sa wlasnie tym
cialem. Fakt ten jest oczywiscie niezmiernie cen-
ny z naukowego punktu widzenia.

. Pierwsza taka cecha jest skalar, zwany masa
ciala — m, Jest to wielkos¢ rzeczywiscie naturalna,
bo na gruncie mechaniki klasycznej niezalezna od
natury fizycznej dzialania. Nie bedziemy sie przy
niej dluzej zatrzymywaé.

Podanie powyzszej wielkoéci nie wyczerpuje
opisu mechanicznego, Koniecznym jest scharakte-
ryzowanie rozmieszczenia masy w przestrzeni.

Swoista wlasciwoscia operacyj stosowanych
w mechanice jest fakt, ze wielkos¢ okreslajaca po-
fozenie pewne;j wielkosci mechanicznei wystepuje
w rachunku z reguty w $cistej symbiozie z ta wiel-
kqs’cla,, a mianowicie ‘w postaci iloczynu obu tych
wielkosci. Jest to charakterystyczna cecha stoso-
-wanych na terenie mechaniki obliczer.

Przypusémy wiec ze wiadomym nam jest np. po-
tozenie z kazdej czastki elementarnej dm rozwa-
Zanego ciala materialnego m wzgledem obranej
Plaszczyzny xy. Mpzemy zapytaé jakie jest $rednie

alenie zs massy m od owej plaszczyzny. Two-

rzymy w tym celu iloczyny z.dm, sumujemy je
i znajdujemy zs z réwnania:

zo.m = | z.dm.

Opéracje powyzisza mozemy odnies¢ do kazdej
innej plaszczyzny, Trzy tak wyznaczone wspdl-
rzedne okresla'a punkt S, polczony wewnatrz cal-

‘kowicie wypuklej powierzchni opisanej na rozwa-

Zanym ciele.

Nie ma oczywiscie nic szczegélnego w tym, Zes-
my liczbowo przyréwnalj do siebie dwa wymiaro--
wo réwne wyrazenia. Gdy$my jednemu z czynni-
kow lewej sirony mnadali wartosé:

m= [ dm

to z koniecznodci wynik! stad drugi jako z,, Jed-
nak nie bez znaczenia jest fakt, ze wyznaczony w
ten sposéb punkt S zajmu’e niezmienne polozenie
w ciele., Gdy mianowicie zamiast plaszczyzny od-
niesienia xy przyjmiemy jakakolwiek inna do niej
réwnolegla x'y’, to wznaczona analogicznie nowa
wspolrzedna z, okresli plaszczyzne z' = zs' do-
ktadnie pokrywajaca sie z poprzednia z = 2.

Innymi stowy punkt (x, ys 2 jest rzeczy-
wiscie punktem naturalnym niezmiennie zwigza-
nym z rozwazanym cialem. Nazywamy go Srodkiem
masy tegoz ciala. Okreslenie oddalenie ciala mo-
2emy rozmie¢ jako oddalenie wlasnie tego punktu
S. Znajcmos¢ tego polozenia znakomicie upraszcza
caly szereg rozwazan, a chociazby juz sama pisow-
nie wzoréw czy to statycznych czy tez ki-
netycznych. Dla ciat jednorodnych ¢redek masy
staje sie srodkiem geomefrycznym (objetosci, po-
la, linii). : :

Wryrazenia z.dm, a takze z,m, nazywane sa
w mechanice momentem skalarowym masy
wzgledem plaszczyzny. Oczywiscie moze tez by¢
mowa o momencie masy wzgledem prostej czy tez

wzgledem punktu. Wtedy wspélrzedne maja cha-

rakter kierunkowy, a sumowanie momentéw z ko-
niecznosci staje si¢ geometrycznym.

Z réwnaniem okreslajacym wspélrzedna 7
spotykamy sie réwniez w innych dziedzinach na-
uki, W wrykladzie rachunku calkowego znajdue-
my je jako twierdzenie o wartosci srednie’; w teorii
bledéw i rachunku wyréwnania stuzy ono do wy-
znaczenia Sredniego bledu; mozemy je zastosowaé
do obliczenia uogélnionej $redniej arytmetycznej.

Nazwe momém‘ dla wyzej scharakteryzowanego

. illoczynu nalezy — moim zdaniem — z mechaniki

usunaé, Prosze o propozycje nowych nazw. Ze
swej strony wnosze termin srednik. Nie zobowia-
zuje on — rzecz jasna — nikogo i do niczego.

Doswiadczenie rachunkowe wskazuje, ze s$red-
nik nie wyczerpuje sprawy opisu rozmieszczenia
masy. Rola jego ogramicza sie do ryczaltowego
okresSlenia polozenia bryly jako catosci. Chog
dzi przeto jeszcze o naturalne okreslenie orien-
tacji ukladu materialnego w przestrzeni. Brak
nam jeszcze dla dowolnie uformowanych bryt ta-
kich oznaczen, ktére w wypadku figur regularnych
nosza nazwy przekatni osi symetriiitp,
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Szczegélowy tok obliczen z dziedziny .mecha-
niki doprowadzd w konsekwenciji do wprowadzema
do nauki pojeé momentu bezwladnoscil i mo-
mentu zboczenia D tj. wyrazen:

I =1\22dm, D=

Widocznym jest ze I jest zawsze dodatnie, nato-
miast D moze przybiera¢ wartosci dodatme, ujem-
ne i — co jest szczegdlnie wazne — warto$¢ zera.

Umiesciwszy w-dowolnym punkcie O poczatek
prostokatnego uktadu wspétrzednych x, y, z mo-
zemy obliczy¢é po trzy rdzne wartosci dla powyz
szych dwuch wielkosci I, D. Umiesciwszy za$
w tym punkcie poczatek inaczej w przestrzeni uto-
Zonego prostokatnego ukladu wspélrzednych ',
¥, . z' obliczymy po ‘trzy inne wartosci dla tych
w1elkosc1 I'D.

J:.moc;onu]a‘cym jest tu nastepu]acy zbieg oko-
licznosags chcac zor.entowaé¢ w przesirzeni jaki$
prostokatny ukiad wspoirzednych nalezy w tym
ce.u ustalic trzy niezalezne wymagania. Istnieja
wilasnie trzy niezalezne wielkosci . Mozemy za-
zadac przeto dla kazdej z nich speinienia rownosci
D' = U, co — jak wspomnielismy — jest mozliwe.
Jednakze rachunek poucza, ze nowa széstka I', D'
wyraza si¢ jedynie przy pomocy dawnej szdstki
I, D, oraz katéw przeksztalcenia, odniesionych do
dawnego ukiadu osi. Przeto szczegdlne katy trans-
formac i, wynikajace z warunkow typu D = O, za-
leza tylko od wietkosci I, 1. Tak uwarunkowane
.kierunki nazywamy gtéwnymi, Odpowiadajace im
szczegolne [, nazywamy gliéwnymi momem‘amz
bezwladnosm, oznaczymy je J,

Yowtdrzmy rzecz jeszcze raz: w tym samym
punkcie O tego samego ciala dwaj rézni rachmi-
strze umiescili rézne prostokatne uklady wspol-
rzednych np. x, y, z oraz x*, y%, z*. Jeden z nich
obliczyl przynaleing szostke wielkoéci I, D; drugi
w odniesieniu do-swego ukladu znalazl inna szo6st-
ke I, D® Yierwszy wyznaczyl przy pomocy I, D
w sposob przed chwila podany pewne szczegol-
ne katy @, §, y w odniesieniu do ukladu x, y, z
D\rugl. przy uzyciu I%, D* znalazt w ukladzie x*,
I, 2® zupelnie inne katyszczegélne a*, B, 7%
Dioz emocjonujacym — jak sig wyraleem — jest
to, ze wyznaczone w ten sposob przez dwoéch roz-
nych rachmistrzéw réznymi liczbami kierunki wza-
jemnie sie pokrywaja; przynalezeé¢ im ‘bedzie
u obu l1czqey>ch ta sama tréjka liczb J, .

Zatem kierunki gtowne sa wlasnoscia ciala; sa
jego cechg naturalna; istnieja i tym samym sa cen-
na wlasciwoscia. W tym -samym sensie wartoéci
liczbowe gléwnych momentéw bezwladnosci J sa,
réwniez naturalng miarowa charakterystyka ukla-
du, wypiywa]acq z uksztaltowania masy.

' Niemile mnie zawsze dziwi, gdy przegladajac
podreczniki dla studju;acych mechanike 'spostrze-

\ xydm

%am w przedstawieniu powyZszej sprawy jedynie -

ezbarwng, formalng sirone zagadnienia, poczyna-
; Jacq si¢ i koniczaca poprawymi tylko matematycz-
nie definicjami,

Zmierzam do zakoficzenia tego fragmentu, Do
wolnie na razie przyjety punkt O nalezaloby zwia-
zat. z. jakim$' punktem oczywiscie naturalnym.
€zyta acy domyslaja sig, a racze wiedza, Zze za ten
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punki obierzemy $rodek masy S. Ba, najprodcie;
bedzie poprostu za punkt O przyja¢ wlasnie
punkt S,

Taki ogolny jest model kazdego ciala rozpa-
trywanego przez nas w mechanice klasycznej. Skila-
da sie on z punktu S, obok ktdérego wypisujemy
mase clala m. Uzupelnia,a go trzy wzajemnie pro-
stpodle kierunki gtéwne, wychodzace z tegoz pun-
ktu; wypisujemy przy nich trzy liezby J. Cbser-
wowa¢é ruch ciala sztywnego znaczy tyle co cbser-
wowa¢é ruch punktu S i trzech przezen przesunie-

tych osi gtéwnych. Bada¢ go, to znaczy odcyiro-

waé zaleznosc mied-zy polozeniem tego punktu
i tych osi a wielkoscig i poloZeniem przyczyn tego
ruchu, Przyczyny — to sily; polozenie przyczyn —
to znowu momenty; inne — ale momenty. i

Momenty bezw’adnosci i momenty zboczenia
sa liczbowym wyrazem uksztaliowania masy
wzglqdem plaszczyzn czy tez osi, Pojawiaja sig one
nie tylko w dynamice ciala sztywnego. Spotykamy
si¢ z nimi w mechanice odksztalcalnych ukiaddow
pretowych; znajdujemy je w hydrostatyce. Siano-
wia ‘one i tam uog6lniony wynik uksztaltowania .
tym razem geomelrycznego — np. pola. W ra-
chunku wyréwnania, w statystyce matematycznej
daja cne rowniez ogélny obraz rozmieszczenia pew-
nych faktow.

- W zwiazku z tym uwazam i tutaj nazwe mo-
ment ‘za nieodpowiednia i wnosze o stosowne
zmiany., Ze swej strony proponuje dla momen-
tu bezwtadnosci nazwe kszfaltnik, za$
dla momentu zboczenia termin bocz-
nik. Nazwa gtowne osie bezwtadnosci
przejdzie w okreélenie gldwne osie uksztalto-
wania,

Matematycy uogélnili omawiane pojecia. do
momentéw n-fego rzedu. W nowym mianownic-
twie beda to ksztaltniki n-tego rzedu. Propono-
wany $rednik jest przeto ksztaltnikiem pierwsze-
go rzedu, masa za$§ ksztaltnikiem zerowego rze-
du. Terminmoment bezwladnosci bedzie w no-
wym zbiorze nazw nadal utrzymany, jednak w in-
nym znaczeniu, o czym jeszcze bedzie mowa dale].

W Wspomnlane] mechanice preta odksztalca-
nego pokutuje jeszcze dzisiaj nazwa moment opo-
ru. Znajdujemy ja mianowicie w teorii zginania
i skrecania. W pierwszej z nich moment oporu
jest krewniakiem ksztaltnika. Otrzymujemy go
poprostu z podzielenia ksztaltnika przez wyroz-
niona wspoélrzedna liniows zarysu przekroju preta.
W drugiej z nich w wyjatkowym wypadku peinego
przekroju kolowego WZngdlIlle pierécieniowego
wspolérodkowego operacja obliczenia momen-
tu oporu jest analogiczna. W kazdym innym

_Zarezerwowano dla tej wielkosci, charakteryzuja-

cej geometryczng postac przekroju jedynie wspol-
ne mle]sce w odno$nym wzorze wyrtrzymaloéclo-
wym i w konsekwencji wspolny wymlar

Zaréwno moment oporu ‘zgiecia jak i moment
oporu skrecenia jest _ wielkoScia geometryczna,
uwarunkowana ksztaltem zarysu przekroju, Poja-
wia)'q one sie w formulach charakteryzujacych no$-
noé¢ preta wzglednie przekroju preta. Réwn’ez
powyzsze terminy draznia, W literaturze polskie}
usitowano j juz wyrugowac¢ je. W\prowadzyono nazwy
wskaznik zginania i wskaznik skiecania. Nazwa



PRZEGLAD MBECHANICZNY

Zeszyt 7.9

Rok VI

wskatnik jest bezwarunkowo lepsza anizeli mo+
ment. JednakzZe kazda wielko$¢ mozna nazwaé
wskaznikiem bo kazda jest wskazéwka czy infor-
macja o czyms, Pomlmo tej wszechsironnosci moz-
naby nowsa nazwe utrzymac. Nlestety istnieja wy-
padki, w ktérych okolicznosci zmuszaja do powie-
dzenia wskazinik ze wskazniki-m x. Oczywiscie
mozna si¢ tu ratowad stosujac dla wskaznika ma-
tematycznego mazwe *znaczek lub obca indeks.

Prosze i tu o wyczerpu ace waow1edzeme sie.

Ze swej strony proponujg¢ nazwe nosnik. Konstruk-

cyine sugestie jakie wywoluje ta nazwa znikaja,
gdy uwzglednimy, ze mozemy wprowadzi¢ nazwe
obszerniejsza nosnik zginania wzglednie nosnik
skrecania.

Przechodzimy z kolei do sprawy nastepne;.

Wiadomym jest, ze niektdre zjawiska przeble-
gaia wzdhuz albo dokola jakich§ wyréznionych osi.
Wrystepujace przy tym wielkoéci kierunkowe na-
“zywamy wektforami. Gdy oba te typy wektoréw
wystepuja razem, to charakteryctywcz"lym jest, Ze

drugie z nich sa pod wzgledem wymlarowym wWyZ- .

 szego rzedu niz pierwsze o wymiar dlugosci.

Istnieja rézne sposoby okreslaria cech wek-
tora. Sadze, 2Ze najprosciej postapimy poda-
jac dwie cechy wektora: warfosé¢ skierowana
w przestrzeni i punkt przylozen'a,zwany tez po-
czatkiem weklora. Punkt przylozenia moze by¢
ewentualnie przesuwny wzdluz linii skierowania.
Tak np. wychodzace z jednego punktu promienie,
okreélajace potozenie elementarnych czasiek ma-
sy jakiego$ clala tworza zbiezny zbi6ér wektorow.

Na wektorach wykonaé mozna caly szereg roz-
maitych operacy] matematycznych. Pewne z nich
prowadza, do tworu prostszego — do wielkosci bez-
kierunkowej czyli do skalara. Rezultatem innych
jest znowuz wektor o jakich$ innych cechach. Tak
np. érednik masy wzgledem punktu, a takze wzgle-
dem prostej, jest wektorem. Inne znowu operacje
prowadza do tworu znacznie bardziej skompliko-
wanego, wiec np. do affinora. Takim affinorem sy-
metrycznym czyli fensorem w gruncie rzeczy jest

juz poprzednio oméwiony zespél ksztaltnikow

i bocznikéw.

Operacje wektorowe maia pewlen swoisty smak.
Jedna z istotnych ich wtasciwosci jest fakt oddziel-
nego wyczerpywania i kolejnego wyzyskiwania
przedstawionych wyzej dwu cech wielkosci kierun-
kowe;j. Zdecydowana wiekszo$¢ autorow, nie wezu-
wajac sie w finezje 'tego rodzaju pos"tepowania,
wprowadzila do nauki niezbyt chwa.lebny zwyczaj
dzielenia wektoréw na trzy typy a mianowicie na
wektory swobodne, przesuwne i umiejscowione.
W istocie za$ z reguly nie wektor jest swobodny,
lecz jest taka przedsiebrana ma nim operacja. Po
prostu do wykonania jej w&starczala nam fedynie
pierwsza cecha wektora tj. jego skierowana war-
todé; cechy drugael chwilowo nie braliémy pod
uwage. Tak wiec dodajemy wektory przesuwne,

ktére nie sa ‘przeclez swobodnymi; dodawanie ‘ed-

nak jest czynnoscia swobodna.

Rozwazanie zbyt odleglych od tematu szczego-
téw nie jest tu poza,,dane Zakonczymy te kwestie
wyjatnieniem, ze operacje swobodne . zadawalniaja

sie stwierdzeniem réwnosci dwoéch wektoréw,
operacje za$ zwiazane wymagaja stwierdzenia ich
réwnowartoéci, Kazda réwnowartos¢ przedstawié
mozemy dwiema rownosciami,

Péjdzmy krok naprzéd. Jedna z kapitalnych
-czynnoéci jest utworzenie iloczynu wekforowego.
Z dwoch wektoréw r, w tworzymy iloczyn wekto-
rowy p budujac nowy wektor:

[r - w]l=p

bezwzglednie réwny ';|—— Tl 'wl sin (r, w)
prostopadty do obu i wraz z nimi w kolejnosci
r, w, p tworzacy uméwiony uklad np. prawy Ope-
racja odwrotna do powyzszej tj. dz e’enie wekto-
rowe istnieje ale jest wieloznaczna. Istotnie, niech
beda dane dwa wzajemnie prostopadle wektory
w, p, a poszukiwane niech bedzie r. Niech dale;_
ro bedzie jakints wynikiem zamierzonego dziele-
nia, tj. wektorem czyniacym zado$¢ réwnaniu:
[r. . w] = p, to w takim razie jest widocznym ze
kazdy inny wektor: r = 7, + d bedzie rowniez wy-
nikiem tego dzielenia, jesli tylko dowolny wektor
d jest rownolegly do wektora w. Mnozenie wekto-
rowe podlega bowiem prawu rozdzielnosci, za$
[d. w] = 10y oczywnscle jest d wymiarowo zgod-
ny z t. .

Powtérzmy rzecz jeszcze raz w nieznacznie
ograniczonych warunkach, Niech p bedzie wymia-"
rowo wyzsze od w o wymiar dlugosci czyli niech r
ma wlasnie wymiar dlugoéci, Czymze jest réwna
nie iloczynu wektorowego przy znanych w, p.
Najwidoczniej jest ono rdwnaniem mieisca geome-
trycznego przesuwajacego si¢ w szczegélny sposéb
kofica wektora d. Jest ono przeto wektorowym
réwnaniem linii prostej.

W analogicznych warunkach iloczyn skalarowy
k = (r . w) przedstawia najzwiezlejsza postaé réw-
nania plaszczyzny. Przypominamy tu nawia-
sem, ze iloczyn ten jest skalarem o wartosci
Ea |le cos (r, w); znika on przelo gdy r, w
s8 wza emnie prostopadte.

Dochodzimy szybko do jadra sprawy. Jezyk
wektorowy zbudowany ]est odm1enn1e od potocz-
nego. WybraZmy sobie, Ze umiesciwszy si¢ w punk:
cie O chcemy przedstawi¢ wektor w oznaczajacy
jakies dziatanie wzdiuz jakiei§ prostei, przecho-
dzacej poza tym punktem. Wiemy ponadto, Ze nie
ma potrzeby wiazaé tego wektora z ktoryms szcze-
golnym punktem jego prostej, Na razie przedstawi
laik imy rzecz identycznie; zgodnie podamy war-
tos¢ tego wektora w i ‘ego zorientowany kierunek
w przestrzeni, Jednakze przy okreslaniu drugiej
cechy tego wektora powstanie rozdzwiek. Laik
oswiadczy—jak mu si¢ bedzie wydawalo—na'pro-
Sciej, ze (ponadto) wektor w jest oddalony o okre-
$lona dlugosé od punktu O. Mozliwe, ze dodatko-
wo uda sie nam go namoéwi¢ na okreslenie tego
@ddalenia ukosnie ulozonym wektorem r wystrze-
lonym z O do poczatku w. Na tym jednakze skori-
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cza si¢ pertraktac’e. My tymczasem ~— i tu tkwi
subtelnos¢ jezyka wektorowego — os$wiadczamy,
ze (ponadto) wektor w ma wzglqdem punktu O
moment p = [T w

Mamy zatem nowy moment: moment wekftora
wzgledem prnktu. Stad bardzo szybko mozZemy
przei$é do definicji momentu wektora wzgledem
prostej. Nie bedziemy tej dodatkowe] sprawy roz-
wlekaé. Sg nim wzglednie nimi algebraiczne warto-
$ci rzutéw wektora p na osie x, y, z prostokatne-
go uktadu wspélrzednych przechodzace przez

punkt O. Wynosza one:

Psi == YWz — ZWy, Py = ZW; — AW, Pz = KXWy — YW,

gdzle X, y, z oznaczaja wspoélrzedne poczatku wek-

tora w. -

Skoficzy¢ jednak jeszcze musimy nasza kontro-
- wers g. Przeciwnik nasz jest oczywiscie oburzony,
bo w podaniu tworu zlozonego p ° w miejsce jego
prostego r widzi komplikacje przedstawienia rze-
czy. My — przeciwnie — Zadamy pomnika dla
tych matematykéw, ktorzy wprowadzili pojecie ilo-
czynu wektorowego wzglednie uzyli tego iloczynu -
jako obrazu momentu.

dakzez bowiem przedstawilismy polozenie wek-
tora w? Otéz najwidoczniej wektorem p. Gdy wiec
kto zazada bezposredniego okreslenia polozenia

wektora w, bedziemy zniewoleni wykonaé¢ dla zna--
lezienia 7 operacje dzielenia. "Jednakze uprzedzi-
lismy pod tym wzgledem wypadki, Juz W1emy do
czego to doprowadzi; do prostoliniowego miejsca
geometrycznego przesuwnego poczatku wektora w,
Alez o to wlasnie nam chodzito. Chcwhsmy uzys-

kaé takie przedstaw1eme wektora w, w ktérym
-m6glby on élizga¢ sie wzdluz swej prostej, bo jest
to bez umy dla opisu reprezentowanedo nim zja-
wiska, a nie jest przy tem krepujace w tym stopniu
cc inne przedstaw1en1e Oczywista pozatem jest
réwnoéé (w . p] 0.

Analogiczne uwagi dotycza anahtycznego przed.
stawienia sprawy. Dane sa wx, wy, w; px, Py, Pu
poszukiwang jest troka x, y, z Mspoirzqdnych :
punktu zaczepienia wektora w. Z pozoru zadanie
to pownno mieé¢ rozw1a‘zame, bo dysponujemy irze-
ma hnlowym1 réwnaniami, Tak jednak nie jest:
te réwnania sa jednokrotnie zalezne, Yatwo to
stwierdzi¢ ‘w postaci identycznosei:

lUxPx+lUyPg+szz—-—0

bedace; amahtycznym wyrazem prostopadtosci

wektoréw w, p. Kazde z réwnan przedstawia plasz-
czyze. Trzy te plaszczyzny posiadaja jedna tylko
wsp6'ng krawedZ. Jest nig prosta dz’alania wek-
tora. Zgodnie z przedstawieniem wektorowym uzy-
c’e momentu do przedstawienia polozema zezwala
na §lizganie si¢ wektora wzdluz jego proste;.

Czy 1stn1e]e jakas analogia. miedzy momentem
skalarowym i momentem wektora? Zapewne.
- Oba sa nloczynaml przy czym jeden z czynnikdw
ma tu wymiar dlugoSci Jakie za$ s dyssonanse?
Nie ma zadnego fizykalnego sensu podwyzszenia
pOthl wspblrzedne! liniowej wektora, co mlaio swa
racje przy skalarze. Dowolne przesuniecie skala-

242

PRZEGLAD MECHANICZNY

réow byloby naduzyciem, falszujacym ich ogolny
obraz. Wreszcie najwazniejsze: z sumowania mo-
mentéw skalarowych otrzymujemy w rezultacie
rowniez moment skalarowy; z sumowania momen-
tow wektordw mozemy wogéle nie otrzymaé mo-
mentu wektora, Jest to straszie, ale prawdziwe.

W rezultacie przeio widzimy, ze moment wek-
tora wymaga nowego oddzielnedo terminu. Proszg
znéw o propozycje uwzglqdniaja,ce pochodzenie
i role tego nowego po'ecia. Ze swe’ strony rzucam
tu nazwe mejscownik, lub nieco ogélniejsza wspdl-
nik.! Mamy wiec miejscownik wzgledem punktu
lub wzgledem osi. Dwa wektory sa rownowarte,
gdy sa one réwne i ich miejscowniki odnosnie te-
go samego punktu sa réwnme.

Nie zamierzam tu namawiaé Szanownych Czy-
telnikdow do zburzenia wszystkiego. Dla wszelkich
pozostalych wypadkéw zatrzymamy term’n moment.
Wyjaénié oczywiscie tylko trzeba czym sie one réz-
nia od poprzednich.

Jest to niezmiernie proste. Dotychczasowe mo-
menty kryly w sobie znaczente polozenia, umiej-

‘scowienia, uksztaltowania. Mialy one w sobie za-

maskowany tekst geometryczny wzglednie w wy-
raznym stopniu stuzyly celom geomeirycznym. Ich
wymowa fizyczna byla staba.

Momenty zewnetrzne jak moment pary sil, mo-
ment ilo$ci ruchu lub wewngtrzne 1akmoment zgi-
najgcy, moment skreca’qcy sa w przeciwienstwie
do tamtych czym$ jakos$ciowo zgola réznym. Sa
one wielkosciami fizykalnymi. Sa one — z czego
koniecznie nalezy zdaé sobie sprawe — dzialania-
mi lub wyrazem dziatad. — Nie mozna sig, nauczy¢
mechaniki poprzesta’ac na po;qclu ‘przesuniecia,
a rezygnujac z obrotu. Nie mozna sie ograniczyé
do poznania sily, a zaniedbaé znajomo$é momentu;
przeciez jest on czym$ rowiie waznym, jest on —
jak sie czesto méwi — uogdlniong sila.

W stownictwie dotychczasowym traktuje si¢ na
réwni ten moment, ktéry nazwaliSmy miejscowni-
kiem z tym momentem, ktéry w dalszym 01qgu
chcemy i nadal nazywa¢ momentem. Naleza sie tu
znéw wyjasnienia.

Jedna z nader waznych czynnosci stanowi skro-
cenie zbicru wektoréw, zwane naogé! redukcia
uktadu wektoréw. Chodzi o zamiang zbioru wek-
torow w;, Wy, ...W: ...Wn na inny ‘emu rownowar-
ty, a skladajacy SlQ z mozliwie jak na)mme]sze]
liczby wektorow, Réwnowartosé rozumiana tu jest
w sensie wymklym z tlumaczenia testamentu
Newfona.

- Operac’e powyzsza przeprowadzamy nastepu
jaco: tworzymy sume geometryczna wszystkich
w; 1 zna’dujemy w ten sposoéb ogolny wektor w.
Obieramy dowolnie staly punkt O j obliczamy ko-
1emo,m1e]scowmk1 Py Poy oo P, Pn danych wek-
toréw. Tworzymy sume wszystkich p; 1 znajduje-
my w ten sposéb ogolny wspolnik p; jest on wy-
miarcwo wyzszy o wymiar dlugosci od wektora w.
Cbliczamy wyroznik zbioru tj. iloczyn skalarowy
k=(w.p.). Okaze sie k = o lub k=/=ec. Przeprowa-
dzamy dyskus’e.

Zacznijmy pogodnie od wypadkuk =o0,w —/—
Skoro. iloczyn skalarowy dwéch wekiréw znika,

.....
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to — jak wiadomo — sa one wza'emnie do siebie

prostopadle. Skoro za$ p jest prostopadle do w
1 spetnia zaakcentowany postulat wymiarowy, to

odnosnie wektoréow w, p powtarza sie wszystko to

co niedawno oméwilismy definiujac miejscownik.

Znaleziony przeto ogdélny wspdélnik p jest
miejscownikiem wektora w. Inaczej md-
wiac dany zbiér wektorow _l;i mozna skrécié do
jednego jedynego wektora w tego samego typu,
przebiegajacego poza punktem O na ramieniur ta-

kim, ze [r. w] = p. Jak wiadomo wektor ten na-
zywamy wypadkowym danego zbioru,

Tu nalezy oczywiscie tez ewentualnosé p =o.

- Poprostu przypadkiem wektor rownowarty w lezy
na prostej przechodzacej przez $rodek odniesienia

0, W obu tych wypadkach — jak widzimy — obo-

wigzuje lapidarnie wyrazone twierdzenie: suma
miescownikéw jest miejscownikiem sumy.

Przypadek w — o pozostawmy na razie na ubo-
czu,

Przejdémy teraz od razu do wypadku najogél-
niejszego k -/=0.To co matematykom daje powdéd
do pogodnych rozwazan na temat krétkotrwatosci
rzeczy doczesnych i da’e asumpt do pewnych jesz-
cze dalszych uogélnied na temat podzielnosci, sta-
nowi dla pocza,tkujacych zrazu mala tragedie.
Przyjrzyjmy sie bowiem co sig¢ tu stato.

‘Kazde p;: jest prostopadte do przynaleznego w;
. W jezyku algebry wektorowej znaczy to, Ze ichilo-
czyn skalarowy znika, ze zachodzi przeto dla kaz-
dego i oddzielnie réwnos¢ (w

czasem p nie jest prostopadle do w, bo okazalo
sie (w . p) =/~ o

Czyz nie jest to interesu’ace? Wielkos¢ p zbun-
towala sie w stosunku do w. Nie chce z nia mie¢
nic wspdlnego. Czy bowiem p jest miejscownikiem
w? Najwidoczniej nie. Zauwazmy: gdyby ogolny
wsp6lnik p mial by¢é miejscownikiem

wektora w musialby on mieé¢ odpowiedni wymiar,

a nadto musialby on by¢ iloczynem wektorowym
jakiego$ promienia r i wektora w. Postulat ten nie

jest spelniony, bo p nie jest prostopaduie do w.
Dzielenie zdazajace chotby do wyznaczenia wielo-
znacznego r nie jest tu przeto w ogéle moz liwe.
Suma mie’scownikéw przestala byé miescownikiem,
Usamodzielnila si¢ ona do jakiego$ nowego wekto-

ra, odmlennego typo anizeli w; wskazuje na to .

odmienny jej wymiar. Zauwazmy przy tej spo-
sobno$ci, Ze nazwa ogélny wspdlnikijest lepsza ani-
Zelj ogolny miejscownik,

Analizujemy rzecz dalej. Skoro prawda jest, ze.

zbiér wektoréw moze sie tak oryginalnie zacho-
waé, skoro istoinie moze on w sobie kryé tego ro-
dzaju nowe indywidua, to pozadane jest wyodreb-
ni¢ calkowicie ten nowy typ w postaci jakiegos

i.pi) = o. Tym--

szczegblnego przypadku, Oczywiécie narzuca sie
tu pomyst stworzenia takiego zbioru, w ktérym by-
loby w = o. Wiadome nam jest, Zze prowadzi to

‘do pojecia pary wektoréow.

Para wektoréow stanowi rzeczywiscie nowy pod-
stawowy element. Suma obu wektoréw jest istot-
nie zerem. Suma miejscownikéw p jest tu nie iylko
r6zna od zera. Wektor p ma ponadto dodatkows
wlasno$¢, nada’aca mu charakter nowej podstawo-
wej wielkosci) fizycznej Wektor p nie zalezZy
od odbioru punktu O.

Ten wlasnie nowy wektor chcemy nadal bez
zmiany nazywaémomentem. Jak zwrdcilismy uwa-
ge — jest to jeden — wedtug dotychczasowego
miancwnictwa — moment, przy ktérym zbedne jest
dodatkowe okreslenie w postaci terminu wzgle-
dem punktu, prostej, plaszczyzny. Jest to poprostu
moment.. ,

Caty szereg réznych tw1erdzen zysku)e PO UWY-
pukleniu réznicy mLQdZY miejscown ikiem
i momentem na jasnoéci, Tak np. twierdzenie
o przeksztalceniu brzmi obecnie: wektor w prze-
chodzacy przez punkt A zamieni¢ moZna na réw-
ny mu wektor w przesuniety przez punkt B i do-
taczony moment p wektorowo rowny miej-
scownikowi wektora w, umieszczonego w A
wzgledem punktu B. Znamiennym tu i zasluguja-
cym na stale podkreslenie jest fakt, Ze w ten soo-
s6b wreszcle zaakcentowana jest jakosciowa réz-
nica miedzy iloéciowo réwnymi w tym wypadku
momentem j; miejsco wnikiem, -

Analogiczne “korzysci zyskujemv i w innych
miejscach, Tak np. w przepisie ra obliczenie m o-
mentu zginaiacego Wyrazme zaznaczvé
mozemy nie tylko sumowanie miejscowmi¥
k6w sit, lecz rowniez sumowanie mom en tow
(np. utmerdzema) :

Pozbywamy sie pewnych szczesélow, ktore nas
razity dziwna niekonsekwenc’a. Tak np. wiadome
jest,
z odwréconym znakiem nazywamy sda ‘bezwlad-
nosci. Co tedv nowinno sie nazywaé momenfem
bezwtadnosci? Wiemy obecnie, ze bedzie ’fo iloczyn
ksztattnika i przyépieszenia ka-
towego z odwrdécomym znakiem. Dotychczas
za§ ksztaltnik nazywano momentem
bezwladnosci, .co powodowalo dziwne koli-
zje.

Koniecznosé potrzeby zrhian dyskutowanych
terminéw zdaje sie nie ulega¢ watpliwosci. Cezy:
wiscie otwarta pozostaje sprawa zastosowania jak
na.]bardz1e1 celowych zmian. Przy wprowadzamu
ich wzigé nalezy pod uwage przyna;mmq te wy-
jasnienia dotyczace pochodzenia i roli.oméwio-
nych . wielkosci, ktéré przedstawilem w niniejszym
artykule. Takim byt jego cel. Takim jest méj mo-
ment wgledem sprawy poruszonych momentéw.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE NA KWARTAL 1IV.
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Plomieniowe - hartowanie powierzchniowe

inz, Z. WENDORFF i ini  B. CISZEWSKI

Istota plomieniowego hartfowania powierzchniowego. — Zarys rozwoju procesu hartowania powierzchniowe-
go. — Urzqdzenia dla hartowania powierzchniowego.. — Wyniki plomieniowego hartowania powierzchniowego, —

Badania wtasne.

Plomieniowe hartowanie powierzchniowe pole-
ga na tym, Ze przy pomocy silnego ‘plomienia do-
prowadza si¢ do powierzchni danego przedmiotu
tyle clepta, aby w jak nalkrjotszym czasie ogrzaé
ja do temperatury powyZej przemiany ¢—7 na-
stepnie tak szybko ozigbia sie, aby clepto skupione
na pow'erzchni nie zdazylo przejs¢ wskutek prze-
wodnictwa w glab matetiatu, Metoda ta shuzy do
utwardzania powierzchniowego przedmiotéw na ca-
tet ich™ powierzchni wzglednie do miejscowego
utwardzama, co pociaga za soba specjalne korzy-
$ci. gdyz rie wymaga zabezpieczania reszty przed-
mioly, jak w innych metodach. Streszczajac ogol-
nie ' korzysci jak’e daje ta metoda utwardzania
w stosunku do innych _mefcod mozna powiedzied,
Ze:

1) nadaje sie cna do utwardzama wszelkich ma-
terfaléw zZelaznych, a wigc stali weglowych, stopo-
wych, staliw, zeliwa szarego i kujne;j leizny.

2) réznorodnoé¢ materialéw nadajacych su—; do
‘te] cbtdbki da‘e moznosé rozporzqdzanla najroz-
mal’cszylm wlasncéciami rdzenia, nie wymagajac
spec'alnei cbrébki termicznej po utwardzeniu,

3) moira utwardza¢ powierzchniowo stale

uprzedmo ulepaszome termicznie, hartowanie plo-
mien‘cwe nie Niszczy ulepszenia rdzenia.
" 4) mozna regulowaé grubosc warstwy utwar-
dzone1 od 2 do 6 mm, tak, e w razie potrzeby mo-
ina szlifowaé warstwe utwardzonq bez obawy
ctrzymania miekkiej powierzchni.

5) przedmloty hartowane powierzchniowo na-
0g6l nie krzywia sie i nie pacza, odpada whec cze-
sto szlifowanie po utwardzeniu.

6) wytrzymaloé¢ na zmeczenie dla czesci kon-.

strukcyjnych utwardzonych plomieniowo wzrasta
dwukrotnie (literatura 1, 8)..

7 Hartewame ploml'enlowe daje oszczednosé.

czasu i kosztéw w.poréwnaniu do innych metod
utwardzania,

8) Proces ten nada’e si¢ dobrze do zmechanizo-
wania i przez to Po opracowaniu warunkéw wyko-

nania otrzymu'e sie ]ednohty produkt, Mozna pro-.

ces ten dla pewnych czesci catkowicie zautomaty-
zowad,

ZARYS ROZWOJU PROCESU HARTOWANIA
POWIERZCHNIOWEGO,

Poczatkowo stosowano reczne prowadzenie pal-
nika. acetylenowo-'tlcnowego nad pow1erzchnla,
przedmlotu co jednak nie dawalo moznosci ofrzy-

man’a réwnomiernej temperafury i doprowa&zaio'

do powstawania powaznych naprezen wewnetrz:
nych iraczej do hartowania calkowitego, a nie po-
werzchmowego Twardosé i odporno$é na $ciera-
nie byla nieréwncmierna i zamiast powiekszenia
zywotnosci przedmiotu nastepowalo szybsze 1e%
zuzycie, Dopiero przez maszynowe jednostajne pr
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wadzenie palnika i strumienia wody chtodzacej zo-
stato hartowanie plomieniowe wprowadzone. jako
metcda utwardzania powierzchai, Po raz pilerwszy
na szersza skale zastosowano hartowanie po-
wierzchniowe (2) do utwardzania powierzchniowe-
go szyn kolejowych i tramwajowych. W tym celu
na wézku ustawiona byla wytwornica acetylenowa
butla tlenowa i zbicrnik z woda. Palnik acetvleno-
wo-tlenowy szerokosci nieco mniejszej niz gtdwka
szyny, umleszczony na dZwigni umocowanej do
wozka, posuwajacego sig z szybkoscia 8—10 me-
tréw na godzing, ogrzewal powierzchnie¢ szyny.
Szybkos¢ posuwu wozka byta tak dobrana, ze da-
wala mozno$é ogrzania powierzchni szyny do tem-
peratury hartowania, poczym nastqpowalo z ta sa-
ma szybkoscia chlcdzenie powierzchni strumieniem
wodnym. Uzyskana twardcs¢ wynosita 550 Hp.
Przv bardzo cbciazonych szynach po zdarciu pierw-
szej warstwy harlowano te sama szyne po raz dru-
gi i trzeci, co dalo moznoé¢ przedluzenia trwato-
Sci szyn irzykrotnle Nastepnie przemeslono meto-
de hartowania powierzchniowego i do innych ga-
tezi przemystu. Skonstrucwano maszyny, ktére umo-
z11w1a1y dokladna regulac’e prowadzenia palnika

i wodv chlodza,ce], co dawalo moinos$¢ regulowa-

nia glebokosci i twardosci warstwy zahariowane;.
Jedncczesnie prowadzone badania wplywu warun-
kow procesu na wynik hartowania, daly moznosé
zastosowania jego do najrozmaitszych czeéci i two-
rzyw Zelaznych, Wprowadzono te-metode do utwar-
dzania pow1erzchniowego duzych kot quatych
(3, 4, matych czesci samochodowych (5), saf su-
portdw duzych tdkarn utwardzanych do 400—450
Hp (6). 162 tokarn wazacych 7,5 ton (7), narzedzi,
prowadnic (9), waléw ‘korbrowych i gasiennic (10},
bijakéw kuzniczych (11), Metoda hartowania szyn
zostala zmodyflkowana f12] przez zastosowanie ga-
zu koksowedo pod ci$nieniem wraz z tlenem, Cie-
plo przenlkamce_ do gtebokosci 15 mm dawalo
strukture sorbityczna na grubo§é 7 mm, o twardo-
$ci Hp 360—380.

URZADZENIA DO HARTOWANIA
POWIERZCHNIOWEGO

Do hartowania plomieniowego mozna stosowaé
nastepujace metody (13):

a) meioda poslugu;aca si¢ przyrzadem chzacym
palnik i strumien wodny w jednej gltowicy, ktéra
posuwa sie nad powierzchnia przedmiotu nierucho-
mego,

b) obracanie przedmiotu hartowanego w plo-
mieniu stalym j’nastepne hartowanie w natrysku
wodnym,

c) obracame przedmiotu w glowicy 1aczace;
w sobie 1 ogrzewanie i natrysk wodny, przyczym
sama glowica tez moze si¢ poruszaé.
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Metoda b) nada:e sie do matych czesci, meto-
da za$ c) do dtugich cylindrycznych przedmiotow.
Przyczym do plomieniowego hartowania po-
wierzchniowego waltkdéw stosowano nastepujgce
dwie metody (14):
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Palniki z wymiennymi gtéwkami sg podobne do
spawalniczych. Stosuc sie je tylko do waskich po-
wierzchni, przy szerszych nalezy zwiekszaé gtow-
ki. Zaletg ich jest mozno$¢ wymiany po zuzyciu
gtowki. Palniki szczelinowe posiadajg koncowy
przekndj kanatu palnika w ksztatcie szczeliny. Po-
siadajg one te zalete, ze ogrzewajg hartowang po-
wierzchnie réwnomiernie. Poza tym, poniewaz
szerokos¢ gitowki jest mata, mozna nimi hartowac
trudnie; dostepne miejsca. Uzywa sie je jdo harto-
wania watow korbowych." Trzecim rodzajem sg
palniki, w ktérych wyloty ptomienia sg wywierco-
ne bezposrednio w koncoéwce palnika, w postaci
bardzo matych otwordw blisko siebie.

Rys. 1. Schemat hartowania liniowego przy wolnych
obrotach.
1 Hartowanie liniowe przy bardzo wolnych

obrotach -watka. Szeroko$¢ ptomienia odpowiada
dtugosci miejsca hartowanego. Ponizej ptomienia
znajduje sie na tej same; dlugosci natrysk wodny
w rownych matych odstepach. Ogrzewanie odby-
wa sie podczas jednego obrotu watka. Predkosc
obwodo\ya watka jest tak dobrana, aby kazde miej-
sce powierzchni hartowanej zostato doprowadzone
do temperatury A,-.. Po jednym obrocie palnik zo-
staje zgaszony, watek natomiast obraca sie dalej,
az do catkowitego ostudzenia, W sposobie tym. nie
mozna unikna¢ na obwodzie watka matego odcin-
ka niezahartowanego, czyli miejsca zahartowane-
go przy pierwszym obrocie, a odpuszczonego w
momencie koncowym dziatania ptomienia. Rys. 1
wskazuje schemat hartowania tg metoda. Przy
hartowaniu ptaszczyzn tg metodg jak np. prowad-
nic, brak ten oczywiscie nie wystepuje.

Rys. 2. Schemat hartowania metoda szybkich obrotéw.

Rys. 3.- Maszyna promieniowa do hartowania watkow.

Kilka przyktadéw maszyn do hartowania pto-
mieniowego podajg ponizsze fotografie. Osie gtad-
kie lub waltki hartuje sie przewaznie na maszy-
nie promieniowej, wskazanej na rys. 3 (14). Palnik
pierscieniowy ma posuw okoto 120 mm/min, prze-
waznie posiada gtowke wymienng, aby mozna sto-
sowa¢ go do réznych S$rednic osi hartowanych.
Watek hartowany jest nieruchomy. Hartowanie kot
zebatych wymaga wiekszej doktadnosci. Rys, 4
przedstawia maszyne do hartowania ko6t zebatych.

2 Hartowanie przy szybko obracajgcym pie

watku. Rys. 2 podaje schemat urzadzenia do har-
towania powierzchniowego tg metoda, jSzerokos¢
jak i w poprzednim przypadku odpowiada dtugosci
hartowanego watka. Ogrzewanie jest zupetnie nie-
zalezne od chtodzenia. Predko$¢ obwodowa wat-
ka jest 8—12 nY'min. Gdy wymagana temperatura
jest osiggnieta, palnik zostaje odsuniety i zgaszony,
natomiast automatycznie zostaje podsuniety na-
trysk w ksztatcie litery U. Walek obraca sie dalej
z niezmienna- szybkoscig. W wyniku otrzymuje sie
rownomiernie zahartowang warstwe. Konstrukcja
palnikéw i maszyn do hartowania powierzchnio-
wego osiagga coraz to nowe formy, bardziej dosto-
sowane do obrébki okreslonych przedmiotow, lub
tez formy uniwersalne, ktore przez wymiane po-
szczegOlnych czesci, mozna przestawia¢ na obrob-
ke réoznych przedmiotéw (3, 5 15, 16, 17, 18, 19).

Rys, 4. Maszyna do hartowania koét zebatych.

Kazda powierzchnia boczna zeba jest hartowana
oddzielnie. Natrysk chtodzgcy w ustalonej odlegto-
Sci podaza za palnikiem. Zgb jest zanurzany do
potowy w wodzie, przez co nje moze zajs¢ odpu-
szczanie drugie; powierzchni bocznej zeba juz za-
hartowanej. Ruch palnika jest dla wiekszych kot
sterowany krzywka, na ktérej zaznacza sie odle-
gtos¢ palnika od zeba hartowanego dla rozmaitych
kot. Natomiast mniejsze kota zebate o module do
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4 sg hartowane bez krzywek. Kota zebate, ktore
moga mie¢ maksymalny btad w podziatce 0,02 mm,
hartowane normalnie, czy cementowane bez po6z-
niejszego szlifowania nie dajg tej dokladnosci, na-
tomiast powierzchniowe hartowane ich ptomie-
niem spetnia ten warunek i czyni czesto szlifowa-
nie zbednym. Plaszczyzny, np. prowadnice mozna
hartowa¢ na maszynie podobnej do poprzedniej,
w ktorei szablon przeksztalca sie na powierzchnie
ptaska. Rys. 5 przedstawia maszyne do hartowa-
nia prowadnic krzyzulca w parowozach. (1).

Wyniki ptomieniowego hartowania powierzch-
niowego, a wiec twardos$¢ i grubos¢ warstwy za-
hartowanej zalezne sa od nastepujacych czynni-
kow.

1) ilosci ciepta doprowadzonego,

2) rodzaju chiodzenia,

3) ksztattu i wymiaréw przedmiotu oraz

4) rodzaju materiatu hartowanego.

Rys. 5. Maszyna do hartowania prowadnic Kkrzyzulca

w parowozach.

Rozpatrzone beda poszczegdlne czynniki:

1) 1los¢ ciepta doprowadzonego zalezy od a) —
temperatury ptomienia, a wiec od rodzaju gazu
stosowanego (acetylen, gaz S$wietlny, gaz kokso-
wy lub ich mieszaniny), od stosunku skiadnikéw
mieszaniny gazu i tlenu, od zuzycia ich wyrazone-
go w 1/godz, i od odlegtosci ptomienia od po-
wierzchni hartowanej; plozatym ilo$¢ ciepta do-
prowadzonego zalezy od 6) — czasu dziatania pto-
mienia na powierzchnie przeznaczong do zaharto-
wania, a wiec zalezy od posuwu przy hartowaniu
ptaskich powierzchni, lub szybkosci obrotu przy
hartowaniu liniowym o wolnych obrotach, gdzie
czas dziatania palnika na powierzchnie odpowiada
jednemu obrotowi lub tez przy hartowaniu o szyb-
kich obrotach, zalezy od og6lnego czasu dziatania
ptomienia na dang powierzchnie. Wreszcie ilos¢
ciepta doprowadzonego zalezy od c) — rodzaju pal-
nika i jego wielkosci.
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Badania (20) wykonane na siedmiu gatunkach
stali weglowych z réznymi zawartosciami wegla
i zawartoscia Mn wahajaca sie od 0,69% do 0,82%
i krzemu 0,26% do 0,43%, miaty na celu ustalenie
ria.mniejszej ilosci gazu, przy ktdrej otrzymywato-
by sie wystarczajgcg twardos¢ i grubos¢ warstwy
zahartowane;j.

Warunki préb bytly nastepujace: watki o $red-
nicy 98 mm hartowane byly metoda wolnych obro-
tow — 0,5 obr./min, czyli z predkoscig obwodowg
154 mm/min, palnikiem o szerokosci ptomienia 60
mm, odlegtos¢ palnika od prdbki badanej wyno-
sita"9 mm, odlegtos¢ pomiedzy ptomieniem a stru-
mieniem wody chiodzgcej 18 mm, ilos¢ wody chio-
dzacej wynosita 5,6 kmin, woda pod cisnieniem 0,5
atn omywata 72 mm dlugosci watka. Hartowanie
przeprowadzono acetylenem, stosujac staty stosu-
nek acetylenu do tlenu réwny 1:1, Otrzymane wy-,
niki twardosci powierzchniowej w zaleznosci od
zuzycia tlenu i zawartosci wegla w stali charakte-
ryzuje wykres na rys. 6.

Rys. 6. Zalezno$¢ twardosci powierzchniowej od zuzycia
tlenu i zawartosci wegla_w stali.

Z powyzszego wykresu wynika, ze podwyzsza-
nie zuzycia tlenu po przekroczeniu pewnej warto-
sci, ktéora w danym wypadku wynosi 3025 1/godz.,
nie da:e juz podwyzszenia twardosci oraz ze stale
o0 wiekszej zawartosci wegla potrzebujg mniejsze-
go zuzycia tlenu, Np. w celu osiagniecia struktu-
ry zahartowanej dla stali C — 0,32%, potrzebne

; jest zuzycie 3025 1/godz., to dla stali C — 0,68%

wystarcza zuzycie 2225 1/godz., by otrzymaé te sa-
mg twardos¢. Jest to zrozumiate ze wzgledu na niz-
szg temperature przemiany Addla stali wyzej we-
glowych. Poniewaz pomiar temperatur w warun-
kach powierzchniowego hartowania jest trudny,
waznym jest ustalenie, w danych warunkach
hartowania, optymalnego zuzycia tlenu i ace-
tylenu. Odlegtosé ptomienia od powierzchni
powinna by¢ tak dobrana, aby koniec stoz-
ka wewnetrznego, gdzie panuje najwyzsza tem-
peratura, dotykat powierzchni przedmiotu. Rys. 7
dla stali C— 0,44% podaje przebieg twardosci, zmie-
rzonej wzdtuz tworzacej walca. Szerokosé zaharto-
wanej powierzchni réwna jest szerokosci palnika,
spadek twardosci do wartosci normalnej wystepu-
je na szerokosci 10 mm z obu stron. Rys. za$ 8
daje przebieg twardosci na obwodzie, widaé¢'miej-
sce rozpoczecia i konca hartowania, za ktorym
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nastqpuie pasmo szerokosci ok. 2 mm zmnie'szo-
nej twardosci skutkiem odpuszczema, spowodowa-
nego ogrzaniem do temperatury ponizej Ae; czesci
poprzednio zahartowanej, w momencie wylaczenia

palnika. Zuzycie tleni w metodzie hartowania przy.

szybko obracajacym sie¢ watky, jest o wiele wyz-
sze niz w metodzie liniowej.

70

60 L~ ~

YN \
%\40 / \
3% : :
E / szerokose palnika -— |- \
/ 4 szerokos¢ hartowania \
0 — q
(/] )
50 40 30 20 10 0 10 20 30 40 50
odlegtos¢ od osi hartowonio w mm 22047-27
Rys. 7. Twardo§¢ pwoierzchniowa zmierzona wzdiuz

tworzacej walca.

O ile wzrost zuzycia tlenu powyzej pewnej
wielkosci nie ma wplywu na osiagnieta twardosé
powierzchniowa, o tyle ma on wplyw na grubosc
warsiwy zahartowanej. Im wicksze: jest zuzycie
tlenu; tym otrzymuje si¢ glebsze warstwy zahar-
towane, jak to wykazaly badania wykonane na sta-
lach stopowych (20) hartowanych metoda wolnych

4 8§ 8 8 3y

" twardosc w stopniach Ry

8

\

\

\

I

L
A
Lo

g i i Zuzycie tl Glebokosci 1)
Rodzaj stali uz%/‘:gl:dz,enu zehlurlou;srf::jslgfn?n

C= 0,320/5, Ni == 2,97/, 4600 3.3
4000 2,8

3 500 2,6

2950 1,6

C=0,34%, Cr==0,79%, 4600 3.7
4000 . 3,3

- Ni = 2,35%, 3 500 2.3

5 S 3950 1,6 |

300
228/47-R8

100 200

obwdd probki wmm
Rys. 8. Twardo§¢ powierzchnjowa zmierzona w obwodzie
walca (metoda wolnych obrotéw).

‘obrotéw w ten sposdb, ze ocbwod kazde! prébki byt
podzielony na cztery czesei 1 dla kazde] czescei, czy-
li co 90° obrotu, zmieniane byty ilosci tlenu i ace-
tylenu. We WSzystklch powyzszych badaniach sto-
sowano zawsze stosunek tlenu do acetylenu 1:1.

Wyniki dla dwéch rodza’éw stali przedstawia
tablica I.

Przy stosowaniu duzych ilosci tlenu dla osia-
gniecia grubych warstw zahartowanych zachodzi
obawa przegrzania stali na powlerzchni, a wiec
spadku twardosci powierzchniowej. W celu ustale-
nia tego wplywu zostaly wykonane proby (20) na
osiemnastu gatunkach stali weglowych i1 stopo-
wych. Stosewano zuzycie tlenu 4160 i 4600 Vgodz.,
jednak w tym przypadku spadek twardosci nasta-
pit tylko dla iednego rodzaju staliwa. .

Przez zmniejszenie posuwu wzglednie predko-
éci obwodowej przy hartowaniu powierzchnio-
wym o wolnych obrotach, ilo$é¢ ciepta dostarczana
danej powierzchni hart0wan.ej oczywiscie zwigksza
sie, mozna wigc tym samym przechodzi¢ wtedy do
nizszych wartosci zuzycia tlenu i acetylenu.

Tablica II daje zestawienie najmnie’szych ilosci
zuzycia tlenu, przy kiérych otrzymuje sie jeszcze
pow1erzchmowe zahartowanie w zaleino$ci od
predkosci obwodowe;j.

Tablica II,

Predkos$¢ obwodowa Naimniejsze zuzycie
- “mm/min tlenu 1/godz.
296 5000
154 2500
81 2200
Gdy rozstawienie pomiedzy poszczegdinymi

plomlemam1 palnika nie jest do$¢ geste np. 8 mm,
moze zaj$¢ zjawisko pasmowosci. Pomiedzy pasma-
mi o wysokiej twardos$ci moga znajdowaé sie pa-
sma niezahartowane. Jest to spowodowane albo za
malym zuzyciem tleny, albo nieréwnymi chtodze-
niem.

2) Twardosé, jej rownomlernOsc, oraz glebo-

. ko$¢ warstwy zahartowa”le;, w drugim rzedzie, po-

za iloécia ciepla doprowadzoneso dec powierzchni,
zalezy od rodzaju chtodzenia. Natomiast chtodze-
nie zalezy od rodza’u chlodziwa, odleglosci jego od
plomienia. wielkosci i rozlozenia strumieni ‘wod-
nych, szybkoéci wyplywu wody i iloSci wody chtlo-
dzacej. Jako ch10d21wa przy hartowaniu plomienio-
wym uzywa sig naogol wody chtodnej lub poddrza-
rej do temp. 30° — 40°, w niektérych przypadkach
przy hartowaniu malvch przedmiotéw wystarcza
strumiefi pow1etrza (5). Gh@bokosc warstwy zahar-
towanej mozna regulowaé zmniejszajac lub zwiek-
szaiac odleglosc pomiedzy woda chiodzaca a pal-

‘nikiem, czyli miejscem ogrzanym a miejscem- stu-

dzenia. Im wicksza jest ta odleglc$¢ tym wiecei
czasu ma ciepto aby droga przewodnictwa wniknaé
w glab materiatu i cgrzaé go do temperatury po-
wyzej Acy, tym wiec grubsza otrzymuie sie war-
stwe zahartowana. Badania zaleznosci pomigdzy
iloécia wody oraz szybkoscia jej wyplywu, a otrzy-
mana - twardoscia (20} bvly wykonane na staliwie
o sktadzie C — 0,47%, Mn — 0,81%. Walldi $red-
nicy 98 mm hartowano metoda wolpych obrotéow
z szybkoscia obwodowa 155 mm/min. Woda wy-
pltywatla z natrysku ustawionego pod palnikiem ré-
wnolegle do niego. Natrysk mial 13 oiworéw odda-
Ionych o 5 mm ]eden od druglego Przez zmiane
$rednicy otworéw i ci$nienia wody zmieniano ilos¢:
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wody chlodzacei i jej predkosé wylotowa. Sredni-
ce otworéw stosowano 1,2 mm, 1,7 mm-1 2,4 mm,
predkosci wyplywu wody zmieniano w granicach
0,73 do 3.25 m/sek, iloé¢ wody zuzytej wynosila
3,1 do 7,2 V/min. Niedostateczne wyniki twardosci

otrzymano w tych przypadkach, gdzie pomimo zu- -

zycia dostatécznej itosci wody chtodzacej szybkosé
iej wyplywu 0,69 lub 0,88 m/sek byla za mala, Jest
to zrozumiatym ze Wzgledu na niemoizmos¢ osia-
gniecia szybkosci krytycznych studzenia stali przy
niedostatecznie szybklm przephrw1e wody. Jedynie

przez bardzo duze zuzycie wody np. 7,2 Vmin mo-

zna w przypadku malych szybkosci wyplywu 0,88
m/sek pokryé braki hartowania. Pozatym nalezy
zauwazyé, ze stale, ktére posiadaja wyisze warto-
$ci szybkosci krytyczne] wymagaja wiekszych ilo-
$ci- wody 1 szybszego ]e] ‘przeptywu, jak np. stale
weglowe, zwlaszcza nizej weglowe.

3} Wymiary i ksztalt przedmlotu hartowane-
go, ktory jest osrodkiem przyjmujacym j rozprowa-
dzajacym cieplo w glab, odgrywaja duza role przy
hartowaniu powierzchniowym., Watki o matej $red-
nicy lub cienkie i waskie listwy trudno jest zahar-
towaé powierzchniowo, zachowujac rdzen plastycz-
ry. Proces przemkama ciepta w glab w tych wa-
runkach zachodzi zbyt szybko, aby mozna prze-
prowadzi¢ uiwardzenie samej powierzchni. W tych
przypadkach procesy cementacyjne, przebiegajace
powoli, ma]q pqerwszenstwo Co do gornej granicy
wymiaréw przedmiotu nie ma ogranicze, ale kaz-
dy ksztalt danef powierzchni wymaga odpowiednio,
dostosowanej konstrukcji palnikéw, chlodzema,
mechanizmu kieru'acego oraz opracowania _opty-
malnych warunkéw hartowania,
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Rys. 9. Twardo§é na przekroju walca ze stali Cr-Mo
ulepszonej termicznie w rdzeniu i hartowanej ptomieniowo.

4) Stale weglowe poczawszy od zawartosci
C = 0,3% nadaja sie do hartowama powierzchnio-
wego. 'Nalkorzystme] utwardzaja sie stale w zakre-
sie 0,45 +— 0,60% C, przyczym rdzen ich moze byé
ulepszony przez uprzedma‘ obrobkq termiczna do
Kr = 60 =+ 100 kG/mm?® Im mniej wegla zawiera-
ja stale, tym wymagaja wyzszych temperatur
ogrzanla, a wiec WIkazego zuzycia tlenu i inten-
sywme)szych warunkow chlodzenia’ zé wzgledu na
Wyzsze wartofei szybkosci kry'tyczme]

Dodatki stopowe wptywaja naogét i na twar- -
dosc i na glebokosé warstwy zahartowan»e] I tak -

mangan zwieksza, krzem za$ zmnle]sza “twardosé
powierzchniowa, chrom i nikiel nie wywieraja
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znaczniejszego wplywu na twardo$¢ (20), chociaz
przy . pewnych zawarto$ciach wplyw dodatni na
twardo$¢ sie zaznacza (24). Natomiast chrom
i nikiel maja duzy wplyw na glebokosé¢ warstwy

“utwardzonej, m wigcej chromu i nikly, tem gleb-

sza warstwa utwardzona. Na czesci silnie obcia-
zone: sworznie, czopy, wiefice kot o grubych war-
stwach utwardzonych nadam sig¢ stale manganowe
Mn =12+ 19%, zawierajace C = 0,28 = 0. 407
Da’a one ’rwardoscl powierzchniowe Hm,— 55
60 i moga byé ulepszone w rdzeniu do 120 kG/mm®.
Na cze$ci samochodowe i samolotowe, ktére sa
narazone na silne dzialania dynamiczne nadaja sie
stale chromowo manganowe Cr = 09 = 1,3%,
Mn = 06 + 1.3%, ewentualnie 2z dodatkiem
V=01 13% da‘ace sig¢ ulepszyé w rdzeniu
do R = 140 kG/mm Wazna grupe stali nadaja-
cych sie do hartowama powierzchniowego stano-
wia stale chromowo-molibdenowe, np. o zawarto-
$ci C — 0,35%, Cr . 1%, Mo — 0.2%. Nadaja sie
one na silnie narazone waly korbowe. Podczas
utwardzania plomieniowego przedmioty, ulepszo-
nego uprzednio termicznie, zachodzi pewne niepo-
zadane zjawisko, a mianowicie powstaie poza war-
stwa utwardzonq pewna bardzo waska warstwa,
wykazujaca spadek twardosci tak w stosunku do
rdzenia jak i warsiwy powierzchniowej. Powstaie
ona na skutek odpuszczajacego dzialania ciepla
plomienia na ulepszony material przedmiotu. Rys.
9 wskazuje przebieg twardosci na przekroju walka
¢rednicv 60 mm ze stali chromowo-molibdenowej
(20). Warstewka o najnizszej twardosci wplywa
oczywiScie u]emme na wlasnoéci wytrzymaloscio-
we materialu i powinna byé jak najwezsza. Stale
chromowo-molibdenowe da’a warstewke odpusz-
czong stosunkowo cienka.
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Rys. 10. Powierzchniowa twardosé zeliwa utwardzonego

metoda plomieniowa w zaleznosci od jego skitadu.

Staliwa czy to weglowe czy stopowe daja sie
utwardza¢ plomieniowo podobnie jak stale, przy
czym trudnosci przy hartowaniu staliw moga= wy-

"nikaé¢ z w1qksze] ich niejednorodnosci, oraz z te-

go, Ze najczeSciej powierzchnia ich jest odweglona,
O ile staliwne czesci muszg by¢ utwardzane po-
wietzchniowo wraz 'z naskorkiem odlewniczym,
nalezy dokladnie przestrzegaé odpowiedniej tem-



Rok VI

PRZEQLAD MECHANICZNY

Zeszyt 7.8

peratury harfowania i warunkéw chlodzenia, mo-
Ze sie bowiem zdazyé, ze wlasciwie utwardzony
material pqwstanie dopiero pod warstwa mieksza,
ktéra wskutek odweglonej struktury na powierzch-
ni nie ulegla dostatecznemu zahartowaniu w da-
nych warunkach, Czesci staliwne musza by¢ przed
hartowaniem powierzchniowym znormalizowane lub
ulepszone termicznie tak, aby byly wolne od na-
prezen, ktérych cbecno$é moglaby podczas harto-
wania powierzchniowego doprowadzi¢ do paczenja
lub powstania rys,

500,
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400 ‘ // ,//
o - : rLZ['\ / ,/
T / /
§300 \;\, — //
; e
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Rys. 11, Twardo$¢ powierzchniowa zeliwa ciagliwego
w zaleznosci od temperatury ogrzania i Srednicy kofcé.-
wek palnika w mm.

Zeliwo szare podlega obrébce utwardzania po-
wierzchniowego, podobnie jak moze podlega¢ ob-
robee hartowania na wskro$ przez hartowanije nor-
malne, Przyczym podloze perlityczne na powierzch-
ni zosta'e ‘zmienione w martenzytyczne, grafit po-
zostaje nienaruszony (21). Rys. 10 podaje zaleznos¢
twardosci powierzchniowe] zeliwa szarego, od jego
skladu (22). Jak widaé mniejsza zawarto$é krzemu
sprzyja utwardzaniu, powodujace wystepowanie
wiekszej ilosci wegla zwiazanego, jak i obnizenie
temperatury hartowania, Twardos§¢ powierzchnio-
wa roS$nie wraz ze wzrostem temperatury hartowa-
nia az do 900°, osiagajac przy tej temperaturze po-
nad 500° Brinella. Przebieg wzrostu twardosci
wraz z temperatura hartowania i jej maximum za-
le¥ne jest tez od rodzaju wydzielen grafitu. Zeliwo
stopowe daje wyzsze wartosci twardosci po-
wierzchniowej, np, zeliwo o skladzie C — 3,30%,
fV[-o — 0,30%, Cr — 0,50% stosowane na matryce
{23). ’ :

~Zeliwo ciagliwe hartowane plomieniowo w za-
leznosci od warunkéw ogrzewania i chlodzenia mo-
ze dawaé na powierzchni strukture perlityczng,
sorbityczna, martenzytyczna lub zawierajaca wol-
ny cementyt (26). W procesie tym wegiel zarze-
nia, ktéry znajduje sie na osnowie ferrytycznej lub
ferrytyczno-perlityczne!, ulega rozpadowi i prze-
chodzi czesciowo do roztworu austenitu. Proces
‘hartowania powierzchniowego zeliwa ciagliwego
przeprowadza si¢ w temperaturach wyzszych niz
dla zeliwa szarego i czas dzialania wysokiej tem-
peratury musi byé dluzszy. Rys. 11 przedstawia za-

lezno$¢ twardosci od temperatury ogrzania j $red-
nicy Kkoricowek palnika, Réinice w wymiarach
koncowek odpowiadaja réznicom w predkosciach
podgrzewania przy hartowaniu plomieniowym (25).

BADANIA WZLASNE,

Celem zapoczatkowania badari hartowania pto-
mieniowego zostaly przeprowadzone wstepne pré-
by.

1) Przeprowadzono proby hartowania plomie-
nicwego plaskich powierzchni na maszynie do har-
towania powierzchniowego proWwadnic krzyzulca,
przedstawionej na rys. 5. Zbadano wplyw posuwu
na twardo$é powierzchniowa i glebokod¢ warstwy
zahartowanej, oraz mozliwos¢ hartowania ptomie-
nicwego mieszaning samego gazu $wietlnego z tle-
nem, bez uzywania acetylenu. Palnik stosowano
jednostronny, szczelinowy, odleglos¢ palnika od
prowadnicy 4 mm, tak, ze koniec stozka wewngtrz-
nego dotykal powierzchni hartowanej. Natrysk
wodny oddalony byl 17 mm od palnika. Ilos¢ wody
chlodzacej stale wynosita 3 U/min, Ciénienie tlenu
dla wszystkich préb wynosito 5 atn, ci$nienie mie-
szaniny gazu $wietlnego i acetylenu oraz samego
gazu Swgetlnego z powodu braku odpowiednich
przyrzadéw nie byto mierzone, Do prob wuzyto
trzech stali weglowych o zawartosci C — 0,35%,
C — 045%, C — 0,60%, oraz stali chromowoni-
klowej C — 0,35%, Cr — 0,7%, Ni — 2,5%. Przed
zahartowaniem powierzchnia przeznaczona do
utwardzania byla zestrugana, W tych samych wa-

.runkach wykonywano po 3 proby, ktére tamano

i badano na twardo$é¢ powierzchniowa igtebokos¢
hartowania. Te ostatnia wyznaczano na zlomach
oraz z przebiegu twardosci w glab materialu, Na
szlifach poprzecznych badano metalograficznie
struktury warstwy zahartowanej i warstwy przej-
$ciowej., Tablica III podaje zestawienie otrzyma-
nych wynikéw., W rubryce czwartej i piatej podane
sa $rednie wartosci z trzech préb, przyczem réz-
nice pomiedzy poszczegélnemi wynikami byly mi-
nimalne. ,

Do hartowania stosowano albo plomied gazu
$wietlnego - acetylen ‘+ tlen, przyczem stosunek
gazu $wietlnego do acetylenu byt 3:1, albo ptomieni
mieszaniny gaz $wietlny 1 tlen w stosunku 1:1,

Préby stali weglowych, ktorych hartowanie da-
to wyniki dodatnie wykazuja strukture martenzy
tyczna przy powierzchni, dalej strefe martenzytycz-
no-troostyczna; w strefie za§ przejsciowej, kté-
ra dosiegnal zakres temperatur 4., — A, wyste
puja mieszaniny martenzytu lub troostytu z ferry-
tem, wreszcie rdzen wykazuje strukture ferrytycz-
no-perlityczna. Zgodnie z tym lagodnym przebie-
giem zmiany struktur nastepuje tez i tagodny spa-
dek twardoéci w glab materiatu. Struktura po-
wierzchniowo zahartowanej 'stali chromowo-niklo-
wej wykazuje szersza warstwe martenzytyczna sie-
gajaca do 5 mm, w zakresie ktérej twardos¢ zmie-
nia sie od 60 do 56. Hrc , poczem nastepuje fagod-
ny spadek twardosci w zakresie 2 mm az do was:
kiego pasma sorbitycznego (Hre. = 37) wreszcie

struktura rdzenia, Wyniki badaf metalograficznych
.moga byé wskaznikiem co do panhujacej w momen-

cie hartowania temperatury w poszczegélnych stre-
fach, Przy tych rozwaZaniach naleiy jednak
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uwzgledni¢ dwa czynniki:
w giab materiat podczas nagrzewania, oraz spa-
dek szybkosci studzenia w kierunku rdzenia ma-
teriatu,

Jak z powyziszych badan wynika stale o zawar-
tosci C — 0,45% i C — 0,60% mozna hartowaé
mieszaning gazu S$wietlnego i tlenu, stosujac ten
sam posuw 70 mm/min, co dla mieszaniny gazu
Z acetylenem, otrzymuje sie wtedy zblizone warto-
$ci iwardosci powierzchniowej, mniejsze zaé gle-
bokosei zahartowama Stal C — 0,35% w tych wa-
runkach daje nieco za mate (1,5 — 2 mm) grubosm
warstwy utwardzone1 Mozhwa, Ze zmme)szeme
posuwu daloby i w tym wypadku korzystne wyni-
ki, Zwiekszenie posuwu z 70 na 120 mm/min, co
daje  znaczna oszczednoéé mna czasie, dla stah
C — 0,35% nie jest mozliwe do zastosowania, na-
tomiast zwiekszenie posuwu z 70 na 90 mm/min dla
pozostatych stali weglowych daje wyniki dodatnie,

Stal chromowo-niklowa nadaje sie do hartowa-
nia powierzchniowego w stosowanych warunkach,
co jest waznym ze wzgledu na mozliwosé hartowa-

nia ta metoda kol zebatych i koficowek wrzecion:

w obrabiarkach.

2) - Przeprowadzono préby hartowania walkow
na maszynie do hartowania bolcow sposobem ob-
wodowym przy szybkich obrotach palnikiem rozga-
lezionym szczelinowym, o wymiarach szczeliny
2 (50 x 2). (Odlegtos¢ palnika od prébki wynosiia
3 mm, koniec stozka wewnetrznego plomienia do-
tykal powierzchni prébki, Cisnienie tlenu 2,5 atn
ciénienie acetylenu 0,2 atn. Przy prébach harto-
wania mieszanina acetylenu i gazu .$wietlnego
z tlenem, stosunek acetylenu do gazu $wietlnego
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' ' X Grubos¢ warstw
Material Rodzaj plomienia 27?::;’ Hp, xﬂx%rg‘gnse;u“
Stal weglowa acetylen + gaz swietiny
C — 0,359 -+ tlen 70 59 28
gaz $wietlny + tlen 70 50 1.5—-2
acetylen 4 gaz Swietlny
. -+ tlen 120 33 —
Stal weglowa acetylen + gaz §wietlny
C — 045% -+ tlen 70 58 " 4,0
gaz Swietlny + tleh 70 60 3,1
acetylen + gaz swietlny
+ tlen 90 55 3
Stal weglowa acetylen + gaz swietiny
C — 0,609 + tlen 70 65 )
gaz s’wfetl-ny + tlen 70 62 33
acetylen + o832 Swietlny :
+ tlen 90 64 4
Stal chromowo- acetylen + gaz Swietiny
niklowa + tlen 70 ' 57 6,5 |

spadek temperatury.

wynosit- 1:3, Po nagrzaniu prébka byla chiodzona
w natrysku o ksztalcie litery U. Ilo§¢ wody chlo- -
dzacej 3 l/min, Ilo$¢ -obrotéw watka 120 obt/min.™
Badano wplyw czasu nagrzewania na twardosé
i gtebokos¢ warstwy utwardzonej, oraz mozliwosé
zastosowania mieszaniny gazu S$wietlnego z tle-
nem, zamiast mieszaniny acetylenu, gazu i tlenu.
Hartowamle powierzchniowe przeprowadzono na
nastepujacych materialach: stali weglowej C
0,35% o $rednicy watka 25 mm, stali weglowej C —
0,45% o $rednicy waltka 40 mm, oraz Zeliwie sza-
rym perlitycznym;, o $rednicy walka 20 mm. Po
ztamaniu probek mierzono twardosé powierzchnio-
wa, grubosé warstwy .utwardzomej 'na podstawie
wygladu ztomoéw i z pomiaréw twardoséci na prze-
kroju pretéw, oraz przeprowadzono badania meta-
lograficzne na przekrojach poprzecznych.
Zestawienie wynikéw podaje tablica IV,

Wyniki bada metalograficznych stali byly po-
dobne do otrzymanych dla préb plaskich. Badania

‘metalograficzne zeliwa wykazaly strukture mar-

tenzytyczna na powierzchni proby do glebokosci
6 mm, strukture warstwy przejSciowej, skladajaca

_si¢ w osnowie z mieszaliny martenzytu i perlitu,

oraz strukture rdzenia z perlitu z rzadkiemi wira-
ceniami pél martenzytu. Z powyzszych badan. wy-
nika, Ze mieszanina gazu $wietlnegp z tlenem da
sie zastosowaé do hartowania obu gatunkdw stali
weglowych C — 0,35% jak  C — 0,45%, przyczym
dla osiggniecia zqdanych grubosm warstwy utwar-
dzonej mozna stosowaé odpowiedni (widoczny z ta-
blicy) czas.ogrzewania.

- Czas ogrzewania 30 sek dla stali C—o0, 357 jest
wystarczajacym do utwardzania pomerzchm, dhuz-
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Materiat Rodzaj plomienia nagr(:é:jania Hp, Gril:&icrfz’;;s;ny
w sek, w mm.
Stal weglowa acetylen -+ gaz §wietlny
C — 0,35% + tlen 30 57 3
$rednica 25 mm 35 ) 56 3.3
40 55 2,6
45 54 : 3
gaz &wietlny + tlen 30 57 2
35 ] 58 2
40 57 2,5
45 56 2,8
Stal weglowa acetylen - gaz §wiet1ny
C — 0,459 + tlen 80 54 nie badano
§rednica 40 mm , 100 55 "
gaz Swietlny + tlen 120 60 5
Zeliwo szare acetylen | gaz §wietlny
perlityczne + tlen 30 61 ’ 9
$rednica 20 mm .
- gaz Swietlny -+ tlen 30 58 8
sze przetrzymywanie nie daje zadnej korzysci, 8 O.J. Hozger, F. V. Buckwalter, Iron Age (1941 —
a raczej obnizenie twardosci spowodowane prze- 148) str. 47. ' ‘
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Zeszyt niniejszy ,,Przeglgdu Mechanicznego” wydany jako potréjny Nr. 7-9, dkazuje sig ze

znacznym opdéinieniem, spowodowanym trudnosczamz zwigzanymi z przeniesieniem Redakc]z

z Lodzi do Warszawy, z licznymi trudnosciami techmcznyml oraz z koniecznoicig zastosowania sie

do zarzqdzen dotyczqcych oszczednoici papieru.

Redakcja
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Elekiryczne kabestany dla urzgdzen przetokowych

. W miejscach przetladunkowych koniecznym jest
zawsze przetaczanie wagondw z jednego miejsca na
drugie. Jezeli do tego celu nie moze by¢ uzyty pa-
" row0z, musza by¢ zastosowane jakie$ inne urza-
dzenia przetokowe. Wagony stojace pomiedzy in-
nymi pociagami nie dadza si¢ przetacza¢ parowo-
zem bez dodatkowych objazdéw z miejsca posto-
ju na miejsce przetadunku. Uzywane bywaja w
tych wypadkach kolowroty, ktéore moga przesu-
wa¢ wagony bez zadnych przeszkéd za pomoca
liny.

Przetaczanie przy pomocy kolowrotéw jest
znacznie tafisze. niz parowozem jprzetokowym,
gdyz w czasie przerw w pracy lub postoju paro-
woz musi byé wraz z jego obstuga w pogotowiu
i pod para, za$ urzadzenie kolowrotowe moze ob-
stugiwa¢ mnawet niefachowiec, ktéry w czasie
przerw moze by¢ uzyty do innych prac. Specjal-
nie ekonomiczne sa urzadzenia do przetaczania
‘za pomoca liny bez konica (zamknietej); zaoszcze-
dzaja one okoto 75% kosztoéw na obstudze i zmniej-
sza oplaty za postd] wagonow wskutek szybkiego
przetaczania wagondéw do miejsc zatadowczych
lub wytadowczych,

W urzadzeniach tych stosowa’ne sa tak zwane
kabestany, czyli obrotowe pionowe bebny, nape-
dzane silnikiem. Lina pociagowa zostaje kilkakrot-
nie owinieta wokoél tego bebna.

276/47-R1

Rys 1

Tarcie opasania, ktére wystepuje pomiedzy ling
i bebnem powoduje naciag liny na ciagnacym kosicu
z sifa S, — zalezng od wielkosci sily Sz przytozo-
nej na ciagnionym koficu liny. Sita Si jest wielo-
krotnie wieksza od Sz w zaleznosci od kata opa-
sania.

Na rysunku 1 przedstawione sa sily dzia-
lajace na line, Stosunek sil ciaggnacych réwna sie:

Sy

s

W tym réwnaniu wielkogé: o iest teoretyczna
mlarq (w radianach) kata opasama Dla wylicze-

nia jej wartosci przy znanej mierze katowej w
stopniach trzeba postuzyé si¢ wzorem:

144
= e&‘o

573

Spélczynnik tarcia miedzy bebnem i lina wynosi
Mo =: 0@13.‘

252

“ku do kolowrotéw z nawijaniem

L. KLESZICZ

. . , . (1184 , e .t
Tablica da‘e wartosci e ° dla roznych wartosci «

Wartosé e dla 1 — 4-krotnego opasania
przy v, = 0,13.

a4 = 27| 3x|4x|5x|6n|Tx|8%

Uot 2,243 3,37 | 5,057 7,584 11,37] 16,92 25,6

Przy danej sile pociagowej np. S, = 1000 kG
i 4krotnem opasaniu (4 X 2% = 8 =} wynika
wielko$é sity S., wynoszaca: ’
S1 1000

$:= uw = T 256

~ 39 kG

Sila fa musi by¢ wywolana przez reczne ciagnie-
nie ling lub przez beben nawijajacy, azeby otrzy-

el

maé rownowage sit, a wiec: S, = S,

.
g == :
.4 o r o A-

Rys, 2

2AS/HT-RE

W celu zwigkszenia sprawnosci jak i ekono-
micznosci pracy kabestanu w ruchu przetokowym
stworzono specjalng konstrukc,e, ktdra odpowiada
wspolczesnym Wymagarnlom s'taw1anym urza<dze-
niom przetokowym za pomoca liny bez korica.
Wiadomym bylo zawsze, ze kabestany w' stosun-
liny na beben
miaty wieksze zalety, jednak byly malo uzywane
z powodu ich niewygodnej budowy, poniewaz silnik

i.caly naped musial by¢. umieszczony w Zeliwnej
krzym pod ziemia. Do tego dochodzily wysokie
koszta nabycia i wykonania fundamentéw.

Dopiero przy. budowie kabestanéw elektrycz-
nyth' zostaly powyisze trudno$ci pokonane. Jak
wida¢ z przekroju mna rys. 2 silnik, sprzeglto i prze-
kladnie napedowe umieszczone sa pod glowica
bebna kabestanu. Przy tej budowie .zbedne 'sa
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budki ochronne, prowadzenie lin pod szynami,
wszelkie rowy fundamentowe oraz zmniejszaja sie
koszty nabycia. Ta konstrukcja pozwala na wy-
godne ustawienie urzadzenia pomiedzy torami
i utatwia obstuge i utrzymanie;

—p
c; kabestan dia obstugi dwich tordw

ke b JES R e
3 8 = Y
2 1 @ -
2 '8 E—
H T
Ar—.—‘——--*._-——- ‘*-_._.—“—_-_._‘.-—.T_.
1 dtugose PfZEl'OCZDI"”" )
l 4 1
01 o) |'-1) 5~
& i
a kgbestan dla i
Rys. 3

Ze wzgledu na te zalety,-kabestany elektrycz-
ne moga znalei¢ powszechniejsze zastosowanie w
urzadzeniach przetckowych, a przede wszystkim
na przyktad na kopalniach pod sortownia wegla,
gdzie posuwanie wagondw jest stale potrzebne.

Elektryczne kabestany moga byé rowniez uzyte
jako dzwigarki wyciagowe lub budowlane. Budo-
wane sa rowniez kabestany o bebnach lezacych.

Rys, 3 przedstawia plan catkowitego urzadze-
nia przetokowego za pomoca liny bez konica dla
obstugi jednego i dwéch toréow elekirycznymi ka-
bestanami, w sktad ktérego wchodza: rolki pod-
p'eraﬁBtce 1", rolka zwrotna ,,2“, rolka mapinaja-
ca ,,3 oraz stojak rolkowy ,4" dla odprowadze-
nia i hamowania liny. :

— — -
./'/_ T _\'\. /'/_ T N / —‘

/ [ \ . l _ 4 .
oY (=) (|
i S R
1 rJ . r ‘ ] :
RN == -
< S N I' NSNS NN,

5000 I,) sosler-ne L_mzzv.

Ry=s. 4

Przekroj a — a przez tory umieszczony jest na
rys. 4, z ktérego widaé rozmieszczenia kabesta—
noéow ledZY torami.

Uruchomienie ‘ednego urzadzenia dla obslugx
dwoch toréw jednym kabestanem nastapi jeszcze
w tym roku w Fabr, Sztucznego Jedwabiu w To-
maszowie Mazowieckim,

Urzadzenie to dostarczy Huta Zgoda dla dhu-
gosci przetaczania do 160 m o sile poc1agowe}
1000 kG przy szybkosm v-= 0,3 m/sek.

Organizacja Biur Konstrukcyjnych

Inz. ZDZISEAW RYTEL

Rozwéj Biur Konstrukcyjnych polskiego przemystu w okresie przedwojennym. Warunki odbudéwy Biur Kon-

strukcyjnych po wojnie.
strukcyjnego.

Okres naszego zycia przemystowego w latach
przedwo'ennych zaznaczyt sie szczegblnym rozwo-
jem Biur Konstrukcy]nych i znaczeniem, jakie one
zaczely przyjmowac w réznych galeziach technicz-
nych, Po zerwaniu z bezkrytycznym nasladownic-
twem obcych wzoréw, poprzez az nadto dluga pra-
‘c¢ w oparciu o obce licencje, przemyst nasz w
znacznej czgsci zaczal przechodzié ma produkcje
oparta o rodzime i oryginalne konstrukcy/ne opra-
cowania, Ten naturalny rozwdj mysli tworczejije:
.realizac,'.i zostal przerwany dzialaniami wojennymi
i ich nastepstwami, tak Ze obecnie orgamzacje pla-

cowek konstrukcyjnych nalezalo rozpoczynac bez.

mala od*samych podstaw.

Jednoczesnie koniecznosci gospodarcze zmu-
szaly do szybkiego i samodzielnego tym - razem
rozwiazywania zagadnien konstrukcyjnych, mimo
%e organizacja Biur powstawala w, warunkach
szczegblnie utrudmonych z ktérych majwazniej-
sze streszczam ponizZej, .

"Kazde Biuro Konstrukcyjme uzy-
sku;e poziom techniczny dopiero po pewnym okre-
sie dzialania, .w czasie ktérego wyksztalcaja sie,
bardziej potrzebne niz w innych dziedzinach pra-
cy, nastrdj solidarnej pracy, okreslone schematy

Zadania Biur Konsfrukcyjnych.

Organizacja Biur Konstrukcyjnych, Skiad Biura Kon-

i metody dzialania, dobér znanych i sprawdzonych
czynnikéw technicznych, stowem wszystko to co
da‘e sig¢ okreslié stowem tradycja — w dobrym
jego znaczeniu; prawdopodobnie na palcach da-
dza sie policzyé¢ te Biura Konstrukcyme w Polsce,
ktére zachowaly po burzy wojennej swoj dorobek
Zwyczajowy.

2, Kazde Biuro Konstrukcyjne nieza-
leznie czy rozwigzywalo -dane zagadnienia samo-
dzielnie, czy w oparciu o licencje, posiadalo wiel.
ki kapital w postaci archiwalnego zbioru rysun-
kdéw, schematéw, tablic, danych technicznych,
sp6lczynnikéw itp., ktéry przynosil w pracy kon-
strukcyjnej olbrzymie ulatwienia, skracajac wie-
lokrotnie czas opracowania przez wprowadzanie
do aktualnych rozwiazaf gotowych juz elementéw
badZ calych zespoléow, I w tym przypadku tylko
nieliczne biura mogly “uratowaé swoje archiwa,
przewaznie z chwila rozproszenia sie wlasciwego
personelu ‘ginal i caly nagromadzony material

Natomiast niepowetowana strata stalo si¢ nie-
dostateczne zabezpieczenie we wlaseiwym czasie -
tej cenne' dokumentacji techniczne;j, jaka pozo-

'stala po okupancie, a ktéra na skutek niezrozu-

mienia jej wartoSci przez pierwsze wnie zawsze.

253
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kompetentne czynniki administracyjne w wiekszo.
$ci wypadkow zostala niewykorzystana i ulegta
zniszczeniu. .

' 3. Przemys! nasz nawet w sprzyjaiacych wa-
runkach rozwoju, dzieki niezrozumialej i przesad-
nej obawie przed wprowadzeniem «do produkeiji
wlasnych koncepci konstrukcyjnych nie wyksztal-
cit w okresie przedwo'ennym dostatecznej ilosci
s'l fachowych, wzglednie ksztalcil je ogromnie nie-
ré6wnomiernie. »

Naocgol przemyst panstwowy i przemyst pry-
watny, pracujacy na zaméwienia panstwowe, dbal
o stworzenie zastepu wykwalifikowanych kon-
struktoréw nie cofajac si¢ nawet przed delegowa-
niem o0s6b na wybitniejszych do o$rodkéw przodu-
jacych w technice danej galezi, natomiast inne ka-
tegorie przemystowe nadal ograniczaly si¢ do naj-
mniejszych w tym kictunku naktadéw, co w rezul-
tacie mogloby postawié kraj nasz w $cistej zalez-
no$ci od czynnikéw cbcych w tej dziedzinie.

Jak w kazdei specjalnoséci, tak i wsréd kon-
struktoréw dzialania wojenne i eksterminacyjna
polityka okupanta przyniosty wielki ubytek sit fa-
chowych; co jest tym bardziej groine, ze pozostali
najczeéciei byli od wlasciwego pola pracy w okre-
sie wojennym odsunieci i w rezultacie wielu kieru-
nek dotychczasowej pracy porzucito. W zwiazku
z zamknieciem technicznych szkél wyzszych w
kraju.i ogélnym obnizeniem poziomu nauczania w
szko'n’ctwie zawodowym okres wojenny nie rio-
zwolil réwniez uzupelni¢ brakéw osobowych w
stopriu dostatecznym.,

"W rezultacie podjecie pracy konstruktor-

skiej w chwili obecnej spotkalo si¢ z tak uszczu-

plonym zespotem spec’alistow, Zze % koniecznoséci
nalezalo zajaé sie przyspieszonym szkoleniem sif
konstruktorskich, ’

Zadania Biur Konstrukcyjnych.

Pewne utarte zwycza’e wyksztalcone w wa-
runkach polskich spowodowaly, ze Biura Kon-
strukcyjne przejely z ogélnego programu prac
przygotwawczych obszerny zakres dziatan, ktéry
w streszczeniu daje sie przedstawié w sposéb ni-
zej podany. A

Do zadafi wiekszoéci Biur Kons'trukcyj-
nych zaliczamy:

1. Zaopatrywanie produkcyjnych dzialéw fa-
bryk w wyczerpujaca dokumentac'g, na jaka skla-
daja sie: wykazy czesci, rysunki wykonawcze
i rysunki montazowe; material ten stanowi pod-
stawe dla: o

— zestawienia zapotrzebowan materialowych,

— opracowan warsztatowych, dokonywanych
w tzw. Biurach Fabrykacyjnych badZz Warszia-
towych,

— . wlasciwej produkeji w warsztatach, gdzie
stanowia podstawe wykonywania przepisanych za-
biegéw operacyjnych, ~

— do fabrycznej kontroli miedzyoperacyjnej
i ostateczne;j. o

2. Zaopatrywanie wydzialdw prowadzacych
wstepna kalkulac'e i’ obliczanie kosztéw wlasnych
w odpowiednia dokumentacje, stuzgcs do opraco-
wail. ofertowych.

254

- kle oscbno broszurowany wykaz

3. Zaopatrywanie Wydzialéw sprzedazy w
material katalogowy, opisy techniczne, wskazéwki
uzytkowania, przepisy obslugi itp. '

Najpowazniejszym owocem dzialalnosci Biur
sa przede wszystkim r ysunki, kidre zaleznie od
warunkéw i tematu opracowania stanowia alter-
natywnie: . .

— wlasne oryginalne koncepcje konstrukeyj-
ne, .

'~ opracowania oparte o obce projekty w po-
staci rysunkéw lub wzoréw, i dostosowane do da-
nych koniecznosci technicznych badz warunkow
sprzedazy,

— przyjete badZz zakupione opracowania ry-
sunkowe, przy czym w tym przypadku Biur o
ogranicza sie¢ do dostosowania tych opracowan
jedynie pod wzgledem formalnym, tj. do zmiany
napiséw, oznaczen, symboléw itp.

Bardzo waznym dokumentem technicznym jest
wykaz cze$ci, tzw, popularnie lista czg-
§ci, obe'mujacy w okreslonym uporzadkowan’u
spis wszystkich elementéw, skladajacych sie ma
dana konstrukcje z pedaniem symbolu i nazwy ele-
mentu, iloéci jednostek, rodzaju i stanu materiaty,
z ktérego sa one wykonane, i inych uméwicnych
cech kazdego elementu, Zaleznie od charakteru
konstrukcji i pewnej zwyczajowoéci w danej gale-
zi produkcy'nej wykazy czeSci moga byé sporza-
dzane dwojako, a mianowicie: :

— wykazy stanowia odrebne opracowanie, od-
dzielnie i niezaleZnie od rysunkéw broszurowane,
cbejmujace, stosownie do umowy, nie tylko pospo-.
lity spis czeéci, ale wykazy zbiorcze elementéw
znormalizowanych, wykazy tych czesci, ktore wy-
stepuja w okreslonych zesiawieniach, czyli tzw.
podzespolach, wykazy, obejmujace wiazane ugru-
powania czesci, czyli tzw. zespoly itd, '

— wykazy zamieszczane sa bezposrednio na
rysunkach, za§ rysunki w tym przypadku nie do-
tycza cze$ci indywidualnych, lecz obejmuja okre-
$lone zestawienia; calo$é konstrukeji wmuje zwy-
rysunkow
odpowiednik wykazu czesci, ktéry jest spisem,
przy okreslonym uporzadkowaniu zespoléw wszy-
stkich rysunkéw danego obiektu.

Inne opracowania Biur Konstrukcyj-
nych, jak opisy techniczne, przepisy uzytkowa-
nia, katalogi itp. wiaza sie $cisle z pracami kon-
strukcyjnymi Biura i sa powaznym jego obcia-
Zeniem. Szczegdlnie waznym jest w tej kategorii
prac ukladanie katalogow i spiséw czes$ci zamien-
nych, ktére, w miare wprowadzania zmian w se-
riach produkcyjnych, musza byé prowadzone me-
todycznie i z cala pedanteria, by zapewni¢ uzyt-
kownikom racjonalne i bezbledne wykorzystanie
dostarczonego przez wylworce sprzetu,

Organizacja Biura Kongtrukcyinego.

Aby przy odpowiednie] wielkosci zaktadu prze-
mystowego wymieniony program prac moégt by¢
wypelniony, sklad personalny Biura musi by¢
dostatecznie rozbudowany, przy czym podzial sta-
nowisk da’e sie ustalié nastepujaco:

Kierownictwo Biura,

Rzeczoznawcy,
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Prowadzacy grupy konstruktorskie,

Personel konstruktorski,

Personel pomocniczy,

Perscnel administracyjny i usl’uga,

Analiza poszczegdlnych pozycji pozwoli posta-
wi¢ nastepujace blizsze okreslenia:

1, Kierownictwo Biura pow1erzane
jest zwykle doswiadczonemu inzynierowi, specja-
liScie w zakresie danej produkcji; do obowiazkow
Kierownika Biura nalezy:

— ukladanie programu prac dla poszczegél-
nych grup konstrukcyjnych i dla rzeczoznawcow;
przy prawidtowym ukladzie stosunkéw Kierow.
nik Biura ustala¢ powinien ponadto podstawo-
we wytyczne “dla pro‘ektéw, szczegolniej gdy opra-
cowanie dolyczy konstrukcn prototypowej,

— dobieranie personalnego skladu grup, ktéry
dla kazdego zagadnienia moze by¢ inny,

— ustalanie i przestrzeganie terminéw opra-
cowan,

— sprawdzanie prac konstruktorskich w toku
ich powstawania, a wszczegolnosci ostateczna ich
kontrola, polaczona z zatwierdzeniem opracowan
i przeznaczeniem ich do wykonania,

— koordynac’a prac poszczegolnych grup Biu.
ra,

— dozér nad administracja Biura.

. O ile Biura Konstrukcyjne obslugu-
ja zaklady o réznorodnej produkcji, badz przezna-
czeniem ich jest jednoczesne pro’ektowanie kilku
np, prototypow, musza by¢ wigc bardziej rozbudo-
wane, a kierownictwo Biura w tym wypadku
sklada sie czesto z kilku oséb, ktére poszezegélne
kompetencie dziela miedzy sobat

‘2. Rzeczoznawcy sa to zwykle inZynie-
rowie odpowiednich specjalnoéci, do ktérych na-
lezy samodzielne prowadzenie okreslonych zagad-
niefi technicznych przy pomocy stalego badz doraz-
nie przydzielonego personelu.

- Najczesciej we wspolczesnych orga.n:*zaclach
przemyslowych zostaja wyodrebnione w Biu-
rach f’Konstruk‘cy] nych nastqpuace za-
gadmema )

_ - Zagadnienie materlal'owe, powierzone spe-
cja1i°01e o kierunku wyksztalcenia technologicz-
nym, do ktérego zadan nalezy zestawienie doboru
materialéw konstrukcyjnych, polfabrykatow iin-
nych tworzyw wyjsciowych, opiniowanie zmian
konstrukcyjnych na tle mozliwoéci zastosowania
danego surowca i jego technologicznych wlasnosci,
a w dalej idacych przypadkach, o ile Biuro dy-
sponuje odpowiednimi urzadzen1am1 badawczym1
,doblerame nowych materialéw o innej korzystniej-
szej charakterystyce.

b. Zagadmienie normalizacyjne, powierzane
zwykle starszemu, do$wiadczonemu pracownikowi
Biura, ktorego obowiazkiem jest opracowywa-
nie dla calego Biura metod pracy, dobor jedna-
kowych elementéw pospolitego zasiosowania, prze-
strzeganie w opracowamach konstrukcy;nych usta-
lonych metod wytwarzania i stosowanie znorma-
lizowanych elementéw.

c. Zagadnienia obstugi, ktére .rozwigzywane
sa przez doswiadczonego pracownika wytworni,
zazna omionego ze strona uzytkowa produkowa-
nych konstrukcji, obowiazkiem jego jest dostar-

czanie uzytkownikom dosw.teczne] dokumentacu in.
strukcy'nej w postaci opiséw technicznych, wska-
zéwek obstugi i uzytkowania, schematow, tablic
i tym podobnych danych, umozliwiajacych zazna-
jomleme si¢ z konstrukcja sprzetu i jego dziala-
niem oraz z meodzownym1 zabiegami konserwa-

-cyjnymi i czynnoéciami naprawczymi,

Bardzo odpowiedzialnym zadaniem tego dziatu
Biura jest zestawienie katalogow czedci zamien-
nych, ktére powinny wyréini¢ odpowiednie serie
konstrukcyjne i stanowié stale aktualny zbiér da-
nych,

Przy wickszej rozbudOWLe Biur Konstruk
cyjnych ilos¢ wyodrgbnionych zagadnien jest
1eszcze wigksza, zaleinie od dziedzin, z ktérymi
zwiazana jest produkcyjna strona danej wytwor-
ni, Charakterystycznym przykladem takiego zwiaz-
ku jest dajmy na to w produkcu samochoddéw za-
gadnienie elektrotechniczne, ze. wzgledu na spe-
cjalna i posiadajaca szczegdlne znaczenie instala-
cie elekiryczna; przedmioty tej instalacji nie sa
zazwyczaj produktem odnosnych Zaktadéw, tym nie
mniej dobor ins;alacji i rozwiazanie zlaczonych
z cmq zagadniei musi by¢ w tym przypadku p0h ‘
wierzone rzeczoznawcy - elektrykom

Stanowisko rzeczoznawcy zajmuja réwniez w
Biurach Konstrukcyjnych matematy-
cy, nieodzowni w tych przypadkach, o ile opraco- .
wania Biur a musza by¢ bazowane na szczegoto-
wych obliczeniach dokOnywanych na poziomie,
ktory wymaga wyzszej bieglodci matematyczne]‘
niz ja posiada przecietny konstruktor.

W nowoczesnych organizacjach przemyslowych
rzeczoznawcy wywiera,a bardzo silny wplyw na
prrzebAeg spraw w wytworni, ich zakres dziala-
nia wybiega czesto poza Biuro i rozszerza sig
nawet na dzialy produkcyjne.

3. Prowadzacy grupy konstruk-
cyjne sa powolywani z posrod najbardziej wy-
kwalifikowanego . personelu konstruktorskiego 4
prowadza prace okreslonych ugrupowar (zwykle

od 2-ch do 5-ciu w danym Biurze Konstruk-

cyjnym wzglednie przy bardzo licznym perso-
nelu konstrukcyjnym w danym.dziale Biural,
skladajacych sig, zaleznie od organizacji Biura,
z 3-ch do 7-miu (rzadko wyzej) pracownikéw w
jednym ugrupowanlu Do obow1a,zlkow prowadza-
cego grupe nalezy: opracowanie szkicowe powie-
rzonego tematu, rozdzielenie prac szczegélowych
wséréd personelu grupy, dokladne sprawdzenie ry-
sunkéw, sporzadzanie wykazéw czeéci, opracowa-
nie opisdw technicznych itp. oraz udzielanie pomo-
cy innym grupom i referentom Biura w zakresie
swo’ej specjalnosci.

Dobér prowadzqcych poszczegblne grupy nle
jest staly i bywa zmieniany w zalezno$ci od. zadan,
jakie powierza si¢ danej grupie, tez dorainie cze-
sto. dobranej. . Harmonijny przebAeg pracy grupy
konstruujacej zalezy ogromnie od osoby prowadza-
cego, jego wiadomosci fachowych i opanowan-a
przedmlotu, ale tez i w nie mniejszej mierze od je-

‘go taktu i umiejetnosci postepowania.

4" Personel konstruujacy skia-
da sie, wedlug ustala’acych sie juzipojeé, z nasté-
pujacych kategorii praoowmkow-‘
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Starsi konstruktorzy,

konstruktorzy,

mlodsi konstrukiorzy.

Do pierwszej kategorii naleza inzynierowie
badZ technicy, posiadajagcy przewidziane studia
naukowe oraz dlugoletnia praktyke zawodowq; sto-
pieri starszego konstruktora pracownicy otrzymuja
w zaleznosci od oscbistych kwalifikacji i lat pra-
cy; ze stopniem tym zwiazane sa oczywiscie wYyZ-
sze place. Do drugiej kategorii naleza inzyniero-
wie badZ technicy o odpowiednich kwalifikacjach,
posadajacy dostateczne doswiadczenie. Do obo-
wigzkéw wykwalifikowanego personelu konstruk-
cyjnego nalezy samodzielne rysunkowe opracowy.-
wanie zespolow badZ poszczegdlnych elementow
konstrukcyjnych lacznie z obliczeniem, dajacym
podstawe wymiarowania i doblerania ksztaltow:
wyznaczanie materialow, rodza]u obrobki i wy-
koficzenia, ustalanie pasowan i tolerancji wyko—
nawczych. -

W ramach . danego ugrupowania wymienieni
wsp6lpracuja z prowadzacym grupe w zakresie
uktadania wykazow czebci, tworzenia Opisow tech-
‘nicznych iip. oraz sprawdza a opracowania doko-

. nane przez personel mlodszy.

Do trzeciej kategorii sa zaliczani mlodS1 inzy-
.nierowie, nie posiadajacy prakiyki oraz technicy
przeciginych kwalifikacii; pracownicy c¢i w ramach
danego ugrupowana, opracowuia elementy okreslo.

nych' zespoléw konstrukcyjnych w zakresie dosto-

sowanym do ich przygotowania, wiadomosci i-u-
zdolniei; w szczegolnosci do ich zadan nalezy ry-
sowan.e detali (stad czesto nazywani detali-

stami), badz zestawiei kontrolnych, wykresow

‘wg danych obliczed, schematéw itp, O ile podsta-
wa rysunku jest wzorzec, do obowiazkéw mlod-
szegd konstruktora nalezy przeprowadzenie po-
‘miaréw i wykonanie calkowitego rysunku; w przy-
padkach szczegéinej odpowiedzialnosci, jak. np.
usta'enie profilu zaqulema, korekcji két zebatych,
-zarysu gwintu itp, pomiaru dokonu,e w porozumie-
niu z prowadzacym grupe.

W poczqtkowym okresie pracy, personel tej ka-
tegorii uzywany jest rowniez do kopiowania rysun-
kow.

5. Persone l
skladaja sie: ‘

— rys own1 cy, umiejacy wykonaé rysunek
skladowej czeéci lub fragmentu zestawionego w
perspektywie tak, by maégt on stanowi¢ ilustracie
opisu instrukecji, katalogu'ltp i byl zrozumialy dal
ludzi nie ma}qcych techmcznego przygotowania.
Wskazanym jest rowniez, aby rysownicy posiadali
pewne ~ wyrobienie artystyczne, rozszerza. to
ogromnie zakres ich wykorzystania, szczegélniej
przy opracowaniu katalogéw badZ materiatéw re-
klamowych.

r— kredlarze, umieacy wykonaé¢ zgodnie
z prawidlami kresler technicznych rysunek na pod-
stawie odrecznego szkicu lub wzorca z zachowa-
niem przyjetych sposobow: oznaczen i symboli,

ardziej wyksztalceni kreslarze pelnia “czesto

pomocniczy, na ktéry

funkcle mlodszych konstruktoréw, o ile przedmiot .

rysunku nie nastrecza w1kazych trudnosc1 W
Biurach Konstrukcy;nych mniej roz-
budowanych tak dobiera si¢ skiad sit pomocni-
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czych, aby mozna bylo bardziej uzdolnicnemu
kreslarzowi powierza¢ réwniez funkcje rysownika,

— kopis$ci, umiejacy wykona¢ rysunek na
podstawie istniejacego rysunku, ktory, przenosi
sie przez odmierzanie wymiaréw lub kopilowanie
przy uzycu kalki; do tej kategorii pracownikéw
uzywa si¢ czesto kobiet, posiadajacych odpowied-
nie przygotwanie w umiejetnosci rysowania.

0d wykwalifikowanego kopisty wymaga sig
pewnej kontroli _poprawnoscj rysunku, ksztaliow
1 stawiania wymiarow.

6. Personel administracyjny jest
dobrany stosownie do wielkosci Biura i zakresu
jego dziatania.

W ogélnym schemacie gospodarke Biura
Konstrukcyjnego mozna scharakteryzo-
waé nastepujaco:

— zaopatrywanie wymienionych na- poczat-
ku artykulu dzialéw wytworni, ktore polega na
uméwionym systemie przekazywania rysunkéw,
najcze$ciej w miare ich powstawania, do odpo-
wiedniej jednostki rozdzielczej wytworni; szcze-
golme; waznq jest organizacja przekazywania.
1 rozdzialu zmian rysunkowych, wprowadzanych
do biezacych serii produkcyjnych;

— organizacja i administrowanie archiwum
rysunkowym, ktére powinno zawieraé opracowa- .
nia w postaci oryginalnej i(tzw. orygimatly),
umozliwiajace powielanie, do jakich zaliczamy ar-
kusze rysunkowe, arkusze wykazu czesci, norm,
klisze do katalogow, instrukcii, opiséw itp., oraz
mieéci¢ komplety odbitek wszystkich opracowan
Bura Konstrukcyjnego dla biezacego uzytku perso-
nelu Biura,

— prowadzenie gospodarki materiatami Biu-
ra, do ktérych zaliczamy przyrzady kreslarskie.
przyrzqdy pomiarowe, maszyny do liczenia, pisa-
nia lub powielania oraz wtasciwy material rysun-
kowy.

Do tego dziatu nalezy majczesciej prowadze-
nie Bibliocteki Biura [ktora wielokrotnie

‘jest biblioteka wytwérni), zawierajacej podstawo-

we dzialy naukowe danej dzLedzmy technicznej
oraz wyczerpujacy material pomocniczy jak t. zw.
kalendarze techniczne, k@talogi, czasopisma, zbio-
ry norm, wydawni¢twa wlasne i innych Zakladow
0 zbhzonym charakterze przemystowym:

— prowadzenie wys$wietlarni, ktéra w obecnej
organizacji przemyslowej centralizuje najczesciej
powielanie rysunkéw catej wytwérni, tak ze za-
spakaja nietylko potrzeby Biura Konstruk-
cyjnego, lecz i zapotrzebowanie innych dzia-
6w, wyswwtlarme w tym ostatnim przypadku na-
lezy uwazaé jako jednostke produkcyna, ktora
nawet powinna prowadzi¢ odrebna ksiggowosé: ce-
lem wlasciwego obcigzania poszczegdlnych dzia-
6w zakladu kosztami rysunkéw,

— sekretariat, do ktérego obowiazkéw nalezy
dokonywanie w mys$l wskazan kierownictwa roz-
dzialu korespondencji, re estrowanie koresponden-
cji, przesylanie listéw, prowadzenle archiwum ko-
respondencji itp.-

Odnosénie wewnqtrznych spraw Biura se
kretariat powinien zbiera¢ tygodniowe badZ mie-
sigczne  sprawozdania zatrudnienia, ~prowadzi¢
ewidencje zamoéwien i polecen, wype{mac zgod-
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nie z organizacja Zakladu sprawozdania, raporty
itp, :
Sklad Biura Konstrukcyinego.

Sklad Biura Konstrukcyjnego i je
go liczebnosé uzaleziniona jest w typowych przy-
padkach od. wielkoéci Zaktadu Przemy-
stowego z kiérym ono jest organizacyjnie
zwigzame; zalezy réwniez od charakteru produk-
cji tego Zakladu, gdyz ona wymaga odpowiednie-
go nakladu prac konstrukcyjnych. ‘

Ponize;j poda}je poréwnawcze stany skiadu Biu-
ra Konstrukcyjnego dla trzech charakterystycz-

nych typéw Zakladéw srednie’ wielkosc) o dzien--

nej zdolnosci produkcyjnej okolo 1500 — 2000 ma-
szynogodzin i o programie ujedncliconej wytwér-
czoéci, oparte na moich osobistych spostrzezeniach
i doswiadczeniach, w pierwszym rzedzie z okresu
przedwojennego.

Typ I Typ I Typ 1al

Kierownictwo 1 1
Rzeczoznawcy 1
Prowadzacy grupy konstruk-

cyjhe 2 3 4
Starsi konstruktorzy 1 2 2
Konstruktorzy 1 2 3
Mlodsi konstruktorzy 2 3 5
Rysownicy ‘ — 1 1
Kreslarze 1 2 3
Kopisci 2 2 2
Archiwista , 1 1 1
Rozdzial i ewidencja rysun-
© kew : - 1 1
Inwentaryzacja — magazyn — — -1
Wyswietlarnia 1 1 2
Maszyny do pisania —_ 1 1
Sekretariat 1 1 1
Ustuga 1 1 2

Razem 15 24 33

TypI Do tego typu naleza wytwérnie produkuja-
ce armature, pospolite typy urzadzen trans-
portowych, znormalizowany sprzet kolejo-
wy, wyposazenie instalacyjne fabrvk prze-
tworczych itp.

TypII Do tego typu naleza wytwoérnie produku’a-
ce sprzet kolejowy, jak wagony osobowe
specjalne, lokomotywy, obrabiarki. w kla-
sycznych postaciach, sprzet motorowy, sil-
niki (w ofarciu o licenc’e lub wzorce) oraz,
fabryki wytwarzajace bardziej doskonale
urzadzenia przemysiowe.

TypIII Do tego typu nalezq zaktady przemystu
lotniczego, samochodowego, obrabiarkowe-
go o wszechstronnej produkcji, maszynowe-
go itp. produkujace zasadniczo wlasne, ory-
ginalne konstrukcie.

W obecnych warunkach, kiedy wiele' Zakta-
do6w i organizacji przemystowych rozpoczyna
swoja prace od poczatku i wiele wysitku poswie-
ci¢ musi przygotowaniu produkcji, a Biura
Konstrukcyjne zbieraniu wszelkiego rodza-
ju materialéw - stan liczbowy Biur winien by
ulec powiekszeniu do 50% w stosunku do liczb po-
danych. ‘

Gd Redakejl:

Powyzszy artykut jest osobistym pogladem Autora
opartym na wieloletnim Jego doswiadezeniu w tej dzie.
dzinie. Zagadnieniu biur konstrukeyjnych poSwleca C.ZP.
Met. wiele uwagi i oprécz biur konstrukecyinych w wiek-

" szoSci fabryk, istnieje 14 centralnych biur konstrukeyjnych

przy Zjednoczeniach., Wkr6tce ukaze sie instrukcja dla
biur konstrukcyjnych przy fabrykach i dia biur central-

- nych. Instrukcje te opierajac sie ma obecnym dwu i péi-

letnim doSwiadczeniu i uwzgledniajac opinle rzeczoznaw-
céw, ujmag to zagadnienie ca&kiem wszechstronnie.”

Nowosci Wydawnicze

Naktadem INSTY TUTU WYDAWNICZEGO SIMP ukazaly si¢ nastepujace ksiazki:
Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko pt. , KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE", TomI,

Konstrukcja két?

Cena zt 500.—.

zebatych Format A5, stron XVI 4 216, rysunkéw 123, tabel XXV.

Ksigzka ta, stanowiaca pierwsza w literaturze polskiej monografiq z {ej dziedziny, ze wzgledu
na nowoczesne i przystepne ulecie tematu, powinna si¢ znalezé w reku kaidego konstruktora i war-

sztatowca.

Inz-mech. Marian Wakalski ,SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH"
Format A5, stron XV, + 127, rysunkéw 127, tabel XXVIII, Cena zt 300.—

Ksiazka ta, podajaca opis proceséw wytwarzania’ nakiadék ze stopéw spiekanych, zasadniczych.
konstrukeyj i konkretnych przykladéw narzedzi z nakladkami oraz zasady wlasciwego stosowania
tych narzedzi, zawiera wiele cennych wskazéwek dla. wszystkich interesujacych sie obrébka skra-

waniem,
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Perspektywy rozwojowe odlewnictwa lekkich stopow

Na dorocznym zgromadzeniu- Institute of British Foun-
drymen w dn. 16.V1.1945 — W. C, Devereux znany i jwy-
bitny fachowiec -angielski w dziedzinie lekkich metali, kt6-
ry w okresie p'ierws-zej wojny Swiatowej wespot z W. Ro.
eenhainem i S. L. Archbuldem  opracowat i ulepszyt stop
,Y“, a nastepnie, w okresie miedzywojennym doprowadzit
do znacznej =doskonatosci stopy typu ,RR.H-id-umi-
nium®, na prosbhe Instytutu Brytyjskich Odl-ewni-kéw
wygtosit odczyt, tytut ktérego podaliSmy w nagtowku.

Odlewnicy polscy, ktorym wypadio pracowaé w za-
kresie o-dlewéw ze stopéw -aluminiowych dla potrzeb lot-
nictwa, pamietajg dobrze, ze wciggniety w orbite zainte-
resowann naszych w dziedzinie Stopéw lekkich, juz w ro-
ku 1932, umiescit na tamach ,Przegladu Technicznego" ar-
tykut o ,Lekkich stopach typu Hiduminium". Do r. 1939
sc¢isle wspoétpracowat on na tym polu z nami i niejeden
z kole-géw odlewnikéw przypomni sobie wyjazdy do An-
glii do odlewni firmy JBigh Duty Alloys“ Slough, Kie-
rowanej przez niego, do odlewni firm Rolls-Royce, Bristol
i' szeregu innych, wstep do ktérych on utatwiat w ‘cellu
studiowania nowoczesnych metod odlewniczych, szczegélnie
w zakresie produkcji czesci silnikéw lotniczych. Staje sie
on naszym wyprébowanym przyjacielem i doradcg w za-
kresie pokonywania trudnosci tej specjalnosci, kieruje do
nas- swoich mitodszych wspétpracownikéow teoretykéw
i.praktykéw i zaréwno w dzi-ale odlewnictwa ii plastycznej
przerébki lekkich stopéw oddaje nam duzg pomo-c.

m Za pomc-c te, jako jeden z nielicznych anglikéw, zo-
staje w r. 1938 odznaczony oficerskim krzyzem ,Polonia
Re-s.tituta“.

Po ukazaniu sie wspomnianego wyzej referatu, w zbio-
rze ,Proceedings of the Institute od British Foundrymen"
rocznik 1944—45, zwrocitem sie do p. W. C. Devereux Zpro-
$ba o0 -nadestanie artykutu na poruszony temat -dla odlew-
nikéw polskich. Wkrotce nadestany zostat -obszerny ela-
borat-oparty na pracy opublikowanej, lecz nieco zaktuali-
zowany wraz -z szeregiem fotografii ilustrujacych tresé
referatu oraz serdeczne pozdrowienia dla tych wszystkich
odlewnikéw polskich, ktorzy pamietajg go z okresu -cze-
stych pobytéw w Warszawie w okresie r. 1930—1938.
Wdzieczni jesteSmy za jego statg sympatie dla polskich
odlewnikéw i gotowos$¢ dalszego informowania nas, o po-
stepach pracy w odlewn;ctwie stopdw lekkich.

Wobec znacznej objetosci pierwotnego referatu po-
daje go, za zgoda autora, w pewnym skrécie, majac oba-
we. ze niektore zagadnienia nlie -bedg oswi-etlon-e wyczer-
pujaco, a niektére problemy wogoéle nie -bedg poruszone.

K. GierdziejewsUi

Referat ten zaczgtem opracowywaé w chwili,
gdy gtéwnag ~troskg nas wszystkich byto zwycie-
skie zakonczenie woiny. Postanowitem wiec przed-
stawi¢ pokrotce niektdre osiggniecia przemystu
lekk’ch metali w okresie wo'ny i podzieli¢ sie opi-
nig, jaka mogtem sobie wyrobi¢ o powojennych per-
spektywach tego odcinka przemystu odlewniczego
z k+¢érym jestem nabardziej ztaczony.

Musze poruszy¢ jednak temat nieco ogdélniejszy,
poniewaz ani odlewnictwo lekkich stopdw, ani
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W. C. DEVEREUX F. R. Ae. S (Anglia)

przemyst odlewniczy wogoble, a nawet caty angiel-
ski przemyst metalowy nie ma odrebnej przyszio-
Sci: sg one czescig calego przemystu brytyjskiego,
a poza tym pozostajg pod silnym wptywem prze-
mystu i handlu Swiatowego.

Wojna ciezko naruszyta nasze narodowe zaso-
by. Po raz pierwszy staliSmy sie narodem dtuzni-
kéw, a to jeszcze w chwili, gdy przyjeliSmy na sie-
bie nowe obowigzki w zakresie zwiekszonych ustug
spotecznych, reform socjalnych, reform wychowa-
nia i wielu innych. Aby sprosta¢ tym zobowigza-
niom trzeba bedzie olbrzymiego wysitku dla pod-
niesienia wydajnosci przy naszych ograniczonych
mozliwosciach pod wzgledem sit roboczych i ka-
pitatu. Zwiekszenie wydajnosci moze by¢ osiagnie-

te jedynie przez podniesienie sprawnosci, tj.
przez podniesienie ilosci wytwa-
rzanych ddbr na jedng robotnik o
godzine,

Rys. 1. Wklok ogdélny hali -odlewniczej z szeregiem piro-
metrow wmontowanych w podtoge odlewni.

Niedawno opublikowane cyfry wykazujg, ze
przecietnie robotnik amerykanski wytwarza w go-
dzinie dwa razy tyle dobr co robotnik brytyjski.
Jezeli mamy wspoétzawodniczyé w handlu miedzy-
narodowym (a tylko w ten sposéb mozemy zape-
wni¢ sobie import najniezbedniejszych dla nasze-
go utrzymania artykutdéw zywnosciowych i surow-
cow) musimy albo osiggnaé¢ poréwnywalng z inny-
mi wydajnos¢, albo obnizy¢ naszag stope zyciowa.
Nie-wydaje mi sie, aby ktokolwiek chetnie widziat
te drugg mozliwos¢,

W czasie wojny przekonaliSmy sie jak dalece
mozna zwiekszy¢ wydajnos¢ przy prawidtowym
planowaniu na dilugg mete i przez entuzjastyczng
wspétprace kierownictwa z zatogg w dazeniu do
jasno. okreslonego celu.

Jestem zdania, ze te dwa czynniki muszg nadal
istnie¢ i po wojnie. Musimy przekona¢ spoteczen-
stwo nasze o pierwszorzednej doniostosci zagadnie-
nia zwiekszenia wydajnosci  kazdej jednostki
i wcieli¢ Swiadomos$¢ ze od tego zaleze¢ bedzie



Rok VI

w pierwszym rzedzie mozliwos¢ petnego zatrud-
nienia wszystkich poszukujacych pracy.

Podane wyzej cyfry porownawcze wydajnosci
robotnika w U. S. A. i Wielkiej Brytanii sg prze-
cietnymi dla catosci przemystu obu narodéw. Mo-
ge jednak stwierdzi¢ na podstawie.doktadnego zba-
dania warunkéw produkcji w odlewnictwie lekkich
stopdw, ze nasze przodujgce odlewnie o duzej wy-
dajnosci, sg co najmniej tak sprawne, jak ich od-
powiedniki w Stanach Zjedn. A. P, Te wysoko-
sprawne odlewnie, zorganizowane i wyposazone
w czasie wo ny powinny by¢ uwazane za donio-
ste wkiady do naszego gospodarstwa narodowego.
Nalezy przemysle¢ doktadnie w jaki sposob moga
one by¢ dostosowane do produkcji pokojowej, aby
najsprawniejsze z nich, jezeli nie wszystkie, pozo-
staty nie naruszone. Mam tu na mysli nie tylko
maszyny i urzadzenia, lecz te wybitne zespoty kie-
rownikéw, technikéw i fachowych rzemiesinikow,
ktorzy osiagnieciami swymi wykazali zdolno$¢ do
zorganizowania produkcji, zwiekszenia wydajnosci
i podniesienia jakosci,

Rys. 2. Widok odcinka formiemi gornej czesci kartem
~Merlin".

Prawdopodobnie wymagania gospodarki pokojo-
wej bedg bardzie; ztozone, niz wymagania wojen-
ne; zapotrzebowanie na dobra zaréwno inwestycyj-
ne, jak i konsumpcyjne bedzie bardziej zrézniczko-
wane, a ilosci potrzebne nie beda takie, aby mo-
zna byto stosowac¢ metody produkcji masowej. Spo-
dziewa¢ sie musimy odrodzenia mniejszych odlew-
ni dla produkcji w nieduzych seriach. Znalezienie
rownowagi pomiedzy cztowiekiem-wykonawcg, a
maszyna nie bedzie tatwe i nie da sie uchwycié
odrazu i zgory.

Osiggniecia odlewnictwa lekkich stopéw w okre-

sie wojny na odcinku globalnej produkcji u nas
w Kkraju przedstawiajg sie nastepujgco:
ton rocznie
w okresie fat 1924—1933 Srednio okoto 10.009
w latach 1934—35 wzrost do przecietnej ok. 15.600
w roku 1940 25.000
o w1941 32.000
o w1942 47.000
w w1943 56.000
1944 65.000

Struktura tego przemystu w chwili szczytowej
produkcji byta w przyblizeniu nastepujaca:
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3 przedsiebiorstwa o produkcji kazde 8000 t.

dawato ok, 25.000 t/r
8 przedsiebiorstw o produkcjil000—5000 t

dawato ok, 16.000 Pr
130 odlewnistop6w aluminium ok. 20.000

Nakoniec okoto 500 odlewni, ubocznie produku-
jacych odlewy aluminiowe, dawato ok. 4.000 t/r

Rys. 3. Maszyna formierska wraz z podniesionym mode-
lem goérnej czeSci karteru silnika.

Odlewnictwo stopéw magnezu wykazywaito
w r. 1936 og6lng produkcje ok. 400 ton. Szczyto-
wa produkcja w r. 1944 byta 8.400 t odlewow, ftj.
wzrosta przeszto 20-krotnie. Gtéwna produkcjg by-
ty odlewy bomb zapalajgcych, odlewanych w koki-
lach w ilosciach ok. 4.327.000 sztuk miesiecznie.

Charakterystyczng cecha okresu tego byto réw-
niez zwiekszanie sie wymiaréw wykonywanych od-
lewow, jednak pamietaé trzeba, ze gtéwna czesc
wyposazenia jakim dysponujg angielskie odlewme
i na ktérych oprzeé¢ trzeba bedzie produkc.e pol
wojenng, zaprojektowana jest gtéwnie dla produk-
cji czesci lotniczych, a wiec odlewdéw Srednich
i drobnych. Wyposazenie takie nada:e sie dobrze
do masowej produkcji odlewdéw dla budownictwa
mieszkaniowego, sanitarii, budowy samochodéw

itp.

Rys. 4. 0Og6lny widok czesci odlewni kokilowej. Widoczne
sg, piece, stanowiska pracy oraz transporter
ptytkowy z napedem mechanicznym. Catkowite
zmechanizowanie.

Rzadsze wzglednie wyposazenia, nadajgce sie
do wykonania wiekszych odlewéw, bedg cennym)
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wkiadem w zakresie budowy obrabiarek i innych
maszyn, budownictwa kolejowego i okretowego.

Struktura przemystu odlewniczego w zakresie
lekkich stopow jest bardzo ztozona i ogromnie
zrézniczkowana, wiec jest zupetnie niemozliwe da-
wac obecnie jak;e- badZz wnioski og6lniejsze. Mo-
zna przyjaé¢, ze ponad 600 odlewni produkowac be-
dzie u nas odlewy aluminiowe, i ze obecnie 70%
/Catkowitej produkcji pochodzi z 12 firm.

Wskutek znacznie bardziej skomplikowanych
metod produkcji odlewdw ze stopéw magnezu, ta
galaz produkcji staje sie coraz bardziej zwarta,
wymagajac ostrej kontroli technicznej oraz ko-
sztownych i skomplikowanych urzadzenh. Kilka du-
zych odlewni pokrywa prawie catg produkcje
krajowa.

Rys. 5. Hala kontroli wymiarowej odlewow. Sprawdzone

odlewy przechodzg do obrobki cieplnej.

Uzupetniajac powyzszy obraz odlewnictwa alu-
minium, podam kilka zdje¢, aby przyktadowo
przedstawi¢ spos6b w jaki rozwigzano mechaniza-
cje w odlewniach tego rodzaju dla osiggniecia bar-
dzo wysokiejl wydajnosci w warunkach ostrego
braku wykwalifikowanych robotnikéw w odlew-
niach. Zdjecia odnoszag sie do odlewni firmy Ren-
frew Foundries Ltd w Glasgow, zbudowanej w
okreslie wojny.

Na rys. 1 widzimy cze$¢ urzgdzenn odlewni do
wykonania form piaskowych. Mozemy obserwowacé
ustawienie formierek i transporteréw oraz moment
przygotowania form do odlewania.

Na rys. 2 widaé przebieg formowania, montaz
rdzeni i odlew gdrnej czesci kartem silnika lotni-

mechaniczny
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czego typu Merlin w tejze odlewni, — piekny przy-
ktad wiasciwego zastosowania maszyn i urzadzen
oszczedzajgcych prace.

Na rys. 3 pokazana jest z bliska maszyna for-
mierska wraz z modelem i czeScia wykonane! for-
my dla tegoz odlewu i jasno przedstawiony jeden
z etapdw formowania.

Rys. 4 jest fotografig jednej z linii produkcyj-
nych w odlewni kokilowej w Glasgow, pierwszej
catkowicie zmechanizowanej odlewni w zwyklych

Rys. 6. Rdzeniarka do skomplikowanych rdzeni gtowicy

cylindra. Robotnica przyuczona wykonuje na jedng zmia-

ne 30 rdzeni wobec 6-ciu,-wykonywanych przezi kwalifi-

kowanego rdzenlarza przy pracy recznej. Gotowy rdzen
widoczny jest na stole na prawo.

kokilach (formach metalowych) w Wielkiej Bryta-
nii. Rys. 5 przedstawia dwie linie kontrolne odle-
wow po ich wyjsciu z oczyszczarni.

Wszystkie te fotografie dajg roéwniez pojecie
0 nowoczesnym budownictwie w zakresie odlewni,
0 urzagdzeniach i rozplanowaniu ich i wykazujg, ze
nowoczesna odlewnia jest warsztatem pracy w kté-
rym miogg istnie¢ obszerne, czyste i nalezycie
oswietlone sale.

Nakoniec rys. 6 podaje, aby zilustrowa¢ co mo-
zna osiagna¢, stosujgc nowoczesne urzadzenie tgcz-
nie z wiasciwym zaprojektowaniem wyposazenia
modelowego, a w naszym wypadku wiasciwych
rdzennic.

Robotnica przyuczona w ciagu krdétkiego cza-
su daje 5-cio krotng wydajnos¢ kwalifikowanego
rdzeniarza, pracujgcego zwykia metodg reczna.

c. d n

Urzgdzenia do zasilania zeliwiakdw powietrzem

Poniewaz bardzo czesto stwierdzi¢ mozna, ze
w odlewniach nie zda;g sobie doktadnie sprawy
z warunkoéw pracy ukfadu zeliwiak - wenty-
lator, i istnieje powszechnie jedynie ogdlna Swia-
domos¢ zaleznosci biegu zeliwiaka od ilosci dmu-
chu. i jego cisnienia, poruszam w tym artykule tyl-
ko warunki pracy wentylatoréw roznej konstrukgji,
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pozostawiajgc zagadnienie normalnej ilosci dmuchu
i jego ci$nienia w zaleznosci od $rednicy zeliwiaka
do publikacji nastepnej.

We wszystkich wypadkach, gdzie nie wystar-
cza lub nie moze by¢ zastosowany przy instalacjach
do przetapiania metali cigg naturalny, stosowane
sg urzadzenia do ttoczenia powietrza pod cisnie-
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niem, Wsréd nich rozrézniamy: a) wentylato.
ry, zwane inaczej nawietrznikami, b) dmucha-
wyic)sprezarki lub kompresory.

Stopien sprezania powietrza w wentylatorach
poda‘emy zwykle w mm stupa wody i odrézniamy
stosownie do tego wentylatory: ) ‘

a'—nisk’ego cisnienia do 200 mm st. wody, a"'—
sredniego 200--600 mm sl. wody i a''—wysokiego
ciénienia > 600 mm si. wody.

Dmuchawy charakteryzujemy stopniem spreza-
nia powyze] 1500 mm st. wody i zwykle podajemy
go w mm st. rteci; na koniec, w sprezarkach spre-
zanie okreslamy w atmosferach nadci$nienia (atn).

W zaleznosci od konstrukeii rozrézniamy we n-
tylatory skrzydelkowe zwane inaczej
zwVc¢zajnymi, niekiedy §rubowymi; sa
to wentylatorv nisko - ci$nieniowe. Wentylafory
srednio i wysoko-cisnieniowe spotykamy w dwach
odmianach konstrukqyinych — badz jako wen-
tylatory odérodkowe =z lopatkami kie-
rujacymi, badz jako wentylatory skrzy-
niowe o wirniacym ruchu ttoka, zwane niekie-
dy miechami i stosowane wylacznie przy Ze-
‘liwiakach.

Wentylatory niskociénieniowe rzadko znajduja
zastosowanie w odlewniach przy niecach do prze-
tapiania metalu i sa spotykane tylko w nieduzych
instalac’ach piecéw tyglowych. natomiast przy ze-
liwiakach stosowane sa zwykle wentylatorv sred-
nio- Jub wysokooreine, w granicach do 1000 mm
st. wody t. . do 0,1 atn.

Charakteryzuja kazdv wentylators

1) ilo§¢é gazu wzsl. powietrza (Q do-
starczaneso do przewodu powietrznedo w m*min,
-mierzonych przy uzyskanym sprezaniu i tempera-
turze t°, )

- 2) stopiefi-sprezamia H' w odniesieniu
do ci$nienia manometrycznego gazu o okreslonei
gestosci v w kg/cm’ lub cisnienia A w mm st, wody
dla powietrza,

3) i1losé
n/min,

4 moc pobierana przez wentylator M,
w KM z uwzglednieniem spolczynnika sprawnosci

(p) w ukladzie wentylator — silnik. Moc potrzeb-

na do sprezania gazu o gestosci ¥ okreslamy ze

Q.1
t tycznego M' = ——— .
wzoru teoretyczneg 6075 4

Poniewaz dla naszego wypadku H' = h:y
otrzymujemy ostatecznie:

M= = Q.h _ Q.h

60.75 4500 -

za$, przyjmujac M' : M, = p, mamy‘
_ Q.h
7T 4500 . p

Wielko$é¢ p we wspolczesnych komstrukcjach
wentylateréw waha sie w granicach 0,65 — 0,75.

Zeliwiak, Iacznie z komora iskrowa i kominem
z jednej jego stromy, i skrzynia powietrzna oraz
przewcdami doprowadzajacymi powietrze od otwo-
ru tloczacego wentylatora z drugiej, rozpatrywaé

obrotéw walu wentylatora

mozZemy jako jeden przewéd o zmiennym przekro-
jui o zmiennym oporze w zaleznoéci od warunkow
prowadzenia pieca (sklad fizyczny wsadu, stopiefi
zazuzlowania dysz, ewent. zawieszenia wsadu i tp.).
Opér ten, ktory oznaczamy H, sklada si¢ zoporu
statego (hs) — spowodowanego roznica pozio-
moéw wylotu kominowego i otworu ttoczacego wen-
tylatora — i oporu zmiennego (hwm) —
cbejmujacego straty spowodowane zmianami szyb--
koséci i kierunku przeptywu strugi dmuchu oraz
tarciem o $cianki przewodu, a wiec zaré6wno w ru-
rcciagu, jak i w zeliwiaku.
Napisa¢ mozemy wiegc, ze

H — hsl + h:m

Opér zmienny lub, nazywajac inaczej, straty
ciénienia w zeliwiaku i przewodach, zalezy od szyb-
kosci przeplywajacej strugi i jest proporcjonalny
do jej drugiej potegi czyli rowniez do drugiei po-

tegi ilosci tloczonego dmuchu t. j. wyraza sie Téw-

naniem A, = k. Q? gdzie b — sp()lczy'nnik, zalez-
ny od warunkéw pracy ukladu: rurociag — zeli-
wiak - komin.

H -~

-
-
-
e
Py

- | 1 I; ‘ ! 1!
MM

Rys. 1.  Charakterystyka zeliwiaka w ukladzie: ilos¢
dmuchu — ci$nienie,

w7k

Graficznie przedstawi¢ mozemy powyzsze w spo-
séb podany na rys. 1 i otrzymany wykres nazwac
charakterystyka zeliwiaka Odréoz
niamy tu pole, odpowiadajace hy i pole ograni.
czone parabola (I), okreslona fownaniem
k. Q. Zrozumialym jest, Ze poniewaz charakter pa-
raboli zalezny jest od spélczynnika k, a ‘ten
zmienia sie podczas biegu zeliwiaka, wykres (I)
z rys. 1 uwazaé mozemy za charakteryzujacy pra-
ce zeliwiaka tylko dla okreslonych warunkdw, kto-
re mozemy nazwaé nornralnymi. Przy zmianie tych
warunkow, a przede wszystkim zmianie szybkosci
przeplywu, ktéra raczej zawsze wzrasta (zazuzlo-
wanie dysz, Scieranie sie koksu i zmniejzenie prze-
kroju pozytecznego zeliwiaka i t, p.) krzywa para-

am —

- boliczna przesuwa si¢ w polozenie inne (II). zmie-

nia‘ac normalna charakterystyke zeliwiaka, W wy-
padku zmiejszonych szybkosci przeptywu, krzywa
przesunglaby sie wdél, lecz jest to wypadek rzadki
w praktyce i obecnie dla nas nie istotny.
Wentylatory odsrodkowe, posiadajace zwykle
naped od silnika elektrycznego, pracuja przy sta-
tej ilosci obrotéw i posiadaja w ukladzie cisnienie—
ilos¢ dmuchu réwniéz swoja charakterystyka w po-
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Rys. 2. Wykres charakteryzuja,cy uvkiad: zeliwiak —
wentylator.

staci krzywej. nOdp'OMIriednia" charakterystyke po-
siadaja rowniez wentylatory skrzyniowe. Obydwa

przedstawione sa na rys. 2 z uwzglednieniem cha- .

rakterystyki zeliwiaka i pozwalaja nam przeanali-
zowaé prace ukladu: " wentylator — zeliwiak.
Krzywe AA wzgl. BB sa charakterystykami —
pierwsza wentylatoréw odsrodkowych, druga wen-
. tylatoréw skrzyniowych. Parabole I i II charakte-
ryzuja w tym samym ukladzie H i Q normalne wa-
runki pracy zeliwiaka i zmienione wskutek zwiek-
szenia oporéw w Zeliwiaku, Punkty przeciecia tych
krzywych a’, b, a“ i b" wskazuja na zmiany za-
chodzace w warunkach pracy wentylatora przez
zmiang spélczynnika B w warunkach pracy zespo-
tu rurociag — zeliwiak — komin, za$ rzuty tych
punktéw na 0§ rzednyeh —Q,, Q,, Qs wskazuja
jakie ilosci powietrza dostarcza¢ bedzie kazdy
z rozpatrywanych typéw wentylatoréw w tych wa-
runkach. Otéz réznice pomiedzy normalna iloscia
dmuchu w m%min. dostarczonego do ' zeliwiaka,
ktéra jak wiemy powinna byé¢ dla zeliwiaka stalg,
zmienia sie dla wentylatoré6w odérodkowych w gra-
nicach znacznie wigkszych, anizeli to ma miesce
przy wentylatorach skrzyniowych, poniewaz zawsze

Q—Q,>Q: — Q,

‘Wiemy, ze jednak warunek dostarczenia przez

wentylator statej ilosci dmuchu w m*mm: nie jest

wystarczajacym, poniewaz zmiany zachodzace
w. temperaturze powietrza zasysanego (w' lecie

i w zimie) i w jego barometrycznym ci$nieniu, po-

-waznie zmieniaa iloSci powietrza, a wlasciwie ilo-
$ci tlenu wekg/min, potrzebnego dla spalania okre-
$lonej wagowej ilosci koksu. Whaiosek, ktory wy-
prowadziliémy juz z tej analizy byt ten, ze wydaj-
no$é zeliwiaka i temperatura metalu, przy - stalej
ob etosciowej ilosci dmuchu zmieniaé sie beda
w-szerokich granicach 'w zaleznosci’ od warunkéw
atmosferycznych i ze dla prawidtowej
pracy zeliwiaka koniecznym jest,
aby wagowa ilo§é dmuchu dostar
czanego w jednostce czasu byla
statla - w zmiennych warunkach at

262

mosferycznych Na koniec, trzecim wa-
runkiem, ktéremu powinien odpowiadaé wentyla-
tor instalowany przy zeliwiaku jest ekonomicznos¢

jego ekes:pl(_)ataci-i, {. j. male zuzycie mocy, wielkosé

miejsca za‘mowanego, tatwosé bezposredniego na-
pedu od silnika elektrycznego, solidno$¢ i pewnos$c
konstrukeji 1 in.

-

P
H4’

0 . ——]

10547-R%

Rys. 3. Charakterystyka wentylatoréw o stalej wagowe]
ilosci dmuchu. '

Rozpatrzmy w jakim stopniu zadosé. czynig tym
trzem podstawowym warunkom wentylatory od-
érodkowe i wentylatory skrzyniowe. Warunkowi
plerwszemu — stalosci objgtcséci dmuchu i naj-
mniejszym. jej wahaniom: przy zmianach oporéw
w zeliwiaku _- nie czynia zado$é obydwa rodzaje
wentylatoréw, aczkolwiek wentylatory skrzyniowe
wykazuja znacznie mniejsze wahania, anizeli wen.
tylatory cdsrodkowe. Warunkowi drugiemu — sta-
tosci wagowej ilosci dmuchu przy zmiennych wa-.
runkach atmosferycznych obydwa rodzaje wenty-
latoréw nie czynig zadosé i sa pod tym wzgledem
jednakowo niekorzystne, Na koniec, z punktu ‘wi-
dzenia eksploatacji zaleta wetylatoréw odsrodko-
wych jest znaczna ilo§é obrotéw na minute, umo-
zliwiajac bezposrednie polaczenie ich z silnikiem,
mniejsza ich waga i znacznie mniejsza za‘mowana
przez nie powierzchnia, co ulatwia ich insialowa-
nie i zmniejsza koszty budowy pomieszczenia, duzo
nizsze koszta obstugi i konserwacji i, na koniec,
spokojny i wzglednie niezbyt hatasliwy bieg .ich
w poréwnaniu do wentylatoréw skrzyniowych, Na.

_tomiast z punktu widzenia zuzycia mocy wentyla-

tory skrzyniowe sa korzystniejsze: pobieraja one
muniejsze ilosci enerdii przy wytwarzaniu tego sa.
mego stopnia sprezania, Tak, naprzyklad, zuiycie
mocy w wentylatorze odsrodkowym_ przy wydaj-
noéci dmuchu 170 m*/min. i sprezaniu 700 mmsi.
wody stanowi ck. 40 KM, wtedy gdy wentylator
skrzyniowy, przy tym samym sfopniu sprezania
i wydajnoéci dmuchu 185 m®min, pobiera tylko
26 KM:

Przeprowadzona analiza obydwéch konstrukeii.
wykazuje, ze obydwa rodza'e wentylatoréw sa
w praktyce topienia w Zeliwiaku prawie Ze réwno-
rzedne, poniewaz zwigkszone koszty sapedu wen-
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tylatorow odsrodkowych wyréwnuja sie w_duzym
stopniu obniZonymi. kosztami ich obstugi i konser-
wac'i, aczkolwiek, niewatpliwie, wentylatory skrzy
niowe z punktu w1dzenla. zapewnienia malo zmien-
nej cbjetoéciowej ilosci dmuchu przy zmianach opo-
ru w zeliwiaku, sa korzystnie'sze. Tym si¢ thuma-
czy, Ze zarbwno jeden, jak i drugi rodzaj wentyla-
toréw znaiduie dostateczng ile$é zwolennikéw i w
odlewniach Zeliwa sg one oceniane-ako praktycznie
réwnorzedne. :

Stw1erd21hsmy wyzei, ze ani turbowentylatory,
ani miechy nie czynia zado$é warunkom dyktowa-
nym technologicznymi wlasnoéciami procesu prze-
tapiania w zeliwiakach, Wynalazek General Elec-
tric Company, pozwala’acy zautomatyzowaé regu-
lacje dmuchu pod wzgledem wagowe; ilosci powie-
trza wprowadzanego do zeliwiaka o zmiennej tem.-
peraturze i cisnieniu, rozwiazuje w duZzym stopniu
trudnosci wynikajace w tych warunkach, Wentyla-
tory posiadaiace taka regulacie przy stalej ilosci
obrotéw — nazywaé bedziemy w dalszym ciagu
wentylatorami ,,GEC”. Dla wentylatoréw »GEC”
zwiazek pomiedzy zmiennymi parametrami spreza-
nia i ilosci dmuchu, przedstawiony na rys, 2 dla
zwyklych turbowentylatordw w postaci (krzywej
A~ A ma charakter podobny (rys. 3 krzywa 4''—

PRZEGLAD MECHANICZNY

. AY, lecz ’osobhwosma‘ ich jest to, ze wykres pobxe-

ranej mocy i iloéci dmuchu [uldad M i Q) posiada
cechy odmienne, anizeli ma to miejsce przy turbo-
wentylatorach zwyklych: mianowicie: prosta prze-
prowadzona przez punkt zerowy O i punkt 1, od-
powiadajacy na wykresie A — A' punktowi a?
majacemu to samo znaczenie co taki sam punkt na
rys. 2 — t. j. charakteryzujacy normalne warunki
pracy zaréwno zeliwiaka, jak i wentylatora, jest
styczna do krzywej CD, charakteryzujac zwiazek
pomiedzy moca w-KM i wydajnoscia wentylatora
w 1ednostkach obietosciowych. W wyniku tego
cze§¢ krzywej CD w poblizu punktu 1 i w odlegto-
éci ok. 30% Quomm przyjaé mozna jako prosty, za-
stepuiac ja odcinkiem stycznej OB. Doprowadza to
dc wniosku, ze moc pobierana przez wentylator
,,GEC”‘iest wprost proporcjonalna do iloéci dmuchu
i niezalezna od jego gqstosm (t. j. temperalury
i ciénfenia barometrycznego)} i odmienna od wlas-
nosci turbowentylatoréw dla . ktorych “ustalilismy
wzbr zalezno$ci w postaci M = Q. y. H 1500,
czyli, utrzymujac w silniku praqu'qcym przy staiey
ilosci obrotow stala moc lub tez. przy staiym na-
pieciu niezimienna site pradu w sieci otrzymujemy
stata wagowa podaz dmuchu do zeliwiaka ( d y

c..d. n).

Masy formierskie ze spoiwem cemenifowym

Zdewastowany przez ostatnia wojne przemyst
odlewniczy polski stanat w zwiazku z odbudowa
kra'u przed koniecznoscia szybkiego uruchomienia
swej produkeii. Chodzilo zaré6wno o ilo§é odlewow,
stanowxacych material do odbudowy zniszczonych
maszyn i urzadzef fabrycznych, jak réwniez o ich
jako$é, Przy uruchamianiu produkcji odlewnicze;
nalezalo mie¢ na uwadze Zeby mozliwie jaknajsze-
rzej wykorzystaé istnie’ace urzadzenia, gdyz na
przeprowadzenie wiekszych inwestycji nie byto ani
czasu, ani odpowiednich' $rodk5w pienieznych.

W poszukiwaniu metod, ktéreby nadawaly sie
do tego celu zwrécono uwage na zastosowanie
form z masy cementowef. Postanowiono
zbadaé¢ mozliwoéci ekonomicznego zastosowania
w odlewnictwie, a specjalnie do produkcji zeliwa
szarego, form piaskowych ze spoiwem cemento-
wym. "Metoda ta byla znana i stosowana przed
.r. 1939 zaréwne w. Polsce {Huta Bankowa), jak
i zagranica; zakres stosowania tych form byl jed-
nak ograniczony.

W czasie ostatniej wojny szereg pafistw euro-
pejskich zwrécilo uwage na korzysci stosowania
zaréwno form z .masy cementowej, fak i rdzeni ze
spoiwem cementowym; poczyniono wiele préb
i doswiadczeri, majacych na celu Wysw1et1en1e ca-
loSci problemu, - Trzeba wyrazni¢ zaznaczy¢, ze
masa cementowa nie zastepuie form z masy. ,na
wilgotno”, ktére to formowanie jest najtas-
szym sposobem, Mase eemen’cowad sytosule sie za-
miast masy do formowania ,na sucho’,

C. KALATA i J. GLASER

Zwykle masy formierskie, . oparte na piaskach
naturalnych, maja miedzy innymi jedna bardzo po-
wazna wade — duze wahanla wlasnosci, spowo-
dowane tym, Ze naturalny piasek formierski-jest
niejednolity.

W Polsce przed ostainia wojna stan zaopatrze-
nia_odlewni w odpowiednie piaski formierskie byl
nlezadawala]qcy, obecnie sprawa przedstawia sie
jeszcze gorzej; poszczegdlne wagony piasku for-
mlerskLego z tej samej partii i od tego samego do~
stawcy réznia sie wybitnie ‘miedzy soba. Trudno-
$ci te zmusily przemysI cdlewniczy zagranica (np.
USA) do prze]scla na masy syntetyczne, ktérych
wlasnosci daa sie §cisle regulowaé wedlug potrzeb
i sa wobec tego bardzie' jednolite.. Szczegélnie
wazne jest to przy masowej produkc;l Sprawa ta
stanie si¢ u nas w najbliZszym czasie aktualna,
szczegolme przy planowanym przejsciu z-prod
ci jednostkowej na produkcje masows (wanny,
taczniki itp.).

Poniewaz masy o spoiwie cementowym nalez)r
uwazaé za masy syntetyczne, jestesmy zdania, Ze
nasza praca bedzie wstepem do prac nad masami
syntetycznymi w Polsce:

Korzysci sitosowania -mas {for
mierskich ze spoiwem cementowym
na poszczegblnych odcinkach przebiegu fabryka-
cyjnego, uja¢ mozemy nastgpu'qoo

1) Materiat wy1s01owy — surowcesn
do otrzymanla masy cementowej jest piasek. kwar-
cowy i1 cement. Pierwszy latwiej jest otrzymac
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w postaci jednolitej, gdyz jedyna wlasnoscia kto-
rej zadamy od piasku kwarcowego jest odpowied-
nia jego ziarnisto§é. W.piasku formierskim nor-
malnym o spoiwie gliniastym na wlasnoéci wplywa
procz wielkosci ziarn cala masa innych czynnikéw
jak np.: ilo§¢ i jako$¢ lepiszcza, ilos¢ 1 jakos$¢
koloidéow, substancje organiczne itp. Wielka ilo$¢
czynnikéw wplywaiacych na wlasnoéci piaskéw
formierskich o lepiszczu gliniastym. bardzo utrud-
nia otrzymanie jednolitych partii piasku.

- Otrzymanie cementu jednolitej jakoséci tez nie
nasuwa zadnych trudnosci, '

2) Przygotowanie mas formier-

skich o spoiwie cementowym nie wymaga tak

skomplikowanych urzadzen. jak przy mieszaniu
mas o spoiwie gliniastym. Piasek kwarcowy mie-
sza sie z cementem: bardzo dobrze. Do tedo celu
wystarcZy zbiornik zaopatrzony w mieszadto, Ma-
sa uzywana da‘e sie bardzo tatwo pokruszyé i mo-
ze by¢ stosowana iako domieszka do nowej masy.

3) Metody formowania — przy formo-
wahniu stosuje si¢ zasadniczo mase cementowa tyl-
'ko jako mase przymodelowa; jako mase wypehnia-
jaca stosuje sie piasek kwarcowy lub zuzyta mase

cementowa. Modele obklada sie masa cementowa -

i 'Iekkp obciska,. narzucajac nastepnie -mase wy-
p.elmamca‘;_ czynnodci te wvkonywaé moze robot-
nik przyuczony. W ten sposéb oszczedza sie na cza-
sie pracy formierza, ktérego mozna uzyé jedynie
do wykatniczania form. - )

4) Modele — wskutek tego, ze przy formor
waniu odpada ubiianie masy cementowei zuzycie
modeli jest znacznie mnieisze. Pozwala to na sto-
sowanie modeli o lieiszei i tafiszej budowie. Przy
konstrukeji modeli trzeba wziaé pod uwade, ze
masa cementowa po stwardnieniu nie noddaje sie
przy wyimowaniu modeli, dlatego model musi mieé
zwiekszone zbieznos§ci Masa cemento-
wa dziala niszczaco na lakier, nalezy
wiec zwrdci¢ uwade na stosowanie wladciweso la-
kieru i odpowiednio konserwowaé modele. Dobre
wyniki daje réwniez obicie blacha najbardziej na-
raZonei nowierzchni modeli.

5] Suszenie form i odpada przy stoso-
wanit masy cementowel, W zwiazku z tym poza
oszczedno$cia opalu oraz mniejszym zuzvciem
skrzynek formierskich, staje sie zbednvm trans-
port form do suszarni. co jest bardzo wazne w na-
szych warunkach. Odlewnie nasze przewaznie
cierpia na brak $rodkéw tramsportowych. Odpada
réwnie”. konieczno$¢ instalowania suszard. ‘

~ 6) Braki— duza przepuszczalno$¢ oraz spoi-
stoé¢ masy cementowei powoduje zmniejszenie ilo-
$éci brakéw na odlewni.

7 Zwiekszenie wydajnoéch odlewni
7z m® powierzchni wskutek zastosowania masy ce-
meritowej powstaje w wyniku uproszczonego for-
mowania, przy$pieszonego obiegu skrzynek wsku-
tek skasowania suszenia itp. '

8) Formy cementowe nie ulegaja
Znieksztalceniu, jak to moze mie¢ miejsce
z formami suchymi po wysuszeniu i ulatwiaf przez
to zachowanie doktadnych ksztattéw modelu. Poza
tym formy cementowe nie wydzielaja w czasie la-
nia ani gazéw, ani dymoéw.
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Szereg korzysci jakie dale formowanie w ma-
sie cementowej, a szczegolnie moznos¢ natychmia-
stowego powigkszenia produkcji bez dodatkowych
inwestycji (dZwigi, suszarnie) oraz zastosowanie do
formowania sii\niekwalifikowanych, przyuczonych,
sklonito nas do blizszego zajecia si¢ masami ce-

" mentowymi. Ma‘ac na uwadze przy$pieszenie pro-

dukecji postawiono za cel osiagniecie mozliwoéci od-
lewania form juz w 20—24 godz. po ich wykona-
niu i pod tym katem widzenia prowadzono prace
Badania rozpoczeto od ustalenia jakosci surowcos
le formy. z mas cementowych uzywano piaski
kwarcowego 1 cementu.

Piasek kwarcowy — wedtug uzyskanych infor-
maci w jednej z odlewni na Ziemiach Odzyska-
nych, gdzie stosowano w czasie wojny na duzg ska.
le formy z mas cementowych uzywano piasku
kwarcowego z dwbdch kopalfi: Matapanew i Goto-
nég, o ziarnistosci wg tablicy 1.

Tablica L

. Wielko$¢ ziarn mm Ma}ao;; anew Goi(/)nég
‘ 0 0
powyiej 1,5 0,21 0,28
) 156 — 1,0 1,47 3,40

1,0 — 0.8 22,64 18,72

0.6 — 0,3 46,87 37,09

0,3 — 0.2 21.22 21,26

0,2 — 0,1 7,30 16,20

‘ 0,1 — 0,06 0,21 2,54
pyt ' 0,04 ., 0413
99,96 99,62

Jak widzimy uZywano piaskéw kwarcow.yclzl
czystych o matej domieszce pylu, o ‘przewaznej

wielkoéci ziarn w granicach 0,6 — 0,3 mm.

Nie mogac otrzymaé piasku kwarcowego z tych
kopald, uzyto do préb piasek kwarcowy pocho’
dzacy z kopalt Zakladéw Ceramicznych Schein

Tablica IL

| Wielkos¢ | Pozostalosé
Nr. sita otworu na- sicie Mnoznik | Iloczyn
mm o, .
6 3.360 8.6 .3 10,8
12 1,680 | 5,3 b 26,6
20 0,840 14,6 10 146,0
30 0,600 15,2 20 “304,0
40 0,420 28,4 30 . 852,00
50 0,208 121, | 40 - 484,0
70 0,210 9,4 50 470.0
100. 0,149 6,2 ©70 484,0
140 0,105 1,0 100. . 100,0
200 0.074 0,4 140 .. 56,0
270 0,053 0,3 200 60,0
ppt | : . 0,3 360 90,0

Suma A 96,8 Suma B 3033,3

Lepiszcze 2,8 Liczba ziarn. BjA 31,4
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w Myszkowie. Piasek ten okreslany jako kwarco- -

wy piasek polny zbadany wg AFA wykazal ziarni-
stos¢ wedlug tablicy II

Piasek ten przy wilgotnosci 2,1% wykazal prze-
puszczalnoéé ok. 550 jedn, AFA. Spoistos¢ tego
piasku wynosita praktycznie zero. Obserwacje mi-
kroskopowe wykazaly przewage ziaren kwarcu
o ksztalcie okraglym, z niewielka iloécia skaleni.

Jezeli poréwnamy te trzy piaski, stwierdzimy,
ze piasek ,Malapanew” zawiera ziarna o wielko-
. éci przecieinej od 1,0 — 0,2 mm, w ilosei 90,713%,
za$ piasek ,,Golonog" zawiera ich w ilosci 77,07%.
Piasek z Myszkowa zawiera ziarna o wielkosci
084 _ 0,2 mm w ilodci 65,1%, wiec zblizony jest
racze] ped wzgledem wielkosci ziarn do piasku
-,Gotondg"”. Niemoznosé $cistego poréwnania wiel-
kosci ziarn piasku z Myszkowa z pozostalymi spo-
wodowana byta tym, ze z braku kompletu sit DIN
piasek z Myszkowa badany byl wedlug AFA wte-
dy, gdy dwa pierwsze badano na aparaturze
+ GF +. Piasek z Myszkowa zawiera poza tym
28% lepiszcza, a wigc znacznie wiecej niz piaski
pozostale. '

Cement,

Jést rzecza niewatpliwa, ze jako$é cementu
wptywa decyduiaco na wlasnosci masy cemento-
wej. Z punktu widzenia zastosowania cementu ja-
ko wiazadla dia mas formierskich Zzadamy od ce-
mentu:

1} aby byl ,wydajny”, t. zn, aby mozliwie
mala ilo§¢ cementu dodana do piasku kwarcowe-
go, dawata dostatecznie duza spoistosé. ,,Wydaij-
ny" cement cbniza oczywiscie koszta masy for-

mierskiej. Poza tym badania wykazaly, Ze wpro<

wadzenie wigkszej ilosci cementu wplywa nieko-
rzystnie przede wszystkim na przepuszczalnosé
masy, a nastepnie -obniza ognioodpornosé,

2) aby czas wiazania byl jak najkrotszy.
Im jest krotszy czas wigzania tym predzej mozna
wla¢ metal do przygotowanej formy, przez co le-
piej wykorzystuje si¢ skrzynki formierskie, uzy-
skuje sie wieksza wydajnoé¢ z jednostki po-
wierzchni odlewni itp.

Poza wymienionymi wlasciwosciami cement,
ktéry ma by¢ uzyty do mas formierskich powinien
by¢ tatwo dostepny na rynku i posiadaé zawsze te
same wlasnoscl.

Rozpatrujac wlasnosci réznych gatunkéw ce-
mentéw, a wigc cementu portlandzkiego zwyklego,
cementu glinowego i innych, autorzy doszli do
stwierdzenia, ze zwykly cement portlandzki, pro-
dukowany obecnie przez krajowe cementownie,
nadaje sie zupelnie dobrze jako spoiwo do piasku
kwarcowego. Cement uzyty do préb zostal zbada-
ny wedlug PN/B201—205 i wykazal nastepujace
wlasnosci:

1) Warunki wigzania — gzbadane ma
przyrzadzie Vicata wykazaly, ie cement badany
. nalezy zaliczy¢é do wolnowiazacych.

.2) Stalo$é objetosci — przeprowadzo-
no préby zwykle i badany cement nie wykazywat
zadnych zmian objetosciowych pod wzgledem zja-
wisk skurczu. '

3) Wytrzymato$é¢ — przeprowadzone pro
by na $ciskanie, zrywanie i zginanie daly wyniki
odpowiadajace wymaganym normom.

4 Stopiedn zmielenia — badanie wy-
kazalo:

a) pozostalo§¢ na sicie o 900 oczek/cm® 0,2%

b) - " . 4900 " 8,35%

5) Ciezar wlasciwy — zostal zbadany
przyrzadem Le Chatellier'a i wynosit 3,10 g/cm®.

Sktad chemiczny — przy stracie zarowe;j
0,52 byl nastepujacy: '

SiO:

19,20% CaO 63,40%
Fe:0: 4,70% MgO 3,28%:
Al:0s 6,80% SOs 1,21%

. Na podstawie powyzszych badan stwierdzono,
ze cement badany odpowiada Polskim Normom, ja-
ko cement portlandzki zwykly wolnowiazacy. Za-
stosowanie zwyktego cementu portlandzkiego nie
przesadza zastosowania do tego celu cementu wyz-

szych gatunkow. Wedlug informacji otrzymanych

ze Zjednoczenia Przemystu Cementowego w czasie
wykonywania tej pracy (koniec roku 1946) cemen-
townie polskie nie produkowaly poza cementem
portlandzkim zwyklym innych gatunkéw cementu.
W wypadku rozszerzenia produkcji cementowni

- naszych na inne gatunki, a szczegodlnie cementow

wysoko akosciowych, nalezatoby przeprowadzi¢

‘dodatkowe badania na przydatnos¢ ich jako spoiwa

do piaskéw kwarcowych.

Badanie mas formierskich ze spoiwem cementowym

Badania masy ze spoiwem cementowym rozpo-
czeto od préb nad ustaleniem optymalnych zawar-
tosci cementu i wody ze wzgledu na przepuszczal-
no$¢, spoisto$é, plastycznosé oraz inne wlasnoéci,
umozliwiajace zastosowanie tych mas, jako mate-
riatu na formy odlewnicze, Badania mas cemento-
wych przeprowadzono na aparatach H. Dieterta,
a wedlug norm AFA. Ze wzgledu na wysoka, w
stosunku do zwyklych mas formierskich, spoistos¢
mas cementowych skala aparatu do oznaczania wy-
trzymatosci na Sciskanie (Rc) czestokro¢ mie wy-
starczala do okreslenia tej wytrzymatosci, Dlatego
zdecydowano w tych wypadkach oblicza¢ R. dro-
ga posrednia przez przeliczanie z wytrzymalosei
na $cinanie(R..) i przeprowadzono szereg badan dia

; . 7 . — Ssc T H
ustalenia wspélczynnika K = — w celu umozli-

C
wienia dowolnego przeliczenia R.c na R..

Dla okreslenia wspélczynnika K wykonano sze-
reg doswiadczed z masami cementowymi o réz
nych % zawartosci cementu i wody, Masy cemen*
towe wykonane z piasku kwarcowego bez dodat-
ku masy uzywanej, zawierajace -6—14% cementu
i 4—14% wody wykazaly wspétczynnik K érednio
34. | . o

Masy cementowe wykonane z piasku kwarco-
wego z dodatkiem uzywanej masy cementowej w
stosunku 50 :50 i 75:25 wykazaly wspélczynnik
$rednio 3,8. :

Opierajac si¢ na tych do$wiadczeniach w pra-
cy naszej uwazaé sie bedzie: -

265



Zeszyt 7.8

PRZEG’LAD "ME‘CHANICZNY

Rolt VI

a) Rc = 34 R,. dla masy cementowej sktada-
jacej sie z piasku kwarcowego, cementu i wody
bez wzgledu na % zawartosci skladnikow.

b) R. = 3,8 R.. dla mas cementowych, zawie-
ra’acych précz plasku kwarcowego mase cemento-

wa uZywana, cement, wode bez wzgledu na % za-
warto$ci cementu i wody oraz niezaleznie od sto-
sunku pLasku kwarcowego do masy cementowe]
uzywane;j.

{c. d. n.)

XX Kongres odlewniczy w Paryzu

K. GIERDZIEJEWSKI : J. DICKMAN

{Ciag dalszy)

Zapobxegame nieszczeSliwym wypadkom i brak
czujnosci w odlewniach.

R. . Ceuppel da Lude.

Autor stawia teze, ze w walce z nieszczesliwy-
mi wypadkam1 w przemysle na przesvkodzle stoi
brak czujnosci, zrozumienia i wyczucia grozacego
niebezpieczenstwa, co w konsekwenéji prowadzi
do lekcewazenia i zupelnego nieprzestrzegania ze
strony robotnika, przepiséw ochronnych. Ten brak
‘ezujnosci daje sig stwierdzi¢ tak wiréd personelu
bezposredmo zatrudnionego w warsztacie jak 1 nad-
zoruacego — jako wynik przyzwyczajenia sie do.
warunkéw pracy; z drugleI strony $cisle przestrze-
ganie przepiséw (ckulary i t. p.) powodu'e pewne
niewygddy. Trudnosciag w. walce z n1eszczeshwym1
wypadkam1 jest, zdaniem autora, brak pewnej fas-
cynujacej, przewodniej mysli, ktéra by zaintereso-
wala objekt, stanowiacy cel akeji zapobiegawczej,
tj.. robotnika.

Akcja ta bedzie miata powodzenie tylko wtedy,
gdy uda sie rozwinaé u robotnika poczucie niebez-
bieczenstwa czyhajacego nan w roéznych katach
lwarsztatu pracy. Autor kole]no dyskutuje ogdlne
warunki pracy w odlewni i szczegolme niebezpiecz-
ne jej punkty, nastepie za$§ rozwaza sposoby za-
‘szczeplenla pracownikom przemystu- odlewmczego
zrozumienia niebezpieczefistwa pracy meuwazned,
nie przesirzegajacej obowiazujacych przepisow
i osirzezen. Autor dochodzi do wniosku o koniecz-
nosci daleko idacej propagandy przy pomocy pla-
katéw, odpowiednich krotkich referatéw, wspél-
pracy pomiedzy przedstawicielami robotnikow,
‘weiagnietych do akecji mformacy,no-propagandowe],

,klerowmctvyem warsztatu, inZynierem bezpie-
czenstwa i przedstawicielamj nadzoru padstwowego
w zakresie. ochrony pracownikéw od skutkdw
wlasne; nieostroznosci wzglednie niedostatecznego
zabezpieczenia ich przez pracodawce.

Zastosowaniie spoiw syntetycznych w odlewniach.

L. Jenicek — (Czedhos‘towacia).

Spoiwa naturalne (olej Iniany, Zywica, dekstry-
na itp.) uzywane jako skladnik masy formierskiej,
nie czynia zado$¢ wszystkim warunkom wymaga-
nym od tego materiatu. Dlatego tez skierowano
wysitki na sporzadzeme spoiw syntetycznych, zlo-
zonych- z mieszaniny kilku naturalnych i dobra-
nych w sposéb taki, aby przystosowane one byly

do roznorodnych specjalnych warunkéw spotyka-
nych w odlewni i nadawaly by optymalne wlasno-
$ci masom formierskim do ktérych zostaly uzyte.

Autor w referacie swoim rozpatruje poszcze-
gélne grupy spoiw, a w szczegdlnosci:

I. Mieszaniny nieorganicz
nych _

a) bentonit i glina zwyklych piaskéw formier-
skich — podwyzszenie wlasnosci technicznych
mas formierskich;

spoiw

mieszanina réznych bentonitdw; zastosowanie
przy zwigkszeniu wytrzymatosci przy wyzszych
temperaturach;

c) cement i glina; wyniki dodawania bentonitu
i gliny do cementu proﬂlematyczne, natomiast
zastosowanie cementu w mieszaninie z piaskiem
formierskim daje dobre wyniki.

. Mieszaniny spoiw organicznych

a) spoiwa organiczne nie rozpuszczalne w wodzie,
lecz dajace si¢ z niag wymieszaé (olele, zywica
itp.).

Wiasnosci mieszanin tych; a w szczegélnosci
wytrzymalos¢ ich po wyschnieciu, nie sa tego ro-
dza;u, aby nastepowalo sumowanie cech dodatnich
i ich zastosowanie wymaga daleko idacej ostroz-
nos$ci w doborze skladnikéw mieszaniny, Opinie te
potwierdza autor na kilku przykiadach.

b) spoiwa organiczne rozpuszczalne w wodzie.

Do nich nalezy w pierwszym rzedzie tug po-
sulfitowy, ktéry wykazuje szereg korzystnych cech
przy polaczeniu z maka wzglednie ze skrobia,

c) laczenie spoiw rozpuszczalnych i mierozpu-
szczalnych w wodzie,

Autor omawia oddzielne dodawanie tego ro-
dzaju spoiw do piasku formierskiego lub tez do-
datek w postaci emulsiji; podkresla korzystne wy-
niki stosowania emulsji i omawia warunki ich sta-
tosci,

I Mieszaniny spoiw organicznych
i nieorganiczmych

a) gliny, a w szczegélnosci bentonity, w miesza-
ninie ze s$rodkami organicznymi, nie rozpu-
szczalnym; w wodz1e, nasuwaja powazne trud-
nofci w stosowaniu i raczej sa unikane;

b) gliny i $rodki organiczne rozpuszczalne, -two-
rzace zawiesine w wodzie, Duze mozliwosci za-
-stosowania mieszanin tego rodzaju w praktyce;
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¢} mieszaniny zloZone, autor podal kilka przykta.
déw z pratyki amervykatskiej, dla-naszych wa-
runk6éw nieaktualne;

d) maczka kwarcowa w mieszaninie ze érodkami
organicznymi wykazuje wzrest wytrzymatoSci
mas formierskich i rdzeniarskich w wyzszych
temperaturach;

e} cement i mieszaniny organiczne; prdby w za-
stosowaniu do produkcji rdzeni daly wyniki
watpliwe.

W oparciu o zasadnicze prawa dzialania spoiw
na piasek, autor referuje niektére swoje badania
i podaje wytyczne ulatwiajac wlasciwy dobor
skladnikéw do spoiw syntetycznych,

Modernizacja matych i Srednich odlewni zmierzaja-
ca do powigkszenia predukcji.

C. W. Schwenn (referat ofic’alny wymienny Ame-
rykanskiego Stowarzyszenia Cdlewniké6w—AFA),

Autor wskazuje sposoby zwiekszenia produkeji

odlewni i polepszenia warunkéw pracy w malych -

odlewniach, wykonujacych odlewy z modeli w du-
zych seriach, Zastosowanie ich nie wymaga catko-
witej mechanizacji produkc’i, dajac jednak znacz-
ne oszczednoéci kosztéw i czasu.

Nalezy zwréci¢ przede wszystkim uwage na ko.
niecznoé¢ posiadania przestronnych budynksw wy-
posazonych w nalezyte instalac’e o$wietlenia
i przewietrzania,

Przemysélane urzadzenia transportowe moga da¢
duZe oszczednosci przy rozladunku wagonéw, za-
tadowaniu zeliwiakéw, rozwozeniu plynnego me-
talu, przewozeniu materiatéw formierskich, zmniej-
szajac jednoczesnie wysitek fizyczny robotnikéw.

. Usuwanie zuzla moze by¢ ulatwione przez je-
go granulacje w wodzie, co zapewnia rowniez ce-
lowe zuzytkowanie tego odpadku.

Metody formowania i wykonywania rdzeni po-
winny by¢ przeanalizowane, azeby ustalié korzysci
ewentualnego stosowania bardziej nowoczesnych
sposcbéw z uzyciem odpowiednich formierek i nad-
muchiwarek.

Nakoniec podkresla koniecznoéé utrzymywania

ntodeli, ptyt modelowych i in, urzadzed w dosko-
‘nalym stanie,

Moiliwosci téchniczne oszczednosci paliwa przy
topieniu metali, w szczegélnosci w zeliwtiakach.

J. Bobst (Szwajcaria).

Realizujac akcje oszczednosci paliwa, nalezy pa-
mietaé, Ze zasadniczym warunkiem jest uzyskanie
nalezycie goracego metalu,

Po zanalizowaniu proceséw zachodzacych w Ze-
liwiaku i warunkéw koniecznych do prawidtowego
biegu pieca, autor podaje nastepujace praktyczne
wskazéwki dla uzyskania oszczednosci paliwa:

I, Wskazéwki dotyczace budowy
i prowadzenia zeliwiaka oraz ma-
teriatéw wsadowych:

1) strefa topienia powinna by¢ $cisle walcowa,
wyprawe Zeliwiaka nalezy wykonywaé starannie
i kontrolowaé przymiarami;

2) przekrdj i ksztalt dysz powinny zapewnic
przenikanie powietrza do Srodkowych czegsci zeli-
wiaka; .

3) nalezy stosowaé zeliwiak o zmiennej wyso-
kosci kotliny, dostosowanej do zapotrzebowania
metalu plynnego w okreslonych warunkach pro-
dukcji, Mozna to uzyskaé przez uzycie dwoéch rze-
déw dysz potozonych na réznych poziomach,
wzglednie réznej grubosci dna zeliwiaka, co wyma-
ga umieszczenia otworu spustowego na odpowied-
niej wysokosci, Wypelnienie tego warunku zapew-
nia oszczedno$é koksu zasypowego;

4) strefa podgrzewania powinna mie¢ ksztalt
stozkowy — podobnie, jak ma wielki piec. Daje. to
lepsze podgrzanie wsadu, zmniejsza temperature

. 8azow wylotowych i zapobiega zawieszeniom;.

5) wyzyskanie ciepla gazéw odlotowych przez
ich odprowadzenie z zeliwiaka przy: korcu strefy
topienia i przepuszczenie przez podgrzewacz po-
wietrza. Autor podaje temperature podgrzania 150
do 200°C. Przy stosowaniu tego urzadzenia zmniej-
sza si¢ szkodliwa redukcje CO, '

6) dokladne kontrolowanie wysokosci koksu
zasypowego, ktéra powinna wynosié¢ 750 mm ponad
poziom dysz; ‘

7) unikanie zbyt wczesnego rozpalania zeliwia-
ka, co powoduje niepotrzebny rozchéd paliwa;

8) uzywanie do wsadu duzych kawatkow koksu
i matych kawalkéw wsadu metalowego. Na przy-
gotowanie wsadu powinna byé¢ zwrécona specjalna
uwaga. Naleiy w wigkszej mierze stosowaé urza-
dzenia mechaniczne do rozdrabniania metalowych
sktadnikéw wsadu; '

9) zabezpieczenie koksu przed zbyt wczesnym
zapaleniem sie przez zwilzanie woda lub zanurza~
nie go w mleku wapiennym;

10) czas trwania odlewu nie powinien by¢ zbyt
krétki, poniewaz zwigksza to procentowy rozchéd
koksu zasypowego.

II. Wskazéwki ogoélne, majace za-
stosowanie przy wszystkich spo-
sobach topienia:

1) piaskowanie zlewéw wlasnych celem usunie-
cia przywartego piasku, Piasek ten powodule
zwiekszony rozchéd koksu na stopienie oraz roz-
chéd kamienia wapiennego na wytworzenie Zuzla,
co znowu zwicksza zuzycie paliwa. Zamiast pias-
kowania moze by¢ stosowane bebnowanie;

2) wyzyskanie ciepla wlewéw i wychodéw, kto-
re nalezy wklada¢ do pieca bezposrednio po odla-
niu w stanie czerwonym. (Przy temperaturze ok.
600° — 700°C), Odpowiednie urzadzenia transpot-
towe utatwia¢ moga zwiazane z tym czynnosci. Go-
race te czesci nalezy tak tfadowaé do 2eliwif1ka., by
nie stykaly sie one z koksem. ‘

3) zmniejszenie ilosci zwrotéw wlasnych przez
prawidiowe uksztaltowanie ukladu wlewowego
i nadlewéw. Da’e to oszczednoéé paliwa w odnie-
sieniu do wagi dobrej produkcji. -
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Na zakoficzenie autor podaje wyniki uzyskane
praktycznie w kilku odlewniach, gdzie wzaskéowki
jego zostaly wprowadzone w Zycie ¥).

Metoda polarograficzna w analizie metali w od-
fewnictwie.
M. Spalenka (Czechostowacia),

Analiza polarograficzna jest prosta,
szybka i.doktadna.

1} Przygotowanie roztworow jest prosisze, miz
w wypadku innych metod analitycznych (metoda

wagéwa i miareczkowa), W wiekszos$ci wypadkow

nie potrzeba przeprowadzaé dlugiego i zmudnego
oddzielenia, polaczonego ze stracaniem, saczeniem,
przemywaniem i innymi czynnosciami, Roztwor dla
analizy polarograficznej moze by¢ przygotowany
czesto. nawet w jednym naczyniw

2) Dziekj temu prostemu przygotowaniu roz-

tworu, cala analiza jest bardzo szybka i moze by¢
jeszcze przyspieszona przez proste obliczenie
i przez metode oznaczenia ilosciowego, Wystarczy
tylko poréwnaé¢ amplitude fal roztworu porownaw-
czego z amplituda fal roztworu badanego i odczytaé
wynik wprost na skalibrowanej krzywej. Zbyteczne
jest suszenie, prazenie i wazZenie o0sadu.

3) Dokladnos¢ metody polarograficznej waha
sie w granicach 0,5% rzeczywistej zawartosci i mo-
rannie,

‘Dalsza zaleta metody polarograficznej jest mo-
zliwoé¢ przeprowadzenia analiz w seriach, Przy-
gotowanie roztwordéw jest dokonywane réownoczes-
‘nie i zajmuje niewiele wigcej czasu, jak sporzadze-

‘nie pojedyriczego roztworu, Oznaczenie samo w §0-,

bie, t. j. zarejestrowanie krzywych, jest najszybsza
czynnoscia ze Wszystkich potrzebnych i nie trwa
dla jednej analizy dluzej, niz 4 minuty. :
‘Metoda polarograficzna ma duze zastosowanie,
ale nie jest powszechna; np. nie jest mozliwe ozna-
czenie: siarki, krzemu, tlenu, fosforu, azotu i we-
gla, Nawet gdyby byto mozliwe oznaczenie niekid-
rych z tych pierwiastkéw w innych materialach,
byltoby dosé trudne stosowanie- tego rodzaju analiz
w odlewnictwie. Natomiast wspomniana metoda
ma duze zalety przy oznadzeniu zwyczajnych me-
tali, w analizach stopdw i w ozmaczaniu zanieczy-
szczeh czystych metali,
- Jezeli chodzi o zwykle analizy biezace metoda
ta moze ‘by¢ z korzyscia stosowana dla oznaczenia:

Cu, Ni, Cr, Mn,Co, V, Mo, W,

Pb, Cd, Bi, Zn, Ni; Mn, ~ w stopach miedzi
Cu, Zn, Mn,Ni, C, Pb, Fe, Bi, Na, ;, aluminium
Cu, Zn, Ni, Fe, Mn, ., magnezu
Sb, Cu, .Zn, Cd, Se, Fe, , olowiu
Pb, Cd, Mn,Cuy, Fe, w cynku

.Powyisze wyszczegdlniehie nie wyczerpuje
wszystkich przypadkéw i szerokich mozliwosci za-

stosowania analizy polarograficznej metali. Mozli- .

*) Referat ten zawiera szereg pogladéw mogacych
wzbudzié wahpliwoéo_i‘. Oméwione one bedg W jednym ze
specjalnych artykuldw,
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Ze by¢ jeszcze zwigkszona, jezeli pracuje sie sta- .

w stalach

woéci wzrastaja przez dodatkowe zastosowanie
metody rézniczkowej i przez inne ulepszenia.

Koszty analiz polarcgraficznych sa nieznaczne;
zuzycie odczynnikéw jest mate. Dzieki .wielkiej
czulosci tej metody, mozna poprzestaé ma bardzo
matych probkach, zazwyczaj 0,5 do 1 g, najwyzej
5 g, w wypadku okre§lenia zanieczyszczen,

Koszty personelu réwniez sa niewielkie, ponie-
waz chemik wraz z laborantem moga przeprowa-
dzi¢ z tatwoscia do 30 analiz w ciagu dwéch go-
dzin, w zaleznosci od trudnosci analizy, Rowniez
koszty inwestycyjne (t. j. cena polarografu) nie
przewyzszajg praktycznie biorac ceny fotometru
1 s3 bez poréwnania nizsze od ceny spektografu.

O wzrastajacym znaczeniu tej metody dowodzi -
fakt, ze naprzyklad podczas ostatnich 5 lat opubli-
kowano- przeszlo 6.700 prac, w ktérych opisano
nowe zastosowania i udoskonalenfa wymienionej
metody.

"Wymiary i ksztalt dysz zeliwiakéw,

G. Joly(Instytut Badawczy Odlewnictwa w Paryzu)

Spotyka si¢ mniemanie, ze stosunek sumarycz-
nego przekroju dysz do przekroju wewnetrznego
zeliwiaka powinien sie zmniejsza¢ w miare wzrostu
$rednicy pieca. Zastosowanie tego pogladu prowa- -
dzi niekiedy do wiekszych szybkosci powietrza
u wylotu dysz przy zeliwiakach matych niz przy
duzych. W rzeczywistoéci powinno byé odwrotnie,
im wiekszy jest zeliwiak, tym wieksza powinna by¢.
szybko$¢ powietrza w dyszach.

Doswiadczenia autora . wykazaly, Ze przy jedna-

‘kowej srednicy zeliwiakéw przekr6j dysz powinien

byé przy tym wickszy im wieksze jest zuzycie pro-
centowe koksu wsadowego. Stuszne jest wiec uza-
leznienie stosunku przekroju dysz do przekroju Ze-
liwiaka od procentu kok'su wsadowego, Oznaczajac:

F — przekréj wewngtrzny zeliwiaka,
f —- calkowity przerkéj dysz,
p — procentowe zuiycie koksu wsadowego
otrzymujemy proporcie:
F_10 4, Lo P
p. F 100

Stad wyprowadza autor, ze:

1) stosunek przekroju wewngtrznego zeliwiaka
do calkowitego przekrou dysz jest odwrotnie pro-
porcionalny. do procentowego zuzycia koksu wsa-
idowego,

:2) calkowity przekroj dysz wyrazony w pro-
centach przekroju wewnetrznego zeliwiaka réwny
jest procentowemu zuiyciu koksu wsadowgo,

Po ckresleniu z powyzszego wzoru catkowitego
przekroju dysz mozna okresli¢ ich ilo$¢, zaklada-
jac érednice dyszy rowna 120 — 160 mm, :

Dla réwnomiernego rozprowadzenia powietrza
w calym przekroiu zeliwiaka oraz dla stalego
utrzymania w czystoéci. dysz zaleca sie- uzywanie
podwéinych dysz zasilanych pojedyniczymi przewo-

~dami, w ktérych mozna utrzymac¢ stale jednakowa

ilos¢ powietrza przez regulacje zaworem,
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KRONIKA ODLEWNICZA
Asiglia. postepach w przemys$le odlewniczym w ﬂfSA__“; M. Fasot:

Dorboezna Konferencja organizowans przez - Institute
od British Foundrymen odbyla sle w r. b, 17—20. czerwea
w Nottingham. Z posr6d krajow. zagranicznych reprezento.
wane. byly tylko Stowarzyszenia Odlewnicze francuskie
i czechostowackie, Odznaki specjalne za wybithy dziakdl-

‘no§¢ na polu -odlewnictwa brytyjskiego Rada Tnstytutw

przyznata za r.. 1946 Dr A. B, Everest — wybitnemu, spe.
cjaliscie w zakresie Zeliwa.stopowego (szczegdinie miklo-
wego), obdarzagac go najwyzszym odznaczeniem. — Zlo.
tym Medalem im. = Olivera Stubbs'a, ovaz (pnopulamelmut
wsréd polskich odlewnikéw p, T Makemson — Generalne.
mu Sekretarzowi I.nstytutu od przeszlo 20 lat, ‘wieloletnie.
mu Sekretdrzowi —. CIATF oraz w okresie wojny kie-
rownikowi dzialéw Zeliwa i wStahwa. w Ministerstwie Zao.
patrzenia. T, Makemson otrzymat Z}oty medal im, E. I,
Fox. Prezesem Instytutu na r. 1947/48 na rmerc-e’ ixs‘te-
pujacego D, H. Wood'a-wybrany zostat Mr. Perc‘y H, Wil
son.

- Warto przypomnieé, ze zaréwno: D, H. Wood, Ja}k i
T ‘Makemson oraz Dy A. B, Everest (brali udziat w Mle-
,dzy:narodowym ‘Kongresie " Odlewniczym w Polsce w - ro-
ky.:1938-

Beigia, -

W styczniu r. 1947 odbylo sie. zebranie sprawozdaw-
cze StowarzyszenAa ’I‘ech_mcznego Odlewm Belgijskich
(ATFB — Association Tehniqite’ de' Fonderie de Belgique)
za r. ub. og}oszone w numerze 7 (styczen—luty) czasopi-
¥mna fachowego »La Fonderie Belge® podaje nastepujace
=dane W 1. 1944 po wznowieniu- dziatalnosci swojej po woj-
me ATFB llczylo tylko: 127 czlonkéw w tym: 87 rzeczywl.
stych reszte stanowili cztonkowie wspéidzialajgcy i wspie-
ma]a.cy, w koficu 1946 lista’ cztonk6éw rzeczywistych wazro-
st do 160 Pprzy ogélnej. 110901 zrzeszcmych 270 czionkow,
T Weroku 1945 wydrukowano ty]:ko jeden specjalny nu-
mer . Fonderie Belge " natomiast przez caly rok 1946 re.
gularnAe wychodzﬂo to pismo, jako dwumiesiecznik o obje-
toScr stron 82 (formatu znbhzor;ego do Ad). W r. 1946 zor-
gamzowa.m) szereg odezytéw, wér6d ktérych spnawozdame
podkresla — Ze Wzvlgdu na osobe :prelegenta, Iub tresé
referatu - trzy z pofréd nich. Vi Delport, przedstawiciel
Amer. Stow OdLewnLkéw (AFA) méwit o ,,Na.]nowszych

te — ,,0 roli odlewnietwa -w -wojennych 2zmaganiach
W. Brytanii“ i, na koniec, A, Portévz'ﬁ 5O peknieciach
w odlewach®, S Pob g

Prezes ATFB R. Deprez wraz z 6- osabowa, delegacja
zeprezentovwal belgijsk ‘ch odlewnik6éw na Kongresle frarn.
cusk ch Odlewnik6w w pazdziérniku #. ub. w lParyzu
i wzxal udzial w posiedzeniu, CIATF, za§ T. Remy repre-
zentowal Belgdw na dorocznym Kbngwe‘sié' amerykafiskim
w Cleveland, Prezes Honorowy ATFB - znany wielu pol’
skim' odlewnikom  J, Lgonard" WYglosql w' Paryzu odezyt
dla kolegéw francuskich p. t. ,Rozwazania -nad- kierun.
kami rozwojowymi odlewnictwa w okresie 1911—1946 r.“,

"W _roku, biezacym w.zwigzku z 100-letnim jubileuszem
Unlwersytetu w Ligge przewidziane jest zebrame Komi-
fetu CIATF we wrzesniu, czlonkowie ktérego beda mieli
moznosé “obejrzenia Wystawy z “dziatem historil i -stanu
obecnego odlewnictwa. be1g135kxego, i wzig€ udzial w- v
czystym posiedzeniu ma" 100- lecié Uniwersytetu, ktérego
sporo wychowankoéw zajmuJe wybitne -stanowiska w od-
lewnictwie belgijskim. Z Uniwersytetem tym lgczy ATFB
szczegolnie osoba. . prof. Thyssena, Dyrektora Instytuiu
Metalurgii i Odlewmctwa, na Uniwersytecie, ktorg,go Spra.-
wozdanle okreSla, jako patrona naukowego odlewnictwa
belgbjskxego

‘Na zakofczenie ‘sprawozdanie Podaje, Ze na czlonk6w

: honorowych ATFB uchwalg walnégo zgromadzenia POWO-

tani zostali wspomniany prof. Thyssen, a.melrydna,ﬁskl od:
lewnik. Harry A, Schwirtz
w.zakresie zeliwa ciagliwego) i G, Moressge — b, prezes
z okresu okupacji niemieckiej. Nagroda w postaci zlotego
meda,lu ATFB, ustalonego uchwala walnego zgromadzenia
z r. ub., Jako plerw51, odznaczem zostah Pp. Lamoureum
Ledent i. Varlet, ktorzy przez 35 lat zycia Stowarzylszema
brali w nim czynny udz1a1 od chW1l1 jego zalozema

Stwierdzié trzeba, Zo niei duzeJ sympatu la;czq, “od.”
dawna, polskich i belgijskich odlewnikéw, wsréd ktérych.
jesteSmy b. popularni, szczegélme od. czasu kledy na_Mie-.

dzynarodowym Kongresie W Brukseli w r. 1935 przewod.

niczacym byt przedstwiciel Polski, kol. K. Gmerdmejewskl ‘

i rewizyty belgijskich odlewnikéw W ilogei B 086b 2 Pp.

. J. Leonardem.i R. Deprez na czele, z.okazjl. Migdzynaro-

'dowego ‘Kongresi w Polsce w r. 1938, kledy koledzy bel-
gijscy odbyli 8. dmowa wycmecxzke po kraju.

Przeglad pism technicznych odlewn‘ic'z‘ych

Mechanizapja brytyjskich odlewni Geliwal i staliwa,

Mechanizavje 'w odlewni obejmuje gibwnie urzadze.
nia dla: transportu materiatéw -formierskigh, skrzynek
i -formn, -pr\rzjrgohowani:a. .magy oraz wyblijania -odlew6w.
Wyraz ten niekoniecznie powinien qbyé‘}'z;a;rezémowany do
triechanicznego transportu piasku, wiasy i form, oplacal-
no§¢ ktérego wymaga pewnej minimalnej wydajnosci (co-
majmniej 1100 kg na godzing, wzgl, 5 ton ria dobe), lecz
réwnie ‘dobrze moze sig ‘odndsié do czesciowej methani.
zagii .odléwni,. czyli “do ~urzadzen usprawniajacych wy-
dgeznie -jedng operacje w “ealym cyklr produkcyjnym'. od-
Jewni.

Powodem do cze'écmwa) mecmanizamn §a.m. Cdne brak'
fachowych rzexmeslmkdw, ulatwﬂeme pracy . kobiet, ko-
‘niecznosé “skrécenia czasu pracy.ha odeinku, gdzie ‘istnie.
ja t. zw. waskle przejscia.

Mechanizacja calkowita wskazana  jest dla  produk-
cji seryjnej i masowej, Wymaga ona dlugich -studiéW,
-aby -Zharmonizowaé poszczegélne opemaCJe #ze  gobg.  Dla
nadania urzgdzeniom.. pewnej elastycznoém, ~t; e, Zdolno-
Sci do przystosowania  sie do. warunkéw. pracy na . wyps-
dek . zmian-w produkeji, Zmian materiaki topionego, oraz
zmian szybkosci- stygnig¢cia, wyskazanym.. Jest przewmmeé
przy - urzgdzenach - tba,nsportowych wolne tory, jako rezer-
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we do odstawiania skrzyfi. Autor artykulu T, W. Gardon

poréwnuje ten bleg skrzynek z rzeka, szybkosé ktére}

zwalniana 1 regulowana jest przez wiaczenie gl¢bokich
stawéw 1 jezior,

W wypadku gdzie nie ma zamiarw przeprowadzenia
catkowitej mecha,nizacji zakladu, odlewnie moga uspraw.
nié pewne samowystarczalne oddzialy. Kilka oddzial6w
umieszeza, sie kolo siebie wedlug potrzeby. Oddziat do
formowania otrzymuje jedng lub kilka par maszyn do
formowania zaopatrzonych w urzadzenia do transportu
i prZygotowm masy, Kika oddzialéw do formowania
laczy sie w grupy, ktore otrzymuja ptynny metal z kadzi
wm.eszczonych na woézkach lub zawieszonych na kolejce
jednotorowej. )

Taki komplet umozliwia podwyzszenie wydajnoscl
0 100%. w poréwnaniu z odlewaniem do form umieszczo.
nych na ziemi,

Mechan.zacja rozciaga sie réwniez na ulepszenia me-
tod produkcji i przyrzadéw, aby uczynié je porgczniéjszy-
‘mi. Naprzyklad, nadmuchiwanie rdzeni umozliwia nie
tylko wzmozeme produkceji, lecz umozliwia wypeinienle luk
powstatych na skutek braku oty fachowych - poza tym
ezesto umozlwia wykonanie Ap:rzed.rmotéw, produkeja kté-
Tych przy recznej pracy byla niemozliwa.

Centralizacja przygoiwania masy formierskiej =za.
pewnia’ jednostajno$é jakosci masy, umozliwia staia kon-
‘trole jel, co jest warunkiem podstawowym dla otrzyma.
na dobrych odlewéw,

Ohok norm dotyczacych w:y_trzyma}osci i skiadu che.

mﬁéznego odlewéw, wprowadza si¢ obecnie normy wygla-

du. powierzchni odlewéw 1 czysto$ci ich odlania.

W czyszczalniach mechanizacjs polega na Wprowa.
dzenu “czyszezenia zapomocg wody o wysokim ciSnieniu,
‘Tub wody z pilaskiem, o ile nie istniejg jus .czyszczarki
Srutem stalowym. lub zwykle piaszczarki. -

inz, A. M.
Foundry, 1945, t. IX str, 1917194.

Tematowi temu poswieca uwage prof. J. J. Trillai,
ktérego publikacje strescnny nizej.

Promienie Rentgena, inaczej zwane pmmiema.mi X
znalazly zastosowanie w przexmyéle w celu wykrywania
wewnetrznych wad metalu, szczegélme w odlewach. Po.
wstala nowa metoda badania budowy metali«— rentge-
nografia metali,
dzielimy na: a) makrorentgenografie metall, gdy przed.
miotem badafi sg elementy o duzych wymiarach i b) mi-
krorentgenografie, gdy chodzi o ‘wymiary male:

Makrorentgeno-metalografia.. Podezas
przeSwietlania ciata ludzklego na skutek réznicy w pochia-
nlanu promieni X przez tkamki ciala w stosunku .do ko-
§ci, otrzymujemy na ekranie lub kliszy cienle szkieletu. Po-
ddbnie w metalurgii mstala si¢ w odlewach obecno§é pe-

cherzy, peknieé, wiekszych wtracen niemetalicznych itp.
Mikrorentgeno:metalogra fia. Przedmiot.

6 wymiarach malych, a przede wszystkim cienki, prze.
§wietla sig¢, a otrzymany na kliszy obraz powigksza sie.
P. Goby zastosowal ten rodzaj badafi po raz plerwszy
W'z, 1913 do tkapek zwieraecych. F, Fournier osiagniecia
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ktéra ze wzgledu na zakres stosowania

nych jest konstrukeji prostej, przy czym _prébka
‘umieszczona w poblizu amtykatody, przez eo> unika 9i¢

swych poprzednikéw wykorzystal do badania stopéw me.
tali (Revue de Meballurgiév 1938 str. 349), stwarzajgc mi-
kmrentgenoéraﬁe metall.

Zasady mikrorentgeno - metalograea.
fii. Plytke metalowa o grubo$ci paru mikronéw przy-
klada sie do emulsji blony, przeswietla sie razem promie-
niami X o dihugosci fali odpowiednio dobranej, po <czym
otrzymane zdjecie powieksza sie, Absorbeja promieni X
zachodzi wg prawa Bragga—Plerce'a:

L = C.N? 3, gdzie:
o x
t — wgpblezynnik pochlaniania (absorbejl) promie.
ni w danym ciale,
¢ — gestosé ciala pochianlajgcego,
C — stala,
N = liczba atomowa,
A — dlugosé fall,

Widzimy, Ze przy danej dlugosci fali absorhcja zwiek.
szg si¢ szybko wraz ze wzrostem liczby atomowej, & pro-
porcjonalnie do gruboSci przédmiotu prze§wietlanego, W
wypadku materiatu niejednorodnego czernienie ziarn sre-
bra emulsji nastepuje w nieréwnomiernym abopmu, po.
zwalajagc tym samym ustalié polozenie skladowych pier-
wiastkéw wewnatrz przedmiotu, co mie da si¢ ustalié me:

_ todg optyczng.

Metoda ta natknela sie na dwie trudnoseci, ktére pole.
galy na: 1) otrzymaniu odpowiedniej drobnej struktury-
emulsji fotograficznej,” 2) wykonaniu prébki. '

Emulsja fotograficzna  Emulsja foto.
graficzna powinna zawieraé¢ bardzo drobne ziarna, niewi.
doczne na fotografii, ktéra otrzymujemy przez powigksze-
nie z rentgenogramu, W przeciwnym wypadku interpre-
tacja kliszy bylahy niemozliwg, Blony odpowiadajace po-
wyzszym wymaganicm produkujgz juz od szeregu lat fir-
my Geavert i Kodak, Ziarna emulsji sg tak drobne, Ze
przy powigkszeniach 600 krotnyeh sg niewidzialne; czulos¢
emulsji jest okolo 1000 razy mniejsza od zwyklych udy-
wanych w rentgenografii.

‘Wykonanie prébek. Grubosé probki do zdjeé
mikrograficznych powinna wynosié pare mikronéw i bye
wezedzie stalg, Plytka wyjSciowa ma wymiary 15 x 10 x 1
mim. Uchwyoon.a w imadelku, wzglednie w specjalnym
uchwycie, jest dopwowa.dzona. do zgdanej gruboSci pary
mikronéw, najpierw specjalnym pilnikiem, a nastgpnie
kolejno® coraz drobniejszymi papieramj szmerglowymi.

Aparatura ¢ wyboér diugoSci fal
Badania mikrorentgeno-metalograficzne majg za zadanie
ustalenie rozlozenia réinych pierwiastkéw chemicznych,
jak réwniez mniejednorodnosci chemicznych i fizycznych

‘istniejacych w prébee; Cel osiaga ‘sie, dobierajac odpowied.

nie dhx}gosc;. fali promieni X. W medycynie P, Lamarque
zastosowal- promienie dtugo$ei 6 —10 A przy mnapigciu
3 — 8 kV. W imetalurgii, gdzie mamy do czynienia z pier-

walistkami. o, liczbach atomowych znacznie wyzszych, e

stad powodujacych silniejszg absorbcje, stosuje sie fale
o diugosciach nizszych, bardziej twarde. Do antykatod
stosuje sie Cr, Fe, Co, Cu przy napieciu od 10 — 20 kV.
Rqdzaj promieniowania uzaleznia si¢ od skiadu chemicz-
nego i struktury prébki, aby na zdjeciu otrzymaé zgdane
kontrasty, Aparat do zdjeé mikrorentgeno.metalograficz.
Jest

strat na promieniowanie, a tym samym. zyskujje sie na
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czasie naswietlania, ktéry zalezy od skladu chemicznego -
uzytej dlugosci fali, waha sie od paru minut dla.

probki i
metali lekkich do paru godzin dla stali specjalnych.

Badania
ficzne stopdéw. Autor podaje mikrorentgenogramy
stopu Al — Cu, wykonane przez F, Fournier. MiedZz w

formie bialej siatki otacza ciemne krysztaty aluminium,

odwrotne niz na zdjeciu mikrograficznym. Mikrofotografia
daje nam wylacznie obraz skoordynowanej powierzchni
zgtadu, gdy tymczasem mikrorentgenofotografia kontury
krysztaléw i rozmieszczenie miedzi we wmetrzu probki.

Szereg mikrorentgenogramoéw, wykonanych przez sa-
mego autora, wykazuje, Ze nowa metoda nadaje sie do
9.op6éw. o skladnikach ro6znigcych sie znacznie ciezarami
atomowymi, nie ‘daje za§ wynik6w w wypadku np. stali
(liczba atcmowa Fe — 26) uszlachetnionej Va (23), Cr
(24), Mn. (25), Co (27), Ni (28).

W zakonczeniu J. Trillat stwierdza, Ze mikrorentge.
nografia metali znalazlta obecnie w praktyce zastosowa-
nie w dziedzinie stopéw lekkich, gdzie doskonale uzupel
nia, zwykle metody metalografii.

F, L.
Revue d‘Aluminium, 1945 Nr 114.

Odlewanie tuled Acyllrimdmwych.

a) w magie formierskiej na wilgotno.

Wzglednie czesto odlewy tulei cylindrowych wykazu-
j& wady' w postaci porowatosci,.umiejscowionych prze-
waznle na zwezeniach przekrojéw. Je§li masa formierska
dobrana. jest prawidiowo, a odpowietrzenie formy ‘i rdze.
nia nie nasuwa zastrzezen, powodem wady moze byé nie-
wlasciwy spos6b cdlewania, & szczegllnie nleprawidiowy
uklad lania, tj. niewlasciwy stosunek przekrojéw wiew6w
doprowadzajacych do wlewu gléwnego' itd, NajczeSciej
leje s’e tuleje cylindrowe pionowo, formujac je poziomo
i stosujac naogé6l nadlewy; wlewy doprowadzajace umiesz-
czd si¢ w dolnej czesm formy.

Poniewaz wymagana jest min, twardo§é ok. 200 —
220 jedn. Brimella, uzywano gwykle jeden z gatunkéw Ze-
liwa podany niZej i dostosowany do grubosci $cianki 20
mm.:

mikrorentgeno - metalogra. .

Wskutek oszczedzania skladnikéw stopowych w cza-

v Zelimo Zeliwo stopowe
Skladniki zwkle
perlityczne Ni = Cr Cr— Mo

Wegisl 3,00 — 3,30 |, 3,00 — 3,30 | 3,00 — 3,30
Krzem 1,70 .- 1,80 1,60 1,80
Mangan | 0,80 — 1,00 | 0,80 — 1,00 | 0,80 — 1,00
Fosfor 0,25-— 0,35 | 0,25 — 0,35 | 0,25 — 0,35
Siarka- min min min
Nikiel — ok, 3,00 g—

- Chrom —_ 0,70. . | 0,30 — 0,50
Molibden - — 0,20 — 0,40

sie wojny, stosowano prawie wylacznie zeliwo mie stopo-
we, osiaggajgc maks, twardosé do 220 jedn. Brinella, wte.
dy, gdy przy zeliwie stopowym osiagano bez trudu twar-
do$€ 265 — 320 Br. przy dobrej obrabialnoSci.
B) w formach wirujgecych. ‘
Odsrodkowe odlewanie tulei zrealizowaé moima w Spo-
86b dwojaki — badZz przez odlewanie dluzszych 5 — 6 m

rur i nastepne ich przecinanie, badz tez odlewanie imdy4 -

widualne, o diugoSei tulei pojedyficze;.

Sposéb pierwszy, wymagajacy kosztownych instala.
cji, ustapil miejsca drugiemu, ratwemu do zrealzowania,
nawet w nieduZej odlewni. DoSwiadeczalny material w tym
kierunku jest duzy i problem ten mozna uwazaé za roz
w.gzany. Do odlewania tulei stosuje si¢ jeden z nastepujg.
cych gatunkéw zeliwa:

a) zeliwo zwykle o skladzie wyzej podanym,
ktére daje w gotowym odlewie fwa.rdo_éé ok.. 200 — 260
jedn. Br., wskutek znacznego rozdrobnienia zidrna, Otrzy-
mujemy drobng budowe perlitycznag lub sorbltyczna Z r6w. .

nomiernié rozloznym grafitem,

b) %eliwo stopowe uzywane na tuleje lane od-
Srodkowe zawiera czesto ok. 19 Mo i 0,5% Cr; jest to
skhad stosowany w Niemczech i pozwala uzyskiwaé twar.
dos¢ tulei w granicach 250 — 300 jedn. Brinella, -

W Angli natomiast, niekiedy odiewaja tuleje odsrod

kowe z zeliwa augtenitycznego, Zaleta ich jest zwigkszo-

na odpornoéé mna koroZje znacznie przediuzajaca okres
pracy; z drugiej strony zeliwo austenityczne wykazuje ko-
rzystnie zwigkszony wspélczynnik rozszerzalnosci ciepl-
nej, zblizony do stopéw aluminium. )

Tuleje o twardoSci specjalnie wysokiej 'otr;zymuje sie
w drodze azotowania Zeliwd o skladzie: C = 2,6 — 2,759,
Si =25 — 2,7%, Mn = ok. 0,5%, Cr = 1,40 —:1,60% ‘
i Al = 0,7 — 1,00%.

Krzepnigcie odlewow odsrodkowych bogatych w chrom
nastepuje szybko i daJe odlewy o przelomie blatym Iub’
pstrym. Poddawane sg ohe nagrzewaniu do 925 ‘w celu
ulatwiena ich grafityzacji. Nastepnie 93 one odpuszcza-
ne ponizej temperatyry 8007, co_ nadaje im twardo§é w
granicach 260 — 300 jedn. Brinella,

Az_qfowanie odbywa sie przez magrzewanie tulei w
tefmperaturze 525° w ciggu 65 godzin w szczelnych skrzymn.
kach stalowych, przez ktére przeplywa gaz amoniakalny.
Warstwa azotowana wynosi 1—3 mm, zas osiggana twar.
do§¢ powierzchniowa dochodzi do 880 jedn. Bfinella,

Zeliwo uzywane na tuleje otrzymujemy zwykle z Ze-
liwiaka, wagl. z pieca welektrycznego lub in, Wyb6r ro-
dzaju pieca zalesry raczej 6d rachunku gospodarczego, 8.
nie od skladu chemicznego stosowanego zeliwa,

jwe
Fonderie 1946 zt 8 str 306,

Krzet;nﬁmn etylu i jego zastosgwanie w odlewnictwie.

(W§r6d najnowszych spoiw do masy formierskiej,
wprowadzonych w okresie wojennym, najwigkszy rozglos
przypadl krzemianowi etylu, tymbardziej, Ze zastodowa.
nie jego pozwolilo na wprowadzenie nowych metod for.
mowania i wykonania rdzeni,. Krzemian etylu uzy.
wany w odlewnictwie, jest mieszaning ‘krzemianéw etylo-
wych réznych-.stopni koncentracji.- Mieszanina ta, zwana
niekiedy w handlu ,,Silicon” Ester” albo ,Condensed Ethyl
Silicates”, zawiera w przyblizeniu 40% tlenku krzemowe-
go (oznacza sie réwniez w skroécie Es).

. Wtasnos$ci fizyczmne Es jest ciecza bez
barwng, latwoplynng o ciearze wiagciwym 1,08 g/cms
przy 20° C, wrzacg przy okeclo 1700C w Borm. ci§nieniu.
Es nie vozpuszcza sig w wodzie, rozpuszcza sie w alko-
holu i w réznych organicznych rozpuszczalnikach,

Wtasno§ci chemicdne Najwazniejszy
whasnoscig Es jest jego skionno§é do ulegania hydrolizie,
kt6ra powoduje powstawanie kwasu krzemowego, albQ wy-
sokiej koncentracji krzemianéw etylu, Hydrolizy dokonu-
je si¢_przez dodatek bardzo malych iloSci kwasu, najle.
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plej kwasu solnego do ‘mieszaniny: Es, alkcholu technicz.
nego 1 wody. Miespaniny Es, alkoholu techn. i’ wody sg
w okreslonych warunkach hetenogemcme Przez diuzsze
wstrzgsanie' w obecnosSci matych ilosci kwasow powoduje
sle postepowan'e procesu hydrolizy Es, powstawanie skon.

densowanych krzemianéw etylu przy réwnoczesnym uwal. .

" nianiu alkoholu.  Tlo§é alkocholu zwigksza sie stopniowo

" w mieszaninle, a% do wartoSci, przy ktérej mieszan'na
gtane si¢ homogeniczng (jednorodna). Mozna w ten spo-
s6b’ sporzgdzaé sole réznych stopni wiskozy, az do gala.-
retowatych (zel). Wiskoza wzrasta szybclej przez wysta-

' wienle soli na dzialanie powietrza, przez  odparowanie
rozpuszezalnika. Proces tworzenia galarety mozma wygod-
n'e przy$pieszy¢é dodatkiem malych iloSci jednorodnych
rozczynéw cial zasadowych, Tak ofrzymana galareta (zel)
zawiera tlenek krzemu i skoncentrowane krzemiany etylu
1 przedstawia Srodek wigigcy (spmwo] materialéw ziar-
nistych wazgl. sproszkowanych v

Uszycle krzemlanu etylu przy wy
robie doktadnych odlewéw. Formy do te.
go procesu muszy wytrzymywaé wysokie temperatury ‘bez
pekania i paczenia sie. Hydrolizowany Es dziala jako Sro.

dek wigZacy, nie tworzgcy zanieczyszcezefi i nie spala,]a,cy
sle przy wysokich temperaturach. :

Sposobu formowania na ,wosk stracony’ uzy-
wa sig obecnle, do wyrobu. bardzo dokladnych odlewéw,
elementéw trudnych do ekonomicznego -\}vykuwani‘a., dalej
do wyrobu odlewéw 2ze stopéw o wysokiej tempei'atu.l‘ze
tcpnienia, np. niklowych itp. :

Sposéh wykonania form wg tej metody poda,my szcze-
gélowo w jednym z najblizszych =zeszytow ,Dziatu
Odlewniczego“ Zanotujemy tylko, ze przy tej me-
todzie formowania udaje sie nie przekraczaé réznicy mie-
dzy modelem a odlewem ok, 0,01 -mm.

: - A P
Hutnicke Listy 1947, zt 7 str. 164, 165.

RECENZJE

Ini. R. szski, TECHNOLOGIA MZETAH.J ODLEW.
‘NICTWO, Warszawa 1947, Spéldzielnia Wydawmlcza HAU.
tor“ format AS5, str. 64, rys. 77,

Ksigzeczka, ktdra. lezy przed nami, jest populaz‘nyrm
przedstawuen.em catoksztaltu =zagadniefi w@wigzanych @
wykonamem odlewdw i opracowana jest w przystosowa-
nu do programu nauczania odlewnictwa w szkolach za-
wodowych spiecjalnoscel metalowej, a wige dla élusamzy
tokarzy itp.

Autor na szeéédzme&ecxu kilku stronica}ch zapoznaje
uczun,a. kolejno z przetapianiem metali oraz stopami, sto.
sowanymi na odlewy, podaje podsltawowe wiadomo$ci o
mabenala,ch formierskich i spurzaydzamu masy, zaznaja-
mia ze sposobami wykonania form. za pomocg modelu i
yvzmka -podajis przyktady . wykonania formy na kule,
piyté traserska, tulejke, tréjnik i in., zapoznajac w kilku
stowach .z podstawowymi am
i zbieznosclg), skriynki formierskiej, rdzemcy, CZQ§C13-mi
ukladu wlewowego i in. szczegélami wyposa.zema. odlewni
oraz narzedzj pomocn.czych madteriatow potrzebnych pray
wykonan:u’ form i rdzeni,

Nz -koniee, wspomina o formowanis ma.szynotwy‘m
wypelnianiu form metalem, wykoficzaniu odlewéw, podaje
wymagan:a- stawiane dobrym odlewom i w kilku slo'wach
méwi o odlewaniu odSrodkowym i pod ciSnieniem.

Wydawnictwo to powitaé malezy przychylnie, p,ornie-
-waz na’ tym poziomie nauczania uczeft szkoly metalowej
nie mial detychczas Zadnego Zrédia, ktére by wprowa-
‘dzalo- jego" systematyéznie w przebileg wytwarzania -odle-
wu, -z ktérym jednakze kazdy metalowiec ma tak duZo
do czynien'a w czasie swojej codziennej pracy.

Slabq. -strone, jak w wigkszosci wydawmctw POWO-
jennych sta,nowxa, ilustracje, dosy¢ przygodnie dobrane

cechami modelu (skurczem

i graficznie mie dociggniete, orez mianownictwo, z kto.
rym odlewnicza prasa fachowa walczy od wielu lat (np
kopulalk, przekantowa.é forme, uzywanie wyrazu ,,leJ“ nie
we wilasciwym znaczeniu, szablon—zamiast wzornik i in.),
Réwniez nalezalo by przeprowadzié bardziej Sciste rozgra:
n'czenie niektérych pojeé i mnie méwié o wdmuchiwariiu
do zeliwiaka ,sprezonego powietrza“ (str. 6), odrézniac
,piasek formierski“ od ,masy formierskiej®, nie namy-
waé piasku formierskiego ,,chudym“ przy zawartosei 10%
glmy (str. 22) itp., lub nie moéwié o ,rdzeniu’ [ZacZyn’o-
nym olejem lma.nym“ (str 25).

Przy wymienianiu whasnosei plasku formierskiego
opuszczono najwazniejszg: przepuszczalno$é i pomieszano
ja z porowatoscig, blednle poinformowano, ze skrzynki
form‘gerskie 83 zZnormalizowane; jest to pobozne zyczenie
odlewnikéw, ktére niestety niie jest zrealizowane i to nie

tylko u mas, lecz i w krajach bardziej upfzem'ysh‘wixo-f
nych.

Szkoda, ze nie podkreslone sz trudnodci zawbddu oG-
lewnika, i nie zwrdcono uwagi na ‘toile wytrwalosei mu-

.81 wlozyé form'erz w swoja pracg i z jaka pedanteria po-

winfen’ ia wykomywaé aby uzyskaé zdrowy i dokladny -
odlew. Po zapoznanﬁu sig, z treSclg ksigzeczki ezytelnik
mozs mieé ziudzenie, Ze uzyskanie dobrego odlewu jest
rzeczs nietrudng i ze zawé6d formierza Jest duzo. tatwiej-
szy od mnych spec;alnoécx metalowea, co w rzeqzywnstosci
jest bledne

Te usterki nie zmnlejszaja wartosci omawianej ksig.
zeczki, zatwierdzonej przez M. Oswiaty dla uzytku
szkét zawodowych i wielkg przystuge uczynid autor, dajac
ja tym. wszystkim, ktérzy musza byé zorientowani w jakl
sposéb powstaje odlew:

geka

Sprostowanie .pomYIek drukarsk’ch w zesz, 4/5 Prieglgdu_ Mech. z r. 1947,

Na. poczatku artykutu ..Polska Encyklopedia Mechaniki*

[str 180, kolumna lewa) wypuszczo-

no. caly wiersz z okreslen’a odksztalcalnodci, ktére winno mieé tekst nastqpumcy.
I Odksztatcalnosé, 4. zdolno$é do zmiany postaci geometryczne’, tak pod wplywem obcia-
zefi, jakotez wskatek zmiany temperatury lub innych wplywéw fizyko-chemiéznych.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Mechanika cial stalych czyli stereomechanika techniczna —

dawniej,, Wytrzymalosé materialéw”

Prof. dr tni. M, T. HUBER-

(Ciag dalszy)

3. Podstawy elementarne teorii sprezystosci. -

I. Prawo Hooke‘a. Stale sprezystosci
materialéw izotropowych.

W przypadku naiprostszym preta pryzmatycz-
nego z materialtu jednolitego i izotropowego, pod-
danego jednoosiowemu stanowi napiecia w kierun.
ku jego dlugosci, stwierdza doswiadczenie, Zze
w stanie réwnowagi obawia pret stan odksztal-
cenia okreslony gtownym wydluzeniem wlasci-
wym w kierunku dlugosci ¢ i wydluZzeniami glow-
nymi w obu kierunkach prostopadlych o wielko--
éci tej samej ¢ (rys. 13). Przy dostatecznie ma-
tych 'warto$ciach wydtuzenia ¢ jest wielko$¢ «
ive’ proporcjonalna wzgledem _naprezenia ¢ wy-
wolujgcego odksztalcenie opisane, przy czym
wspétczynniki proporcjonalno$ci sq statymi, wia-
$ciwymi badanemu materialowi sprezystemu, jed-
nolitemu i izotropowemu. (Prawo Hooke'a w wy-
stowieniu nowoczesnym). To prawo doswiadczal-
ne prowadzi przede wszystkim do rownania =~ -

i

ay

=a0c ,

gdzie o jest ,,wspélczgnnikiem sprezystosci®, kto-

. A 1
ry T. Young zastapil wartosdcia odwroconq;: E-

zwana modulem sprezystosci, albo Scislej modu-
tem - wydluzenia sprezystego (takze modulem
Younga). Piszemy wiec zwykle

g

:“TE— 121

~

a poniewaZz jako proporcjonalne wzgledem ¢
musi byé¢ takie proporcjonalne wzgledem = ze
- znakiem przeciwnym, przeto piszemy nadto.

= 3l

Tutaj jest vdruga stala materialu oznaczana
w' piSmiennictwie niemieckimn zwykle przezl/m
i-zwana "liczba -albo statq Poissona (takze -stosun-
kiem Poissona).

—VeE,

g

Stala E ma’ wymiar naprezenia i wyraza sie
liczba. bardzo wielka dla, wszelkich materialow
z wyjatkiem miekkiego kauczuku. Natomiast v
iest ulamkiem nie wiekszym od 4.

Oznaczywszy przez | dtugosé pierwotna preta,
a przez Al jego wydltuzenie calkowite i obliczywszy
naprezenie jako réwne ilorazowi.sily obciaza'a-.
cej P przez pole przekroju F' w stanie odksztal-
conym, otrzymujemy z [2] réownanie '

% p]
A=z 4l

ktore zastepujemy najczesciej przez
Pl

EF . . . ’ .

poniewaz blad powstaty przez zastapienie pola -od.
- ksztalconego przez pole pierwotne jest zbyl maty,
aby mial znaczenie prakiyeczne. :

Al= [4al

P t bebeeh
‘F-’——\ ) b'=b-l£'_[b
o

b el

111
- | I k-
lllllA o - ‘MWN?'
p
Rys, 18

2. Uogdlniope prawo "Hooke'a: Modul
sprezystosci postaciowej.

Przy poczynionym juz wyzej ograniczeniu  do
odksztatcent bardzo malych sta’e sie matematycz-
nie jasnym i potwierdzonym przez doswiadczenie,
ze ~odksztalcenia skladowe odpowiadajace napre-
‘Zenlom réznym sumuja sie ‘algebraicznie (zasada

~ superpozycji skutkéw). © Gdy wiec mamy np. do

czynienia z plaskim stanem napiecia -okreslonym
naprezeniami gléwnymi 6.1, to wydluzenie jed-
nostkowe w kierunku . x, jest summ ‘algebraiczna

GJ:

naprezeniem o, oraz-z wydluzenia ¢”;—=—v

z wydluzenia ¢'; wywolanego samym tylko

%_ od-
5 od
powlada‘acego dzialaniu samego tylko napreze-
nia 6s. Mamy wiec

1

E

S . - 1‘ -
& (0 = M o), = '—'BT'»(C.V =V d;) [1]

W przypadku o, = — g, = 5 -okrelajacym jak
wiadomo proste $cinanie w przekrojach nachylo-
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nych do klerunkéw naprezen gléwnych pod ka-
tem 45°, znadujemy z [1] oraz z § 1.3 row.[2]
i 3L

_ _1+v ¥
=gy = T =
a stad .
=201 2)
gdzie wielkoéé
E  _ :
Q_(T“l-—v) G P 1
okresla w réwnaniu
R %
'T—"G' . o . . l2al

t. zw. modut sprezysto$ci postaciowej jako trzecia
stala materiatu izotropowego zalezng jednakze od
stalych E i v Stosownie do powyiszego przyjmu'a

zwiazki najogélnieisze miedzy skladowymi- stanu

odksztalcena i sktadowymi stanu napiecia postaé
nastepu,aca:

1 ‘
£ = -E Lax.—"("»'l'.cz)_'
1§ ) y
Ey:f cy;—v(cz-]—c:)-
ek=—1:-c —v(a -!-c:)1 4
z ELZ z ,\];
Ty 201+
BTG T g ™
. Tyz 2 1+V)
Y};z ""7 2 = . (_-E_ - Tyz
ZT 2 1 _r-'r». . i
Yz:"_'."% =—————(E V) Tex

3. Modul $cisliwosci.

Jak wiadomo z § 1.3 jest przy oﬂksZtaIceniach
b. malych rozszerzenie objetosciowe wlasciwe

Q=g + gyt &,
©0, po wprowadzeniu wyrazen [4] z-§ 3. 2, daje
— 9y ‘
0 ?—v—l———v(cx-l-cy-l-cz) PR |}
E
Gdy mamy do czynienia z réwnomiernym $ci-
skaniem wszechstronnym, to ox ¥ 0y = o, = — p,
gdzie p jest wartoécia ci$nienia.
Wiedy
0=-1"2Y 3, P
E K

jezeli przez

(3
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.k_tc’)re mierzymy,
‘n’e zmiany dtugoéci preta X na jego czesci pomia-

oznaczymy stala materialu zwanamodutem $cisli-
wosci. Réwnanie [2] poucza, Zze musi byé

v <12,

azeby zgodnie z doswiadczeniem nad wielu mate-
rialami $ciskanie wywolywalo zmmiejszenie ob,e-
tosci, a nie zwiekszenie,

4, Podstawy doswiadczalne stereostatyki
(statyki cial statych),

1. Préba rozciqgania (rozrywania) stanowi
punkt wyjscia badann doswiadczalnych nad wila-
sncSciami mechanicznymi (,,wytrzymatosciowymi")
materiatéw konsirukcyjnych wymienienymi we
wstepie. Jej znaczenie polega po pierwsze na tym,
ze operuie najprostszym bo jednoosiowym stanem
napiecia da’acym sie urzeczywistni¢ w precie pryz-
matycznym rozcigganym réwnomiernie,

N
< N < N
Q“; - 8 / — ’—-mue,z“—_ S_( — 9_3
T Lo ] s
10| 12 ‘70 12 10
114 o :
2zfer-Re
Rys. 14.

Pret probny (rys. 14) z badanego metalu ma
w dluzszej srodkowej czeséci przekré; sialy, najeze-
Sciej okragly, niekiedy prostokatny. Konice preta
rozszerzaja si¢ w glowice dostosowane do uchwy-
tow maszyny wylrzymalosciowej. Przy jej po-
mocy wyw-eramv sily osiowe P rozciagajace pret,
mierzac zarazem odpowied-

rowej o dlugosci I, o ile moznosci po ustaleniu
réwnowagi; Przy tym $ledzimy inne zmiany zacho-
dzace podczas doswiadczeniaaz do jego zakoricze-
nia rozerwaniem preta. Zalezno§é P od M przedsta-
wiamy wykresem w ukladzie prostokatnym, wy-
konywanym czesto samoczynnie przez mechanizm
polaczony z maszyna. Wykres ten wyznacza zara-

‘zem po . stosownej zmian’e podzialek zalezno$é

migdzy e = ——as = = gdzie F, jest pierwotnym

0 o
przekro‘em prébki.
Wykres (5, ¢)sporzadzony w ten sposéb nazywa-
my wykresem tecknicznym dla odréznienia od wy-

kresu ,,éfektywn’ego“, w ktérymo =-—Fli gdzie Fjest

wartoécia” przekroju zmieniajaca si¢ w miare roz-
ciagania (lub §ciskania).

Rys. 15 przedstawia wykres techniczny otrzy-
mywany -dla-pewnych rodzajow stali konstrukcyi-
nej. Wykres rozpoczyna sie prosta zgodnie z pra-
wem Hooke'a dla odksztalced sprezystych. Tan-
gens kata nachylenia tej prostej do osi wydluzen-
mierzy modut E. Wspblrzedne konca odcinka pro-
stego on, ey okre$laja granice Hooke'a'(gr. propor-
c;onalnosci). Druga czes¢ wykresu jest linia sfabo
zakrzywiona ku osi az w pewnym ‘punkcie (. ¢p)
zwanym granicq gérnq plastycznosci (.,plynnoéci™)
przejawia -si¢ wybitny stan nieréwnowaqgi, zdra-
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dzajacy sig¢ drganiem linii wykresu i zaleZnoscia
od systemu maszyny, przy szybkim wzroécie €
i niewielkich wahaniach o okolo wartasci opniz-
szej od o, zwanej dolng granicq plastyczno$ci;
W ciagu dalszym wydluzenie rosnace przy stalej
wartoéci 6 = o, osiaga kres w punkcie (o, 5,), po
czymy dalsze wydtuzenie zachodzi powoli przy wy-
taznym wzroScie naprezenia az do punktu najwyz-
szego a¥, &y ckresla]a,cego (umownie) wytrzymatos¢
materiatu na rozciqganie oznaczona w PN. przez
R lub R, (zamiast 6,) i odpowiednie tejwytrzy-

nalosci wydluzenie-jednostkowe:.

€3

& | |

2
O
R ¢
© o' .
< 4 . €
, r 23 pAMGIS
V!
o ©
]
|
e
s
ye
P d "0.
Rys. 15.

W tym stadium doémadczema ‘zmniejszanie si¢
przekrau, ktére bylo-dotad réwnomierne na dlu-
goSci pomiarowe;j la,przestaje byé mmm&lm
sie dokota- pewnego miejsca, gdzle warunki sprzy-
1a1y wytworzeniu sig ,szyjk1
sie_dalej, chociaz sila rozciggajaca~sie zmme]sza,

az w koricu nastepuje pekniecie w przeweZeniu .

szy,kx
“Temu odpowiada koficawy punkt wykresm:

‘Gz, Gz'
2. Proba sclskania.

_ Przy prébie Sciskania, do ktorej sporzadza sie
do$¢ grube walce prébne, aby uniknaé niebezpie-

czefistwa wyboczema zmieniajacego jednoosiowy

stan napiecia i odksztalcenia na inny bardziej zto-
Zony, otrzymuje si¢ takZe najpierw odcinek prostej
Hocke'a, ktory jest przedtuZeniem . prostej
rozciagania i ma dlugo§é praktiycznie tq sama.
Punkt koficowy tego odcinka o.g, .5 okres$la grani-
ce Hooke'a przy fciskaniu. Nastepnie wykres za-
krzyw1a sie¢ podobnie jak .przy rozeiaganiu, po
czym w punkcie ¢, &, odpowiadajacym granicy

(rys: 16} zwezalacej .

plastycznosci przy $cishaniu wytwarza sie- takze
~stan nierownowagi, Na tym koficzy sig zwykle do--
$wiadczenie, gdyz w praktyce prawie nie podo-
bna doprowadzi¢ do peknigcia ‘materialu elasto-
plastycznego przez proste Sciskanie.

Rys. 16,

Przy ob'l'lczenlach wytrzymalosciowych  pre-
tébw rozciaganych i Sciskanych (bez niebezple-
czetistwa wyboczenla) w konstrukcjach technicz-

‘nych rozstrzyga o wartosci materialu przede

wszystklm granica plastycznosc1 6p, gdyz dopiero
przy jej osiagnieciu pojawiaja sie wyraine od-
ksztalcenia niesprezyste (trwate). Dlatego gr, pla-
stycznoéci jest réwnoznaczna z prakiyczng gra-
riicq sprezystosci.

3. Granice sprezysto$ci okresla sig teoretycz-
nie jako granice gérna naprezenia rozciagajacego
\Iub °clska]acego podtuznie pret z materiatu bada-
nego, powyzej kidre: ‘mozna dopiero stwierdzié
pierwsze odksztalcenia niesprezyste, czyli pla-
‘styczne, Tak okreslona gr. sprezystosci jest jed-
nak zalezna od dokladnosci pomiaréw i obniza sie
w miare jak ta dokladno$é rosnie. Z tego powo-
du’ ustalono doswiddczalng granice sprezystosci
jako warto$é naprezenia o, przy kidrej zachodz1
trwale wydluzenie wlasciwe o wielkosci umownej
Ae;, obieranei w réinych krajach i w réznych in-
stytutach badawczych rozmaicie (po n'eudalych
prébach unormowania migdzynarodowego). Np.
w polskich przedwojennych normach wo’ skowych
ustalono Ae; = 0,02%; w instytutach niemieckich
stosuja Ae, 0,003% do 0,03%; w Wielkiej Bry-
tanu z dentyflkowano Gs wartosmq on (!}, a we

i-zatatwiono: te. sprawe réwnie praktyczn'
przymu ac dla- metalte; = 0,2%; co pokrywa sie
z norma niemiecka dla granicy plastycznusei.tas
klch metali, ktérych wykreso, e nie wykazu'e sto-
pia: gmmgmlecz zakrzyw1a sie w sposdb cia-
gly.

Powyzsze okreslenia granlcy sprgzystoécx pro-
wadza do jej wyznaczenia na drodze mazchanicz-
mej przez kolejne obciazanie i odciazanie preta
w maszynie wytrzymafosclovfel Mozna {ednak
wyznaczyé gramice sprezystosci na drodze termo-
dynamicznej badajac czulymi' termoelementami
temperature preta prébnego przy jego rozciaganiu
sila rosnaca. Ta temperatura spada przy odksztal-
ceniach sprezystych w sposéb przewidziany tedre-
tycznie przez Hirnd i lorda Kelvina; ¢dy jednak-
Ze pojawia sie wyraZne odksztalcema trwale, .to
zachodz1 szybki wzrost temperatury z powddu 2a-
miany pracy odksztalcenia plastycznego na ciepfo.

4. Inne wazne cechy materialu wyznaczone:
przez prdbg rozczagania

‘Po rozerwaniu probk1 w-yznacza sie calkowity
przyrost diugosci pomiarowej l, stulajac mozliwie
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éc’éle’obe czesci i mierzac odlegtosé l:obu kresek
ogranicza‘acych przed tym diugasé l,. Rozciqgnie-
ciem albo wydiuzeniem (plastycznym) wyrazonym
w_odsetkach dlugosci pierwotnej nazywamy liczbg

. L, — 1,
/1"/0 = 100 -
Préez tego m:erzy sie naJmme szy przekroj
w szyjce F; i oblicza przewezeriie w stosunku do
przekroju pierwotnego F, wzorem

F,—.F,
F,

Kazda .z liczb powyiszych nada‘e sie do oceny
zdolnosci materiatu do odksztalces plastycznych,
jako wlasnosci prawie réwnie waznej-technicznie,
1ak zdolnosé do odksztalcert sprezystych, .

.. Wreszcie pole wykresu P, A mierzy - calkowﬁq
prace odksztalcenia preta podczas proby, uznang
stuszn’e przez /. Tefma’era jako wazna ceche
wartosei technwzne] materiatu, ‘Po stosownym
przeksztalceniu i podzieleniu przez .ob etos¢ E, 1L
oh'zymu}emy dla pracy wlaéciwej rozrywania wy-
razenie

111

A=n AR. ka C;n 3!
cm
gdzie
. L =1, . P, S Vmih A
A= R R= ol (wytnzymatos¢ dorazna), a 7
jest * wspolczynnikiem liczbowym - okreslajacym

stosunek pola, wykresu P, do pola prostokata Pu ).
obeimujacego ‘ten wykres

* Wspélczynnik 7 mozna uwazaé praktycznie -za
stala miaterialu, ktéra np. dla ‘stali konstrukcyinej
mu:kk ej ma wartos¢ od 0,89 do 0,93, a dla miedzi
ijei stopéow 0,85,

“Natomiast A nie jest stala materiatu, gdyz np.
dla probek cylindrycznych o réznym stosunku diu-
gosci. pomiarowej [, do érednicyd,musi A wzrastaé
gdy ten stosunek maleie.

my. wydtuzenie A wicksze -anizeli przy zastosowa-
niu probki- 10-krotnej przyietej przez normy mig-
dzvnarodowe. Réznica polega na tym, Ze na dlu-
goéci szyjki jest wydluzenie- zwane przewezernio-
wym b qukvze od wydluzema réwnomlerneqo a
na reszéle- dlugosm pomiarowej.. Pon‘ewaz A =
= atb, za§ a mozna obliczyé po probie z wzoru

4\ ,
(l—’_(-ag) ——1 el e e {4l

gdzie d, jest ¢érednica zmnie'szona w czedci ed-
ksztalconej réwnomiernie, przeto b da si¢ obliczyé
z prostego wzoru .
=A—a . , - 5]
Na- podstawie hcznych pomiaréw laboratorv]-
‘nych na metalach ustalit ‘W, Broniewski wzér do-
skonalszy, od 131 w postaci

*.) Wzér _ten'-wyni;ka z zdlozenia, Ze odksztatcenie pla-

styczne -nie zmienia objetosci materiatu, co do§wiadczémia
potwiérdzity.
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Dlatego stositac np.
probhke 5-krotna (tj. dle ktére I, =5 do) otrzymujer

‘A= 00025 3R+ Q) A% . . l6l

Wzér ten .podaje z dokladnoscia praktycznie
Wystarcza]ch wielkosé pracy wlasciwej rozrywa-
nia A w kGm/cm’, jezeli R i Q ozhacza wytrzyma-
los¢ dorazna i praktyczna granice sprezystosci
(= gr. plastycznosci materialu) w kG/mm?®, a A%
odpowiada prébce 10-krotnej.

5. Wytrzymalosé materialow kruchych.

Kruchos¢ jest przeciwienstwem zdolnosci. ma--
terialu do odksztalcerr plastycznych. Moznaby
wiec mierzy¢ krucho$é odwrécona wartoscia licz-
by 0kre°lala,ce1 plastyczno$é, Krucho$é niemal do-

skonala ob’awia szklo przy szybkim dzialaniu ob-

ciazenia niszczacego. - Do materiatéw kruchych
Zaliczamy nadto zeliwo zwykle, kamienie natural-
ne i sztuczne: 1ak beton. itp. Wszelkie materialy
kruche ob\awla.]a, Wytrzymalosc na proste rozcia-
ganie znacznie mniejsza od wvirzvma'os-ina sci-
skanie, ktéra wyznaczamy do§wiadczalnie na préb-
kach ksztattu kostek lub walcow (Ameryka) o sto-
sunku $rednicy do wysokosci 1 :1; Poniewaz w ta-

_kich prébkach niepodobna osiagnaé jednorodnego

stanu napiecia bez zniesienia tarcia obu podstaw
o ttoki stalowe maszyny wytrzymalosciowei, prze-
to iloraz sity niszczace’ P, przez przekréj pierwot-
ny F nie da;)e wlasciwie: wytrzymafosm na $ciska-
nie R. lecz wieksza od niej wvfrzvma’os< kostho-
wa, z ktérej przez poréwnanie z do§wiadczeniami
na stupkach coraz wyzszych mozna obliczyé czy-
sta wytrzymaloéé na S$ciskanie,

6. Peknzecze (zlom) materialu zzoz‘ropowego
poddanego rdwnomiernemu ogélneriu stanowi na-
piecia zachodzi najczesciej w plaszézvzme prosto-
padiej do najwiekszego ciagnienia gléwnego albo
w przypadku S$ciskania jednoosiowego w f)Tasz—

czyznach réwnoleglych do kierunku tego'cisn’enia

(pekniecie rozdzielcze). W pewnych warunkach
powsta’e jednak znacznie rzadsze peknigcie po-
§lizgowe. w plaszczyznie najwiekszych naprezen
stycznych:

7. Wytriymalos¢ doraina a trwala. Pelzan‘e.

Wyirzvmalosc znaleziona ze zwykle| préby
rozciagania- lub $ciskania trwa'acej najwyzei pare
minut- nazywamy’ wytrzyma?osmat dorazna dla od-
réznienia: od mnie'szej- od  niej- wytrzymalosci
frwale; jako granicy dolnej liczb wyrazajacych
wytrzymalosé etrzymang z préb- trwajacych coraz
dtuzej. Tak np. znalazt dla miedzi Ludwik (1913)
R = 2530 kG/cm® z doSwiadczenia trwajacego 5

minut, zas R = 2020 kG/cm® z doswiadczenia-trwa-
jacego-14,5 miesiaca.

Natomiast wydtuzenie A zwieksza sie  nieco
przy cbciazeniu dIugotrwalym ‘

To wszystko odnosi sie do zwyklych warunkéw
temperatury (tj. nie wiele réznej od 20°). W tem-
peraturach znacznie wyzszych ]ak1e wyste;pu)a
w cze$ciach. konstrukcyinych kottéw i: -maszyn pa-
rowych, -silnikach cieplnych rOZnego rodzaju itp.,,
pojawia. sie u-metali t. zw. pe’zanie (creev), t. zn.
nieustanny cho¢ bardzo- maly wzrost odksziatce:
nia- ttwalego . o praktyczinie statej predkosci ‘od-
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ksztalcenia. Np. dla stali weglowej jest tempera-
tura petzania > 250°, -

8. - Wzmocnlenie (twardnienie) materialu
wskutek odksztalceri plastycznych iest bardzo
wazna wlasno$cia metali objawiajaca sie takze na
po'edyniczych krysztaiach metali, Whasnosé ta wy-
stepue najwyrazniej na podanym powyzej wykre-

sie ;0 dla stali. Po doznaniu do$é duzego odksztal-

cenia plastycznego przy statej wartosci napreze-
nia =0, koficzy s'e nielako zwichniecie réwnowa-
gi molekularnej ob‘awiajace sie ,,plynieciem’ ma-
teriatu, ktéry odtad wymaga do dalszego odksztal-

cenia w stanach réwnowagi naprezen znaczn'e

wiekszych, Gdy probke taka Inie peknieta) wyj-
m"emy i po pewnym czasie poddamy nowe; prébie
rozciggania, to stherdzlmy wyZszg granice sprg-
zystosel p]astycznosm niz poprzednio. Na tym
polega wzmocnienie materialu przez walcowanie
i wogéle t. zw. obrébke na zimmno.

s l - e

_

22M47R17

/

a) baton

AN

¢/ drzewo f ) skora
Rys. 17. ’

9. Zboczenia od prawa Hooke'a w praktycz-
nych granicach sprezystosci wykazu'a rdzne wazne
technicznie g}aterlaly jak miekki kauczuk, zeliwo,
kamienie naturalne i sztuczne, oraz skéra. Ich wy-
kresy ¢,6 przedstawiaja sie juz w obszarze od-
ksztalcen sprezystych czeéciowo jako- krzywe
(rys. 17) zwrécone zwykle wquslosma ku osi e
" Tylko linia wykresu dla skory jest zwrécona ‘wy-
pukloscia ku osi c. Wykresy dla zeliwa i kamieni
posiadaja w poczatku ukladu wspélna styczna,
ktérej tangens przedstawia modul E dla naprezef
dostatecznie malych, tak dodatnich, jak i ujem-
nych, jakie np. zachodza w 'drganiach .’akustycz-
nych, '

Dla naprezen ‘wiekszych jest tak pojmowany
modut wyd%uzema sprezystego funkcja wielkosci
naprezenla 6 lub wielkos$ci wydluzenia ¢ Zalez-
nos¢ e od o przedstawxona wykresem da sig¢ wyra-
zi¢ roznyml wzorami matematycznyml ktére jed-
nakze maja charakter empiryczny i nie moga mieé
pretensii do.wyrazania uogolmonego prawa spre-

Zzysto$ci, Wartos¢ srednia zmiennego modutu spre-

‘zystoSci w przedziale (g;,9,)1(e,,0,) okresla oczy-
wiScie' tang, kata nachylenia % cieciwy laczace;
oba punkty, czyli

Gy = 3,

Sp &

tg o ==
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10. Zalezno$c¢ wlasnosci wytrzymalosciowych
od temperatury.

Badania doswiadczalne wykazuja, ze wogble
wytrzymaloéé dorazna metali maleje, gdy tempe-
ratura rosnie, ale Zelazo spawalne, stal zlewna
i staliwo objawia’a maximum wytrzymalosci na
rozciaganie przy temperaturze 200° do 300°. Naj-
wiekszych zmian wskutek podwyzszenia tempera-
tury doznaje rozciagliwoéé, wzglednie plastycz-
no$¢, Np. probkl staliwa okazuja przy 200° zaled-
wie trzecia czes$é tej rozciagliwosci (A) jaka ma‘q
w temperaturze 20", Rozc1ag11wosc brazu spada

.przy 400" prawie do zera;

Podana ponizej tablica zawiera niektére wyni-

ki badaf wytrzymalo$ci na rozciaganie szeregu

metali przy temperaturach od 20*> do 1000° podlug
P. Ludwika. Liczby tej tablicy poda‘ace wytrzyma.

to$é R,wydluzenie réwnomiérne a% i przewezenie

9% otrzymano z do$wiadczen przy stalym przyro-
$cie wydluzenia wynoszacym ~ 4% na minute
w -odniesieniu do dlugosci pierwotnej.

Przy temperaturach znacznie nizszych -od 20°
sta’e sie wogole wytrzymalosé na rozciaganie co-
raz wieksza, za§ rozciagliwos¢ A i przewezenie ¢
coraz mniejsze. Jest wielce prawdopodobne, ze
w temperaturze bliskiej zera bezwzglednego tra-
ca wszystkie materialy swoja plastycznosé staiac
sie kruchym,l ale badania dotychczasowe siegaja:
na razie tylko do —170°, a przy tej temperaturze -
wzrasta wprawdzie praktyczna dranica sprezysto-
$ci stali miekkiej 2,5-krotnie, a wytrzymalosé
2-krotnie, jednakze rozciagniecie i przewezenie
obniza sie tylko o ~ 40%.

' Tabiica IL

1 | {
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Tezy do planu rozbudowy przemystu metalowego

w latach 1950 — 1955 .

Przemysl Metalowy _przystepuje do opracowania dlugofalowego planu rozbudowy. Byloby celowym, aby plan
ten stal -sie przedmzotem szerokiej ‘dyskusji, w ktérej wzteliby udzial koledzy iniynierowie i technicy-mechunicy,

Chcialbym aby ariykul ten zapoczqtkowat cykl artykuléw dyskusyjnych. Pragnalbym tei, aby wszyscy iiniy-
nierowie 1 technicy, ktérzy myslq o przyszlosci przemystu metalowego nadestali mi swe uwagi.

L Produkc;a przemystu metalowego winna
w przehczemu na glowe ludno$ci zréwnac¢ sie z nor-
mami zachodnio-europejskimi, w szczegélnosci win-
na dorownac wskazn1kow1 na gIowq ludnosc; -Nie-
miec,

Ponlewaz warto$é produkcu przemystu ‘metalo-

wego niemieckiego ma osiagnaé¢ poziom 3 miliar-

déw RM, t/, ok. 6 miliardow zt. w-cenach 1937 r.
rocznie, stosunek Ticzby ludnosci Polski i Niemiec
bedzie w 1955 r. wynosil prawdopodobnie 1 :2,5:
produlca przemystu metalowego, Polski winna
0s1agnqc poziom 2,4 miliardéw w cenach 1937 r.
roczme w r. 1955, Oznacza to podwojenie:produk-
c;i w stosunku do r. 1949 tj, wzrost 18% rocznie.

I, Liczac si¢ ze wzrostem wydanosci w la-
tach 1950 — 55 0-3,5% rocznie, tj: o 20% w ciagu 6
lat, stan zal6g winien wynies¢ 270 tys. *

M. ‘W okresie planiu 1950 — 1955 ma byé
przeprowadzona daleko idaca komasacja fabryk
metalowych. Fabryki, zatrudniajace ponizej 300 ro-
botnikdw beda utrzymane, o ile bedzie tego wy-
magaé dobro przenfystu, jak konieczno$¢ utrzyma-
nia zakladéw mniejszych i érednich ze wzgledu na
produkcje artykuléw specjalhych, dla “uirzymania

szerszego zakresu produkeii artykufow potrzebnyph'

do zaspokojenia nairéinorodnie’szych wwymagan
ludnogci, a w szczeg6lnosci innych przemystéw.

IV. Rozbudowa przemystu bedzie is¢ gtéwnie
droga rozbudowy istniejacyeh zakladéw pracy. No-
we zaklady beda powstawaé na Ziemiach Odzy-
sleanych, w nieuprzemystowionych wojewédztwach
na prawym brzegu Wlsly (lubelskle, biatostockie,
warszawskie) oraz -w rejonie wielkiej ‘Warszawy.
Udzxa,l Ziem Odzyskanych w produkeii ogélnokra-
jowej wzrosnie do 33% wartosci produkcu og6lno-
kraiowej. Szczegélna uwaga bedzie zwrécona na
odbudowe zakladéw oraz budowe nowych w reio-
nie, wielkiej Warszawy. Stan zalog w przemysle
meialowym ‘warszawskim winién osiagnaé -stan
przedwojenny (20 tys. pracownikéw). Nie beda za-
sadniczo przeprowadzane zadne powaZniejsze int
westycie w przemysle metalowym Zaglebia §lasko.
dabrowsf;iego

V. W latach 1950—1955 ma by¢ przeprowa-
dzona 5daleko idaca modernizacia urzadzesn; szero-
kie zastosowanie znaida newolwerowk; wielono-
z6wki, automaty, wiertarki i elementy wiertarskie,

9brab1ark1 specjalne, przeciagarki, Wiekszoé¢ ope:

racii, szczegélnie przy produkcji wielkoseryjnej,

wykonywana bedzie marzedziami z twardych sto-
péw, na wysckich szybkosciach’ skrawania.
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Zmiodernizowane zostang kuZnie, prasownie,
tlocznie itp. W spawalnictwie wprowadzone zo-
stana automaty do spawania, spawarki punktowe,

‘ rolkowe, stykowe itd.

VI Zostanie zasadniczd zmodernizowany i
zmechanizowany transport wewnetrzno- fabryczny
przez zastosowanie w halach fabryk i na skladach
suwnic, woézkéw akumulatorowych, urzadzen do
zaladowania i wyladowania.

VIL.  Eksport wyrobdw przemystu metalowe-

8o winien oslqgnqc -w_ 1955 r. wartosé 25 milj. do-

laréw rocznie. Précz tradycyjnego eksportu prze-

mystw metalowego (naczynia emaliowane, blasza-

ne i zehwne. maszyny wlékiennicze, odlewy sani-
tarne i maszynowe, tabor kolelowy] -nalezy 10zpo-
czaé eksport obrabiarek, roweréw, motocykli i sa-
mochodéw, urzqdzeﬁn‘xaszynowych, maszyn rolni-
czych.

VIIL. W latach 1950—1955 nalezy podja¢ na-
siepujace nowe rodzaje predukc;i:

a) W przemysle obrabiarkowym rozpoczaé budo-
we nowych typéw obrabiarek: wielonozéwek,
cigzkich rewolwerdwek, automatéw, przecia-
garek, obrabiarek do kot zebatych: elementéw
wiertniczych oraz szeregu ciezkich obrabiarek
jak: frezarki bramowe, ciezkie karuzeléwki,

wylaczarki i strugarki wzdluzne, maszyny ko-
tlarskie jak walce do giecia i prostowania, ciez-
kie nilownice, automaty do ciecia tlenem itd.,
oraz mioty i prasy.

b) W przemysle taboru kolejowego nalezy roz-
poczaé budowe lokomotyw elektrycznych, wo-
z6w motorowych, wagonéw sypialnych.

c)] W przemysle precyzyinym i optycznym nalezy
uruchomié produkcie tozysk kulkowych (4 milj.
szt. rocznie), niwelatoréw. zegarkéw recznych,
szeregu przyrzadow naukowych i szkolnych,
maszyn do pisania i maszyn blurowycb

d) W przemysle maszynowym i kotlarskim: naj-
ciezszych urzadzent gérniczych i hutniczych,
turbin parowych, kotléw wysokocisnieniowych,
turbokompresoréw i kompresoréw tIokowych
cinkie] aparatury- chemiczne1 kwaso- i tugood--
pornei, wysokocisnieniowej 1 wysokotemperatu.
rowej,-maszyn papierniezych, introligatorskich,
drukarskich,

¢é) W przemyéle motoryzacyjnym: samochodéw
oscbowych, silnikéw Diesla (do 2.000 KM),
matych traktoréw:

fy W przemysle/odlewmczym i maszyn rolniczych:
opanowa¢ w pelni i silnie rozwinaé.produkcie
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zeliwa ciagliwego, uruchomié¢ produkcie maszyn’

zniwnych (kosiarek, zniwiarek, snopowiazatek). .

IX, Gh’)wny nacisk ma by¢ polozony na pro-
dukcje maszyn i urzadzed dla przemyslu ciezkie-
go, na obrabiarki, motoryzacje i produkcje podana‘
w punkcie VIII,

X. Miesieczne cylry kontrolne nlektorych wy-
tworéw w grudniu 1955 r. winny wynosié:

Parcwezy (w przeliczeniu na Ty 43) 30 szt
Wagony towarowe (w przeliczeniu na

weglarki 2-osiowe) 1500 ,
Wagcny cschowe, molorowe, pocztowe . 80 |,
Samochody ciezarowe 1500
T osobowe 1000 ,,
Traktery . 500
Rowery - . 40000
Motceykle . 1000 ,,
Obrabarkij 20 milj, zt,

(ceny 37 r.)

Przemyst precyzyjno- optyczny 6 milj. zl.
Produkcja maszynowa Lo 20,
Maszyny widkiennitze . . . . . 4 ,
Narzqdzm . 12 ., .
Kotty i konstrukcle 20, .,
Maszyny rolnicze o ,
Cdlewy .o 20 tys: ton
Drut, -gwozdzie. sruby, n1ty 2 .,
Wyroby z blachy . 12, .

XI. W ekresie 1950—-1954 nalezy uruchomié
nowe fabryki, wzglednie oddziaty 1stn1ejqcych juz
fabryk: -.

1 fabryke samochodow ciezarowych i 01qzk1ch
silnikéw Diesla. W fabryce tej produkowane byty-

by réwniez $rednie silniki: szybkobiezne do wago-
néw motorowych i 1nnych lekkich napedow,

. 2 fabryki traktorow,

1 fabryke samochodéw osobowych i pélcigzaro-
wych do wysok. 1,5 {,

1.fabryke cigzkich aparatéow chemlcznych

1 fabryke nowoczesna gwozdzi | drutu z
uwzglednjeniem dzialu produkc)i igiel, szpilek itp.,

1 fabryke $rub i nitéw (nowoczesna),

1 fabryke turbin parowych i turbokompreso-
réw,

1 fabryke ciezkich urzadzer maszynowych,

1 fabryke specjalnych dzwigéw oscbowych,

1 fabryke suwnic i dZwigéw (przede wszystkim
portowych),

1 fabryke kot zebatych,

3 fabryki narzedzi i sprawdzianéw,

2 fabryki maszyn i narzedzi rolniczych, Z tych:
1 fabryka maszyn zniwnych, "1 fabryka wiréwek
i urzadzen mleczarskich, Jedna z fabryk istnie’a-
cych winna by¢ przestawiona na produkcje narze-
dzi ogrodniczych, bartmczych itp.,

1 fabryke precyzyno-opiyczna,

4 fabryki obrabiarek, w tym: 1 specjalnych ma-
szyn kotlarskich, 1" mlotéw 1 pras, 1 fabryke to-
karek, 1 fabrykq -rewolweréwek, obie ostainie
urzqdzone dla w1elkovsery]ne;.produkcji tasmowef,

. 2 fabryki maszyn widkienniczych,

1 fabryke tozysk kulkowych,

1 fabryke maszyn biurowych i maszyn do szy-
cia.

Biuro fabrykacji dla zakladow i

Ceny rynkowe wyrobéw fabrycznych zalezne’
58 od kosztow wytwarzanla Koszly za$ wytwarza-
.nia uzaleZnione sa w pierwszej }inii od wlasciwe-
go i ekonomicznego w zalozeniu procesu fabryka-
cyjnego.

Tylko dobrze opracowane rozplanowanie wyko-
nania, oparcie produkc i na najbardziej odpowied-
nich urzadzeniach i $rodkach technicznych oraz

“doglad, kontrola stala i intensywna obstuga po-.

trzeb produkeji — daé moga dobre wyniki i tania
produkcje.

Funkcje te sprawuje zwykle w fal.)ryk‘ach t2w. -

Biuro Fabrykacji. Ponizej podanyjest opis typ o-
wego Biura Fabrykacji z podzialem
na elementy skladowe zasadniczych czynnosci przy
cpracowywaniu i wykonywamu zaméwien,

Na czele Biura Fabrykacji powinni
by¢ zwykle wytrawni warsztatowcy z podstawo-
wymi wiadomos$ciami techniczno - teoretycznymi,
gruntowna zna;omoéqu proceséow fabrykacyjnych
danej wyiwdrczosei i niezbednymi wiademosciami
organizacji warsztatowej.

fabryk przemystu meialowego
L. MISZCZUK

. Zadania Biura Fabrykacii.

B1uro Fabrykacll, wg zalaczonego sche-
matu A, stanowi w organizac’i fabrycznej organ,
na ktorym ciazy obowiazek przygotowania
produkcijl

Ta dzialalnosé¢ przygotowawcza obejmuje z jed-
nej strony odbiér tego, co w biurach konstrukeyj-

‘nych w formie gotowych projektéw jest wykonane,

a z drugiej strony przekazywanie tych rzeczy w
formie odpowiednio przepracowane], na warsztaty,
produkcyijne.

Zadaniem Biura Fabrykac;r jest row.
niez utrzymanie wykonania zaméwied w ramach
terminéw, norm i kosztéw wyznaczonych droga:

1. Racjonalnego rozplanowania wykonania,

2. Maksymalnego wykorzystania posiadanych

maszyn i urzadzen technicznych.

3. Zastosowania w szerokim zakre51e przyrza-

: déw i usprawnienia produkcji :

4, Planowego zaopatrzema produkcu w ma-

-terialy i utrzymania zuzycia w ramach usta- -
lonych norm.
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5. Premiowania i akordowania robét.
6. Scistego kontaktu z Inspekc]q Techniczna
w sprawie odbioru i zdawania wyrobéw
klientom w terminach ustalonych.
Dz'alalnos¢ Biura Fabrykacji podana
jest jako ramowa i, w zaleznosci od icharakteru
produkci Zaktadu, musi byé dostosowany
uklad wewnetrzny Biura Fabrykacji do
spe(lijalnych wymagan produkcji i warunkéw lokal-
nych.

Schemat organizai Biura Fabrykacji

T

T Kierowntk
3| Biura Fabrykagji
I .
5? ofergt ’ ‘I?eferal . . l
efers - :
BF 1\ Zamoni Plarowaria BF2 otk Waiszfalawej] ‘BF 3|eferat Materiafowy

lii
=1

TEFr Uruchomianie zam. fzlec. B8F2
(Rozdziat rabot) 3
8F1
4

9 Symbole sekefi nofedy pisat BFI-1 itd.

BF3 Normy maferiglw.

B8F2
! / Warunki Behnicare,

. Plaryoperacyjne ~ }- I

* Zomdwienia
Zlecenia

Zapoltrzebowanie

Wyznaczanie czosu BF3
maferiolow

Planowanie
roboczegafakordy) 2

8F2
Obeigzenia

2

Wypisywanie nakazow
kart maferialowyh
| sy

Wypisywanie kor} BF3
boczych 3

Ewidencia magazynin BF 2| Usprawnienie dlm
warsziatowych {statystyka techn,

Schemat A.

Powinien on by¢ jednak zawsze oparily na wy-
szeregowanych zasadniczych czynnosciach przygo-
towama produke;ji. Organam1 wykonawczymi Biu-

Fabrykacji sa poszczegolne referaty
wzgledme dzialy sktadowe Biura Fabryka-
cji, jak podaje schemat A, a zakres ich dzialania,
wety w odpowiednie mstrukc;e jest ustalany
i zatwierdzany. przez Dyrektora Fabryki.

Jakikolwiek bedzie charakter produkcji — se-
ryjny, masowy lub ciagty — czynno$ci Biura F a-
brykaciji mozna u]a,c zawsze w trzy- -zasadnicze
dzialy (referaty), a mianowicie:

1. Referat zaméwien i planowania.

2 Referat kalkulacji warsztatowe;j.

3. Referat materialowy.

2, Podzial czyrmosci Biura Fabrykacii,

BF1. Referat zamdwieri i planowania wykonu-
je nastepu’ade czynnosci:

1, SekC] a zamOW1en — ‘przyjmowanie,
ewndenc a i wydawanie zaméwied produkecyjnych
i zlecen fabrycznych

2. Sekcja plalno'w“alr’l
terminarze, obeiazenia i raporty

jplanowania,

3 S'ekc1a druchamiania zamé-
wien — przyjmowanie z BF2 kart operacyjnych
i roboczych a z BF3 nakazéw materialowych, La-
czenie wg zamoéwen i rozdzial na warsztaty wg
terminarzy BF1—2. Dozér rozdzielni warsztato-
Wych

4, Sekcja magazynowa — ewidenca
magazynéw na warsztatach, materxalow, poifabry—
katéw, wyrobéw gotowych i ekspedycii,

BF2. Referat kalkulacji warsztlatowej.

1. Sekcja planéw operacy,nych——v
rozplanowywanie robét, wyznaczanie operacyj,
maszyn I mie’sc pracy:

2. Sekc;a_ wyznaczania czasu ro
boczego — cobliczanie czaséw wykonania opera-
cji, wyznaczanie akordéw-i grup pracownikéw;

3. Sekcja kart roboczych — wypi-
sywanie przewodnikéw, kart roboczych

4 Sekcja usprawnief chronome-

" traz, studia czasu, usprawnienia obrobki, statysty-

ka techniczna.

BF3. Referat materiatowy.

1. Sekcja norm materialowyech
opracowanie warunkow technicznych dla materia-
téw i norm zuzycia.

2. Sekcja zapotrzebowan mate:
rial 6 w — obliczanie materialéw produkcyjnych,
zapolrzebowywania materialéw -do zakupu.

3. Sekcja zaopatrzenia — wypisywa-
%II? nakazéw materialowych, przekazywanle ich do

1—3.
~ Podane powyze; czynnosci Biura Fabryka-
cji sa, jak juz bylo zaznaczone; zasadniczymi ele-
mentami prac z zakresu przygotowania produkcn
i maja mie;sce w kazdej wytworni metalowe;j.

W zaleznosci od wielkosci zaktadu lub fabryki,
czynnosci te moga by¢ laczone w grupy (sekcje).
W malych wytwdraiach moga byé wykonywane
przez jednego lub kilku pracownikéw, nie mniej
jednak dzialalno$¢ ich i porzadek pracy powinny
odpow1adac podanym ‘wzorcom. Praktyka 1ednak
pokazala, Ze scentralizowanie tych czynnosci w
jednym wydz1al|e, przy wspélnych materiatach do-
wodowych 1 funkcyjnych, przekazywanie soble
spraw do zalatwienia na miejscu bez zbyiecznej
korespondenc’i — da e najlepsze rezultaty.

~Na schemacie B podany jest przyktad wykona-
nia zamoéwienia na warsztacie przy produkecji se-
ryjnej, ktory orlentue w prawidlowym przebiegu
wykonania zaméwienia i obiegu drukéw. Instrukcije

szczegotowe dla poszczegolnych referatéow "Biura

FabrykaJcn oraz wzory uzywanych drukéw ‘beda
omdwione oddzielnie. -

Podane powyzej uwagi sa wyciagiem z opra-
cowanej w* C, Z, P, Met. instrukcji o ‘organizacji
blur fabrykacyjnych w przemysle ‘metalowym

Delegacja Naczelnej Organizacji Technicznej w dniu 30-letniej rocznicy Rewolucji pazdziernikowej ziozyla. na
rece Ambasadora ZSRR Wiktora Lebiediewa nastepujace zyczepia®
Polscy Imzynierowie i Tachalcy z podziwem § spacunkiem obserwuja olbrzymie osiggniecia narsdéw radziec-’

liich,

powstale na gruncie przemian spolecznych Wielklej Réwolucji 'Pazdziernikowsy,

Z okazji 30-tlefm ego jubileuszn Rewolucl Polscy Inzynierowie i Technloy Zycza Kelegem Radzieckim dalszych
sukcesbw na poﬂm nanum i technki Socjalistycznego Pafistwa i dia obrony § utrwalenia Pokoju Swiatowego.

W.wa, dnia 7 listopada 1947 r.

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
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STATYSTYKA

'WYTWORCZOSG ZA II KWARTAL W TYS. ZL. WG CEN 1937 &.

Zjednoczenie Przemyshi R o k 1947 1947 r. 1947 ¢ ﬁ";l;nlffu:x?:u?:
Ku fecien ‘ Maj Crerutec | Il kwartal | I kwartal z kw 1947,
Obrabxarkowego — Grupa Obrabiarkowa 2009 3007 8271 9187 8569 107,2
” »  Narzedziowa . 1033 1045 1215 3293 2692 122,3
»n Precyz, «optyczna 896 910 1075 2881 2415 119,2
Maszyn Rolniczych — E6dz . . 1833 1655 1767 5255 4963 105,8
Bydgoszez 1176 1270 1285 3731 3049 122,3
Taboru i Spragtu KoleJow 23252 24864 25315 73431 62119 118,2
Maszynowego . 3882 3773 3710 11365 10133 112,1
Motoryzacyjnego . 2579 2819 2503 7401 7228 102,3
Odlewniczego — Krakéw 2415 2145 7 2504 7364 6844 107,5
Radom 1802 1789 1648 5239 4429 118,2
Pol. F. k Srub, Nitéw i Cz, Kutych 4414 - 4172 4221 12307 12044 106,3
Wyr. z Blachy — Bytom - 3540 | 8599 "3289 10428 9117 114,3
Kielce . 955 949 1084 2088 1980 - 150,9
Pol Bk Drntu Gwozdzi i wyr. z Drutu 4009 43(.8 4582 12689 10289 125,3
Wyrob6éw z Metali Kolorowych ., . 6 6 — 12 537
Mebli Stalowych i Okué Budowlanych 912 1033 910 2855 2300 124,1
Kotlarskiego . .o 3755 3907 3785 11447 10535 108,68
. Budowy Maszyn Wkékxenmczych 981 1060 1044 3085 3008 102.5
60349 62111 63208 185668 162252
Zjedn. Przem, Wyrobéw- z Metali Kolorowych . 6 6 —_ 12 537
60343 62105 | 63208 185656 161715 - 114,8
ZATRUDNIENIE ZA II KWARTAL 1947 R.
Rok 1947 R o k 1 9 4 7 s pozé 1 nas
Zjednoczenie Przemyshi M=rzec Kuw’ecien M) Czerw'ec :;ac::rl:l::?x
Tlas€ | 1los¢ | Ttos€ | - llose [n&€ | Ilos€ | Tlos¢ | Jlad: co marca
zak}. zotred, | zgkl zattud. | zakt. zatrud zakt: zatrud. 1947 r.
. Obrabiarkowego — Grupa Obrabiarkowa - 13 6945 | 13 7012 13 6576 | 13 6769 97,4
” . »  Narzedziowa - 9 1995 9 2025 9 2051 9 2089 1047
» Precyz.-optycz. . 17| 8245 | 17 31891 17! 3283 | 17 3388 1044
i Maszyn Rol.nhczych — 164z e 17 4463 17 | - 4640 17 4519 17 4789 107,3
B.Vdg@SZCZ 12 8173 | 12| 2081} 13 8013 | .13 | . 38226 101,86
Tabory i Sprzetu Kolejowego .« .. 121 20511 ) 12| 28283 | 12 | 28304 | 12 | 28622 96,9
Maszynowego =, . LA L, 19 8108 | 19 82401 19 8216 | 19 8228 101,4
Motoryzacyjnego . S o . o) 14 5801 | 14 5827 | 14 5841 | 14 5726 98,7
QOdlewniczego — Krakéw . 121 6985 | 21 7084 | 21 7066 | 21 7144 102,2
Radom 14 4469 | 13| 4569 | 13 4638 | 13 4803 1074
Pol. F- k Srub, Nitéw i Czesci Kutych 14 | 6234 14 6124 14 6221 14 6464 103,6
Wyrobéw Z Blachy — Bytom . 15 6869 | 15 6849 1 14 6930 | 14 7043 102,56
" Kielee . . .9 2549 9 2457 9 2504 9 2585 101.4
Pol. F.k Drutu Gwoidm A Wyr. 2 Dmtu. 16 6218 | 14 6422 | 14 6450 | 15 6691 107,68
Wyrobéw z Metali Kolorowych . . 1| . 78 2 80 1 80| — — -
Meblj Stalowych i Okué Budowlanych 15 21431 167 2082 | 17 2067 | 17 2049 95,6
Kotlarskiego . 17 5666 | 17 5620 17 5537 | 17 5542 97,8
Budowy Maszyn VViék&enmczylch 11 2009 | 11 2886 10 2083 10 2975, 99,1
246 | 107451 | 245 | 106379 | 244 | 106379 | 244 | 108133 100,6

WYTWORCZOSC NIEKTORYCH WAZNIEJSZYCH WYROBOW ZA II KWARTAL 1947 ROKU.

Wyréh TIEd',]' -Rok g, ecien Maj |Czerwiec I [0d pocratku
miarg| 1946 - kwartal | - 1cku -
Obrabiarki R szt. 1510 191 162 | 233 616 1191
Wagony towar. nowe -4141 694 781 784 2209 4106
" » i platf. S[pec ) — 1 -— -~ 1 20
,»  Osobowe .ol ' 1 10 - N | 24 8i
. - waskotor. . — 26 50 50 125 190
~» ~ cysterny P 63 -24 31 33 88 97
- chlodnie - — 1 — — — 1
Pa.rowozy nowe . ” 152 - 16 16 18 50 96

» tendrzaki . . 2 - — — - —_ -

» waskotorowe " .24 5 b | - 3 13 27
Tendry nowe o —_ 11 . 17 14 42 72
‘Rowery nowe ; » . 34166 8306 6726 8669 237.0 . 44'84
Maszyny do uprawy zxe«mﬁ, srprze,za;owe ». | 127889 19442 20041 | - 21433 60916 110050
Maszyny do siewu j sprz. . L "' 9017 784 | 826 961 | 2691 8796

» do przygotowania paszy .- - 17590 3732 - 3718 - 4074 11524 21925

" do omioty, czyszcz, ziarna-- . » 11631 1741 1582 1953 5276 9917
.. -, 4 apar, rol. inme . - ’ 10069 | . 1310 1438 1465 4213 7754
Odlewy . ton 71048 8402, 8446 8112 24960 47540.
Naczynia emaliowane " 6764 637 648 618 1898 3601
Wyroby z blachy ” 18848 1643 1685 582 4910 0274 -
. gz @rutu L . ) " 88629 4523 5024 4978 14525 27450
Sruby i Czesci Kute : » 26150 } 2043 2894 2949 - 8786 16890
‘Konstrukcje zelazne .- . ) »-, | 14125 1320 . 13v4 1519 4143 7014
" Kotty i zblorniki . L - 4776 301 . 820 842 963 19¢8
Poza tym Zakt Ostrowieclm w'ykonaly weglarek szt — 45 |- 140 - 240 525 - - 900




STATYSTYEKA

'WYTWORCZOSG ZA III KWARTAL W TYS, ZL. WG CEN Z 1937 R.

Zjednoczenle Przemystu Rok 19047 1947 r, 1947 . ’i‘»"ﬁo‘f‘é’mifﬁf.."
: Lipiec Sierpies Wrzesten | 111 kwartal | 11 kwartal |d.1 kw. 194/
Obrabiarkowego — Grupa Obrabiarkowa 2870 2078 8181 8979 0178 97,7
” » Narzedziowa 1283 - 1424 1497 4204 3293 127,6
-,  Precyz. Optyczna 1152 1069 1179 3400 2881 118
Maszyn ROhlmZyCh -— E6dz . 2048 . 2023 2100 6171 5265 1174
" Bydgoszcz 1314 1546 1647 4507 3731 120,7
Tabor'u i Spr‘zetu Kolejowego 28543 23052 20114 80709 73431 109,90 -
Maszynowego — Gliwice 3967 4026 4532 12525 11365 110,2
Motoryzacyjnego 3034 _ 2715 2890 8639 7401 116,7
Panstw. Zaklady i Warsztaty Samochodowe 788 822 1147 2757 —_
Odlewniczego — Krakéw . . 2820 3029 3224 2073 7364 123,2
Radom 1955 2080 2151 6186 5239 118
Pol.F. k Srub Nitéw i Czesci Kutych 4061 3851 4138 120560 12807 94,1
Wyrobéw z Blachy — Bytom 3550 3657 3873 11080 10428 106,2
" Kielce . 1088 1115 1185 3388 2088 1133
Pol. F-k Drutu, Gwozdzi i Wyr, z Drutu 5061 5136 4827 15024 - 12899 116,4
Wyrob6éw z Metali Kolorowych . — _— — — 12
Mebli Stalowych i Okué Budowlanych 881 943 1118 T 2942 2855 T 103
Kotlarskiego . 4094 4227 4670 12991 11447 113,4
Budowy Maszyn Wlékxenm.czych 895 1316 1239 3450 3085 111,8

Ogéltem 69404 65009 73662 208075 185668
Panstw, Zakl, i Warszt Samochodowe 88 822. 1147 2157
Wyr., z Metali’ Kolorowych . . —_— — — — 12

68616 64187 72515 205318 ° 185656 1106
ZATRUDNIENIE ZA Il KWARTAL 1947 R
) Rok 1047 - R o k 1.9 ¢4 7 °/, boréwn zatr.
Zjednoczenie Przemystu Czerwiec Lipiec Sierpdefi Wizesich w e ;“’32‘ .
T Ilosc Hos¢ 1losé los¢ Ilosé¢ Hosc 11-4¢ JILES czerwca i947 I,
zeki. | zetrud. | zakt zatrud. | zakl. | zatrud. | zakl | zatrud. ) )
Obrab.s.rkowago — Grupa Obrablarkowis 13 6769 | 12 6742 12| 6804} 12 7427 109,7
" » Narzedziowa 9 2089 9 2126 9| 2164 9 2364 113,1
" Precyz optyczna 17 3388 | 17 8425 | 17 |> 8692 | 17| 40383 . 1191
Maszyn Rolmczych — L6dz . 17 4789 17 4836 17 4902 16 |~ 4702 100
Bydgoszcz 13 8226 | 13 3330 | 13 3384 | 13 8629 | 1124 -
Taboru i Sprzetu Kolej 121 28622 |. 12 | 28700 | 12 | 28966 | 12 | 30747 107,4
Maszynowego . 19 8228 | 19 83811 19 8437 | 19 8870 107,8
Motoryzacyjnego . 14 5726 i4 5760 | 15 5990 15 6418 112
Od.lewmczego — Krakéw 21 7144 21 7320 21 7425 [~ 21 7687 107,6
Radom . 13 4803 | 13 4827 | 18 4928 | 13 5176 107,7 -
POLF.K Srub, Nitéw i Czeém Kutych'-' > . 14 | 64641 15| <6661 | 15| 6810 | 15 7669 118,8
Wyr. z Blachy — Bytom, i RPN 14 7043 { 15 7186 | 15 7190 | 15 7670 108.9
Kielce 9 2585 9 2635 9 2661 9 2944 113,8
Pol-F-k Drutu Gwozdzi i Wyr. ‘Z Dru'tu 14 6691 15 6765 13 6830 13 7534 112,5
Mebli Stalowych i Okué Budowianych 17 2049 | 17 2055 | 17 2077 | 16| 2261 110,3
Kotlarskiego . 17 |. Bba2 | 17 5664 | 17| B765 | 17 6332 114,2
Budowy Maszyn Wi6kien. 10| 2075 ] 10 3048 | 10| 80071 10 3209 107,8 -
244 1081383 | 245 | 109461 | 244 | 111089 | 242 | 118767 109,8
Pafistw. Zakl, i Warszt., Sam. ) 9 3408 9 3138 :
258 1114497 | 251 | 121905
WYTWORCZOSC NIEKTORYCH WAZNIEJSZYCH WYROBOW ZA III KWARTAL 1947 ROKU.
Jedn.] Rok . . L Il |Od poczatku
Wyréb miary] 1946 Lipiec | Sierpiefi {Wrzesien Lwartal ol u
Obrabiarki . szt, 1510 236 211 .200 647 1838
Wagony towar. nowe . s |7 4141 935 477 907 2319 | , 6424
" " i platf. spec .o ’ — i — B | 8 - 28
, - 0sobowe . e e » b 14 7 10 81. 62
. waskotor, ’ — 50 - 50 50 150 340
, -cysterny » 63 25 30 35 90 187
chiodnie ’ —_ - —_ — — 1
Parowozy -nowe . T b 152 18 .18 17 _ 53 149

» tendrzaki . - ' 2 —_ — —_ - -

»  waskotorowe - » 24 4 4 4 12 - 80
Tendry nowe : » — . 19 21| - 28. 63 135
Rowery mnowe . » | 34166 8783 6356 4544 19683 63867
‘Maszyny do upra.wy zxemn sprzeZajowe\ . 127889 |~ 29694 | 83343 | 34178 97215 207265
Maszyny do siewu i sprz. . " - 9047 924 940 | = 038 2802 6598

» do przygotowania paszy » 17590 4363 -+ - 3866 4234 12463 84388

N do omlotu, czyszcz, ziarna » 11631 21(8 2090 2096 6294 16211

, 1 apar; rol. inne . ’ 10069 1681 1710 1582 4973 12727

Odlewy A ton 71048 8925 9144 | - 10881 28950 76490

Naczynia emahowane Ce » 6764 663 672 706 2041 5642

- Wyroby z blachy - . 13848 1763 1793 1910 5466 | 14740

31 z drutu . A » 88629 5077 5452 5838 16367 - 43817

Sruby 4. Czeéci Kute ™ . . . . . . " 26150 31738 2809 3183 9255- | 26145
Konstrukeje zelazne., . . . . . . ., ” 14125 1351 1533 1539 4423 - 11437
Kottty i zbiorniki - . ” 4776 237 223 812 CONT2 - 2740 .

Poza tym Zakt. Ostrowieckie wykonaxy weglarek szt, -— 150 150 165 466 | 1886



Zeszyt 7.9

PRZEGLAD MECHANICZNY

Roic VI

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

Chlodziwa do skrawania metali

Na dorocznym zebraniu ASME w r. 1846 zostaly oglo-
szon:e spos_trzeZenia, dotyczace wlasnosci chtodzacych roz.
tworéw wodnych chiodziw, uzywanych przy skrawaniu
metali, a uzyskane droga pr6b hartowania.

Zauwazono wielokrotnie, Ze emulsje, roztwory mydia
itp. mﬁesza.niny' z wodag wykazuja w temperaturach po-
wyZej 1000 C tak znacznie nizszg szybkésé chiodzenia od
s'zybkoécl wlaécuweg czystej wodzie i roztworom solnym,
Ze mp. roztworu emulsji olejowej uzywa wsig powszechme
dla ‘ciemnego oksydowama pow1errzchm w tych wypad-
kach, gdzie zalezy na umkmecm Ja.klchkolwwk Sladéw za.
hartowania.

Wiasno§ci chlodzgce emulsji i roztworéw mydla sa
tak niskie, ze powinho si¢ unikaé nawet zanieczyszcze-
nia mimi chlodziw stosowanych do hartowania,

I-tak np. przy zawartosc1 10% emulsji olejowej w wo-
dzie, wspélezynnik chiodzenia wynosi 0.11, podczas gdy
dla czystego oleju wynosi on 048, w 'poréwpﬂaniu z 1.0
dla czystej wody.

Celem -’6t_frzymania wynikéw opartych o systematycz-
ne badania, przeprowadzono préby hartowania- przy uzy-
ciu prébek wykonanych z czterech powszechnie uzywa.

nych gatunk6éw stali, o ‘wlasnosciach zestawionych
w Tabl, I.
TABLICA L
Orhacroni ) ) p :
e | o | Ma | P s e
_gatunku 'slall : ' . Ruckwella
11025 0,18 | 033 | 0,025 | 0,080 59B
1035 0,38 | 0,76 0,020 '] 0,038 90B
1045 0,43 0,80 0,031 | 0,041 93B
1095 0,91 0,41 0.029 | 0,036 27C

Stale te byly stalami weglowymi, walcowanymi na
goraco i mormalizowanymi,

Odpowlednio przygotowane prébki tych stali, ogrzane
do zgdanych teiryperabur, byly hartowane w zbiorniku
o zawarto§ci ok. 6 litréw cieczy chlodzgcej, utrzymywa.-
nej w stalej temperaturze.:

Do préb uzyto siedem handlowych. gatunkéw olejow
emulgujacych, oraz standartowy oleJ i wode destylowana.
Olej--standartowy - posiadal wiskoze ‘réwna, 100 w jednost-
kach Seybolta, przy temp. 1000 F. (38 C).

Amnalize uzytych siedmiu olejé6w podaje Tabl. II.

TABLICA IL
Skladniki w %
: ! Nie : R
‘Probka | Lome | Zm0dlad jpyipa | Woda | Mydlo
N RN 0 1! e sie jace sie o R
A 4 0 83 3 10"
B 2 6 84 2 6
-C 2 5 82 1 7
D 3 8 80 4 8
‘E 1 5 8 2 10
F- 4 o | 63 3 30
G 5 %5 | 46 4 20

Rys. 1 podaje wyniki hartowania prébek uzyska-
-ne przez hartowanie z temperatury 8700 .C kolejno w wo.

284

dzie, w mieszaninie 1 :15 oleju rozpuszczalnego w Wo.
dzie i w oleju do hartowania.

Préby te wykazaly, ze wyniki hartowania sg prawie
jednakowe bez wzgledu na gatunek dla pigciu = siedmiu
prébowanych olejow.

Dalsze préby nad wplywem chitodziwa na stopien za.
hartowania prébek, spowodowany raz réznym rozcieficze.
niem trzech, silnie ré6znigcych sie miedzy soba olejéw, wy.
kazaly réwniez bardzo nieznaczne réznice w wynikach.

60
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Oznoczenie  gatunky stali wy SAE 3/er-Rt

Rys. 1

Powyzsze "spobtrzezenia-prowadzg do wniosku, ze dzia.
tanie chlodziw uzywanych:przy skrawaniu musi-byé wy-
tlumaczone w inny spos6b, niz wydajnoseiag chlodzenia
zachodzaca w okolicy ‘ostrza narzedzia,

Temperatura w punkcie styku ostrza narzedzia z me.
talem skrawanym jest bliska 6000 C. Punkt ten Jest do-
stepny tylko dla tak niewielkich iloci ch&odzxwa, ze chio-
dzenie w tym punkcie musi odbywaé sie raczej dmekl
przewodnictwu samego metalu przedmiotu, niz przez bez.

pofrednie zetkniecie metalu z cieczg chlodzacg,

Wprawdzie wplyw masy goracego metalu odgrywa
role 'w wypadku hartowania, gdzie chiodzenie jest tym
skuteczniejsze im mniejszg jest masa metalu, jednakze

w wypadku skrawania cieplo zostaje wytwarzane w Spo-
s6b ciggly i wskutek tego wplyw Wlelkoém nagrzanej ma.
sy jest mmiej wazny.

Doswiadczenie ostatnich lat z dziedziny szlifowania
gwintéw | pracy na. szlifierkach z duzymi szybko$ciami,
gdzie chlodzenie zostalo uznane za najwazniejsza czyn.
no§é, wykazalo koniecznosé zastosowania oleju réwnolegle
z podwyZszeniem szybkosci i wydajnosci skrawania.

Zastosowanie olejéw chlodzacych o podobnych wia.
snoSciach co chlodziwa uzywane przy skrawaniu metali,
wplyneto na znaczne poldnwyzszeme trwalosei tarczy szli-
fierskiej, gladkosci wykoficzenia przedmiotu, oraz na zu.
pelme usuniecie pekni¢é pochodzacych =z wzrostu tempera.
tury przy szlifowaniu.

Powyzsze badania maja zbyt waski charakter, by mo.
gly stanowié podstawe dla wysnucia ‘ostatecznyeh whio.
skéw, jednakze- nalezy dalej po§wiecié uwage zachowa.
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nin sie chlodziw podczas skrawania, tak; Ze nazwa ,;chto.
dziwo* zostanie moze zmieniona na inng, bardziej dosto.
sowang do rzeczywiste] roli cieczy w przebiegu skrawa.
nia. ‘

Praca chlodz1wa przy skrawaniu odbywa si¢ dwoma
drogami, a mianowicie przez chtodzenie i przez smarowa-
nie.

Czgsciowe wyjasnienie nie oméwionego w pracy dzia-
tania smarnego chlodziwa zawieraja specjalne prace H.
Ernsta %),

Skutecznosé smarnego dzialania chlodziwa polega na
ustawicznym tworzeniu sie warstewki zwigzku chemicz-
nego, jaki zachodzi miedzy chtodziwem, a Swiezo oderwa.
ha powlerzchniag wiéra, ktéra przesuwa soie po ostrzu na-
rzedzia. Dzialanie tej warstewki polega na tym, Ze posia.
dajac niska wytrzymalo§é na Scinanie utatwia ona przesu.

wanie sie wi6éra i zapobiega przywieraniu czastek wibra
do ostrza, Szybkosé tworzenia si¢ tego zwiazku musi byé
wieksza niz szybko$é przesuwania sie wiéra po ostrzu, aby
nastapilo slizganie sie wibra. Chlodziwo przedostaje sie
do miejsca styku wioéra z ostrzem nha zasadzie zjawiska
wloskowatosel.

Do sktadnikéw chtodziw, ktére tworzg z metalem wio.
va zwigzki chemiczne o niskiej wytrzymalosci na Scinanie
nalezg m, i. siarka i chlor, dzigki ktérym fo &ztadn’kom
chicdziwa siarkowane i chlorowane zachowuja sie lepie}
n’z jakiekolwiek inne, szczegéinie w wypadkach materia-
16w zle obrabialnych.

S. S

Mechanical Engineering
Vol 69 No.5, pp. 410—412

Stale konstrukcyine, stosowane w przewodach parowych

o wysokim ciénieniv

Stal, mnarazonag na dzialanie wyzszych temperatur
i ciSnlefi, nalezy rozpatrzyé zaréwno pod wzgledem me.
chanicznym, jak i jej “wilasnoSci technologicznych przy
wyzszych temperaturach, z uwzglednieniem zachodzacych
zjawisk starzenia sie tworzywa, rekrystalizacji i ptynnosci
materiatu, Starzenie sie tworzywa jest wynikiem wydzie-
lania sie obeych faz na granicach ziarn, do ktérych -zali-

cza sl¢ przede wszystkim zwigzki azotowe oraz wegliki

i tlenki. Ze zjawiskiem rekrystalizacji spotykamy sie przy
materiatach, przetworzomych na zmmo, tzn. zgniecionych
przy normalnych temperatura.ch,’ przy czym samg Trekry-
stalizacj¢ z punktu widzenia teoretycznego nalezy wyjas-
ni¢ jako daznoSé czgsteczelk, doprowadzonych ' zgniotem
na z.pno do stanu przymusowej jednokierunkowosci, t.
zw. homeotropii, do przejscia w nowy zréwnov}a.ZOny uktad,
Piynigcie materialu sciSle zwigzane jest z rekrystalizacja
tworzywa, z tym, Ze poczatek plyniecia nastepuje przy od-
powiedniej temperaturze, zblizonej do temperatury rekry.
‘stalizacji. Fakt ten wzbudza mmniemanie wzajemngo uza.
leznienia tych dwéch zjawisk, Metody badawcze, ktérymi
okre§lamy' granice plynnosci moga byé krétkoterminowe
lub dlugoterminowe, dostosowane do' obcigzenia tworzywa
w warunkach praktycznych.

Na granice pelzania stali przy wyzszych temperatu.
rach wplywa w pierwszym rzedzie jej sklad chemiczny
a nastepnie rodzaj struktury. Pierwiastki stopowe, wy-
twarzajace w stali wegliki, podnosza w znacznym stopniu
granice plynnosci tworzywa przy wyzszych temperatu.
rach, Do nich' zaliczamy przede wszystkim molibden
i chrom. O ile chodzi o wplyw struktury, to stale o grub.
szym pierwotnym ziarnie austenitu oraz o strukturze
przejSclowej wykazuja wysoka .granice - plynnosci. Stabi.
lizacje przejSciowych striktur mozna osiggnaé np. przez
domieszke molibdenu, Przy dtugotrwatym obciaZeniu two.
rzywa w ruchu mozna zauwazyé rozrost ziarn, powodujg.
Cy z czasem pekniecia materialu, w ktérym nie spostrze:
Zono zadnej- deformacji krysztaléw.

O ile chodzi o gatunki stali, znane sg dzi§ stale z do.
mieszka molibdenu, chromu i miedzi, nawet i Kkrzemu oraz

*) 1. H Ernst — Physics of mefal cutting, = Ameri.
can Society for Metals, 1938. )

2. H. Ernst i M. E. Martelotti — Chlp formation;
friction ‘apd finish, The Cincinnati Milling Maching Co,
1840.

glinu, wytrzymujace temperatury do 6000C. Stale stopowe,
nam’astkowe, stosowane w Niemeczech w czasie ostatniej
wojny z domieszka manganu i wanadu daly gorsze wy-
niki, Catkowita zawartoéé skiadnikéw stopowych ‘W sia-
lach niskostopowych, storsowanych do przewodéw paro-
Wych'-o wysokim cisnieniu1 i wysokiej temperaturze .(150
atn. i ca. 6000 C) nie przekracza 1,5%, za§ Sredniostopo.
wych, uzywanych przede wszystkim w przemysle chemicz-
nym, przy produkeji benzyny syntetycznej,” dochodzi de
ca. 10%.

W ostatnich latach zauwazono w Ameryce dotad nie.
znane zjawisko t. zw. grafityzacje, polegajace ma wydzie-
leniu sl¢ strukturalnego wolnego wegla we formie grafi.
tu, przede wszystkim w rurach stalowych. Stwierdzono,
ze zjawisko grafityzacji zachodzi w stalach o wyzszej za.
wartoSei glinu, natomiast nie spotykane jest w stalach
stopowych z domieszkg molibdenu i chromu. Odpowiednim
zablegiem metalurgicznym mozna zapobxec temu niepoZg.
danemu zjawisku.

WiasnoSci mechaniczne oraz sklad chemiczny niektd.
rych gatunkéw stali, stosowanych do przewodéw parowych
o wyzszej temperaturze sg nastepujace.

a. skiad chemiczny i ‘whasnosci mechaniczne przy
norm. temperaturze.

Gatunekstali %C %Mn %Si %Cr %Mo kg,‘}xfm, A%
stal 35 010 045 015 — — 85—45 20
. 45 020 050 015 — — = 45—E5 17
. 55 030 085 020 — — . 55—65 15
"Mn-Si 020 160 060 — — 45-60 18
2CrMo 020 060 020 :08 0.5 45-L5 18

b. wlasnoSci mechaniczne przy wyzszych temperatu.

rach.

Gatunek granica p.lgniecia kG/mm?®  gran. pelz. k(i/mm?

stali - wt” 20 1C0 200 300 350 400 500 550 400 450 560 5.0 €00
stal 85 23 2219 1518 11 .7 — 9 b5 — — —
, 45 26 25 21 17 15 13 9 — 10 6 — —~ —
, bb 30 28 23 20 17 15 11 9 71l 7 3 — ~—
,» Mn-Si 29 27 23 21 19 17 13 10 14 12 7 8 —
» Cr-Mo 30 20 27.25 28 21 19 14 20 17.13- 8 6

Skrét referatu, wygtoszonego przez Dr. Inz Bohumila Pocte.
na XX, Zjezdzie Czechostowackich Inzynieréw, dnia 12 —.
16 czerwca 1947 w Morawskiej Ostrawie,

Irena- Dworzak.
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Nowy naped .pojazdéw

Naped elektryczny wozéw tramwajowych czy kolejo.
wych posiada powazne zalety pod wzgledem ekonomii
i prostoty, lecz wymaga badZ sieci napowietrznej, budo.
wa ktérej podnosi koszty zakladowe, badZ tez stosowa.
nia akumulatoréw, stanowigcych kosztowny balast. Na
zupelnie nowej zasadzie opiera si¢ system napedu opra-
cowany przez szwajcarskg Fabryke Maszyn Qerlikon; PO-
lega on na magazynowaniu energil kinetycznej w kole
zamachowym, rozpedzanym za pomocg silnika elektrycz-
nego i nastepnie oddajacym nagromadzong energie orga.
nom napedowym wozu, Po prawie 3.letnich prébach zna.
lez’ono rozwigzanie, nadajace sie do zastosowanja prak-
tycznego.

Rys. 1. Silnik pradmnica i kolo zamachowe
selektrozyra“ wytwérnj Oerlikon.

Urzadzenie to, ktéremu nadané nazwe ,elektro.
zyro* sklada si¢ z kola zamachowego . wykonanego z
wysokowarhoscmwe] stali chromocmklowej, wirujacego na
tozyskach kulkowych w hermetycmw zamknietym kadiu-
. bie wypemionym wodorem. Z kolem tym polaczony jest
- bezposrednio wirnik krétkozwartego silnika tréjfazowego,
ktdry po przylaczeniu do mnormalnej sieci plektiryczne]
Tozpedza. kolo zamachowe do ok. 3000 obr/min. Acz-
Kolw.ek silnik jest krétkozwarty, jednak budowa jego

umozliwia utrzymanie stalego natezenia pradu i osiagnie- .

cie wspblezynnka mocy powyzej 0,8. Takie »ladowanie
trwa w nermalnych warunkach ok, 1 minuty i moze byé
powtarzane dowolnie czesto; mozna je zatem uskutecaz-
niaé na przystankach przewidzianych w rozkladzie jazdy
bez nadmiernego ich przedluzania. Umieszczenie kota 1 sil-

n'ka w 'zamknietym wspéinym kadiuble, czyni zbednymi
" wszelkie dlawnice na wale; na zewnatrz wyehodza tylko

Lokomotywa elektrydzha, zaopatrzona
w ,elektrozyros

Rys. 2.

przewody -nieruchomego uzwojenia stojana. Atmosfera
wodoru wplywa dodatnio na chiodzenie silnika i gmniej-
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sza opory tarcia, po wylgczeniu pradu kolo zamachowe
wiruje w ciggu 10—15 godzin (bez obcigZenia). Umozl-
wia to stosowanie nawet diuzszych postojéw bez ocbawy
wyczerpania zapasu energii,

Podczas jazdy silnik zostaje wzbudzany przy pomo.
cy kondensatoréw i pracuje jako pradnica, dostarczajaca
pradu tréjfazowego do silnikéw napedowych. Gdy obroty
kola spadng do polowy, t. j. ok. 1500 obr/min, nalezy je
ponownie -rozpedzi€. Silniki napedowe posiadaja urzadze.
nie pozwalajgce na regulacje liczby okbrotéw w granicach
stcsunku 1:5 bez wyczuwalnych strat, Rys. 1 przedstawia
przekréj ,elektrozyra‘; widoczne tu jest kolo zamachowe,
2 silne lozyska kulkowe, silnik-prgdnica oraz wspélny ka.-
dtub. W pierwszym prébnym ciagniku z roku 1946 urzq,.
dzen’e napedowe zostalo ustawione na podwoziu starej lo-
komotywki rezrzgdowej. Przeprowadzone préby wykazaly,
%Ze maszyna ta spelnila postawione jej zadania: jedno wy.
tadowamnie wystarczalo na przebycie 10 — 15 km Wra.z
Z wagonem przyczepnym po torze poziomym; odleglo$ci
miedzy przystankami sg zawyczaj mniejsze,

Rys. 3. Autobus napedzany za pomoca elektrozyra.
Spos6b pobierania pradu na przystankach.

Elektrozyro nadaje sie do obslugi linii, ma ktérych
nie ma znacgniejszych wzniesie,, a pirzystanki rozmie-
szczone 83 w regularnych odstgpach. Mogg to by¢ koleje
normalne lub podmiejskie, tramwaje lub linie autobusowe;
réwniez lokomotywy fabryczne i rozrzadowe moga korzy-
sta¢ z tego Srodka mapedowego; - szczegblne korzysci daje
zastosowanie elektrbera w kopalniach, gdzie zazwyczaj
wysokosé korytarza nie pozwala na przeprowadzenie goér.
nego przewodu, a z drugiej strony chodzi o maszyne nie
dajacg iskier, mogacych spowodowaé wybuch gazéw.

Naped ten mozna réwnies z korzyscia zastosowaé do
statkéw przybrzeznych (t. zw. tramwajéw wodnych)
i proméw,

We wwzystkich przypadkach, gdy nie chcemy rezy.
gnowaé¢ z dogodnoSci napedu elektrycznego, a wizgledy
specjalne np. estetyczne stoja na przeszkodzie budowie
przewodu gérnego — elektrozyro daje korzystne rozwig.
zanie. Aby uczynié maszyne bardziej uniwersalng, a zwla-
szeza umozliwié pokonywanie znaczniejszych wzniesiefi,
zastosowano urzgdzenie dodatkowe pozwalajace na zasi-
lanle silnikéw pradem jednofazowym, pobieranym z prze-
wodu_ gérnego Takg lokomotywe przedstawia rys. 2, Ma
ona cleza:r 18 t i przewozi przy jednorazowym ngladowa.-
niu ok. 600 tonokilometréw; przy 4 tadowaniach po 1—2
min, na godzine uzyskuje sie 2400 tkm na godzine. Palgk

-pozwala na pobieranie prgdu z przewodu gérnego na tych

odcinkach -drogi, gdzie jest to mozliwe i potrzebne. Na
spadkach dzialaja hamulce elektryczne, wytwarzajace
prad do ladowania elektrozyra.

J. K.

, 'Rev‘ue_.Techmque Suisse z 4 wrzeénia 1947 oraz The
Engineer z 13 czerwca 1047.



Rok V1

Ciezki stop

Inzynier ciggle staje przed zagadnieniem zréwnowa-
zenia mas czesci ruchomych réznego rodzaju maajzyn.
W wielu przypadkach mozna to uzyskaé¢ tylko przez za-
stosowanie odpowiedniej symetria ksztattow, lecz gdy ta-
kie zréownowazenie nie jest mozliwe, wowczas stosuje sie
osobne przeciwwagi. Gdy posiada sie wystarczajaca prze-
strzen do umieszczenia przeciwwag, zastosowanie ich nie
nastrecza wiekszych trudnosci i czesto widzi sie maszyny,
zaopatrzone w masywne bloki z suréwki ktére stuza je-
dynie do zréwnowazenia jej ruchomych czesci. Jednakze
w wielu przypadkach, gdy przestrzeh do umieszczenia
przeciwwagi jest zbyt ograniczona, lub tez gdy nie da sie
zastosowac otowianej przeciwwagi z powodu niskiej tem-
peratury topienia i ztych witasciwosci mechanicznych oto-
wiu, stosowanie takich przeciwwag napotyka powazne
trudnosci. Te czynniki byly bodzcem! do poszukiwan wy-
trzymatego materialu o cigezarze wihasciwym  réw-
nym ciezarowi wiasciwemu otowiu lub nawet wiekszym.
Oczywiscie niektore szlachetne metale, jak np. ztoto i pla-
tyna posiadajg gestos¢ prawie dwa razy wieksza niz otow.
lecz cena tych metali stoi na przeszkodzie do zastosowa-
nia ich jako zwykltych materiatdw konstrukcyjnych.
.Ciezki sto p“, wynaleziony przez ,Research Labo-
ratories of the General Electric Company Ltd"  silanowi
catkowicie nowe tworzywo konstrukcyjne, dajgce sie ko-

Fig. 1. Prébki, przedstawiajgce wzgledne gestosci roz-
nych metali. W kolejnosci: elektron, aluminium, stal, otow,
ciezki stop G. E. C. Wiszystkie prdibki posiadajg jednako-
wy ciezar ti przekr6j poprzeczny.

rzystnie zastosowa¢ w przemysle. Tworzywo to o wytrzy-
matosci réwnej wytrzymatosci stali ale dwa razy ciezsze,
oraz dajgce sie .tatwo wytwarza¢ w postaci jednolitej
i przy umiarkowanych kosztach produkcji!, otwiera nowe
mozliwosci dla konstruktoréw (rys. 1).

Ciezki stop zostat wytworzony przez spiekanie
sproszkowanych metali i zawiera okoto 90%: wolframu,
reszte za$ stopu stanowiag nikiel i miedz. Otrzymuje sie
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go przez .spiekanie sprasowanych ksztattek z mieszaniny
sproszkowanych metali w temperaturze w przyblizeniu
1450* C. W przeciwienstwie do czystego wolframu ciez-
ki stop debrze nadaje sie do obrobki mechanicznej:
wiercenia, gwintowania, strugania, moletowania, nie na-
streczajgc przy tym zadnych .trudnosci. Jest on catkowi-
cie odporny na dziatanie czynnikéw atmosferycznych i sto-
nej wody; chociaz, w razie potrzeby, moze on by¢ zaopa-
trzony w ochronng warstwe niklu, chromu lub Uadmu.
Ponadto nadaje sie on do twardego lutowania w zwykty
spos6b za pomocg mosigdzu lub srebra lub tez sposobem
specjalnym w atmosferze wodoru. Powyzsze sposoby i3-
czenia nie roznig sie od 'sposobu taczenia pokrewnych sto-
poéw.

Fig. 2. Przeciwwagi z ciezkiego stopu, nie obrabia-
ne mechanicznie.

W nastepujacej tabeli podano najwazniejsze wiasno.

¢
Wytrzymato$¢ na rozcigganie kG/cm2 6500
Granica sprezystosci kG/cm2 5900
Wydtuzenie % na 1 cal 3
Wytrzymatos¢ na Sciskanie kG/cm2> 20000
Twardo$¢ Brinella 290

Modut wydtuzenia sprezystego E kG/cm2 0,225.10-6
Wskaznik sprezystosci postaciowej G
kG/cm2 0,118.10-6

Wytrzymato$é na skrecanie: kG/cm2 7300
Ciezar wiasciwy . 16 —* 17
Wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej

20—420>C 3,6 x HM
Przewodnio$¢ elektryczna Ohm-1 cm-1 0,68 x 10-6
Opoér elektryczny ohm. «m 1,47 x HM
Przewodnictwo cieplne ,w ukfadzie C.G.S 0,25

Jest szczeg6lnie ciekawym, ze przemyst lotniczy, po-
mimo statego dazenia do zastoswania mozliwie lekkich
i ultralekkich stopéw, zastosowat w dwdch waznych przy-
padkach ciezki stop do wywazania powierzchni ru-
chomych lotek i watéw karbowych silnika. W tan spos6b
np. w celu uzyskania statycznego i dynamicznego wywa-
zenia lotki mogg by¢ stosowane dos¢ ciezkie przeciwwagi,
umieszczone przed tylnym dzwigarem wewnatrz pokrycia
ptatu. Przestrzen do umieszczania takiej przeciwwagi jest
bardzo ograniczona, kat ruchu lotki jest ograniczony lu-
kiem, po ktorym moze poruszaé¢ sie przeciwwaga nile do-
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tykajac wewnetrznej powierzchni pokrycia ptatu. W tym
szczegblnym przypadku zastosowanie ciezszego ma-
terialu moze posiada¢ podwdéjne korzysci. Po pierwsze uzy-
skuje sie przez to zupeing swobode ruchu' lotki i po dru-
gie przeciwwaga o mniejszej objetosci moze by¢ umiesz-
czona dalej od osi obrotu, dzieki czemu jej rzeczywisty
moment bedzlie wiekszy, czyli odwrotnie lotka moze by¢
zréwnowazona przy roéwnoczesnym zmniejszeniu ogélnego
ciezaru.

Fig. 3. Koncowki stykéw wytacznikéw elektrycznych
wykonane z ciezkiego stopu, przy czym zadane wymiary
uzyskiwane sa. przez prasowanie' i spiekanie.

Ciezki stop moze by¢ réwniez korzystnie zasto-
sowany do wywazania nastawnych $migiet, sprzegiet od-
Srodkowych i ttumikéw drgan oraz w wielu innych przy-
padkach, gdzie jest wymagane zastosowanie ciezkiej prze-
ciwwagi w ograniczonej przestrzeni (rys. 2). Stwierdzono
réwniez korzysci zastosowania tego stopu do wyrobu zyro-
skopéw i zyrokompaséw. Poniewaz moment bezwladnosci
obracajgcego sie ciata jest wprost proporcjonalny do jego

masy, przeto wirnik wykonany z ciezkiego stopiu
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jest w stanie zmagazynowac¢ podwdjng ilos¢ energii w po-
réwnaniu do wirnika o tych samych wymiarach, wykona-
nego ze stali.

Ciezki stop moze réwniez znalez¢ zupetnie inne
zastosowanie, szczegdllnie w elektrotechnice. Dzieki duzej
zawartosci w nim wolframu ciezki stop jest idealnym
materiatem do wyrobu ‘tukowych stykéw, zanurzonych
w oliw.ie przetacznikéw elektromagnetycznych dla silnych
pradéw. Wolfram zostat juz dawno uznany jako korzystny
materiat do tego celu lecz napotyka sie duze trudnosci
przy wykonywaniu z tego metalu stykéw o zagdanym prze-
kroju poprzecznym. Zastosowanie ciezkiego
usuwa powyzsze niedogodnosci,
tem sprasowanym i

stopu
poniewaz bedac produk-
spieczonym, umozliwia wykonanie
stykéw o dokitadnych wymiarach z pominigciem obroébki
mechanicznej (rys. 3). Styki z ciezkiegio stopu
sa bardzo odporne na szkodliwe dziatanie tuku elektrycz-
nego.

Wreszcie nalezy zaznaczy¢ o szerokim zastosowaniu .
tego materiatu do wyrobu zbiornikéw, stosowanych do
przechowywania duzych ilosci radu, uzywalnego np.w me-
dycynie lub do radograficznego badania tworzyw. Witasci-
wie poczatkowo ciezki stop zgstat wynaleziony do
tego celu. Przy przechowywaniu -radu jest wymagane za-
bezpieczenie od szkodliwego dziatania jego promieni
Zdolno$¢ metalu pochianiania promieni jest zwykle
wprost proporcjonalna do jego ciezaru wiasciwego. Zatem
im wiekszy jest ciezar wiasciwy metalu uzytego do wykoi-
nania takiego zbiornika, tym mniejsze wymiary taki zbior,
nik moze posiada¢. Wiekszo$¢ waznych centréw radowych
w Wielkiej Brytanii sg zaopatrzone w zbiorniki do prze-
chowywania radu, wykonane z ciezkiego stopu.

G. H. P. Price Research Laboratorie et G. Ei C. Wem-
bley.

Materiat i fotografie pochodza z ,,Buraau of Scient:fic
Information, British Council*, Warszawa, Gérnoslaska 38.

Stopy odporne no wysokie temperatury

Zainteresowania konstruktoréw w dziedzinie energe-
tyki skupiajg sie obecnie w duzym stopniu na' zagadnieniu
turbiny gazowej, w ktérej czynnikiem pracujgcym sa spa-
liny o wysokiej temperaturze, dziatajgce na topatki wirni-
ka. Sprawnos¢ turbiny, jak i kazdej, maszyny cieplnej, za-
lezy od temperatury czynnika, dlatego tez warunkiem roz-
woju turbiny jest posiadanie materiatéw na topatki, zdol-
nych do pracy w wysokich temperaturami bez straty
swych witasnosci wytrzymatosciowych i bez nadmiernej
korozji wywotlywanej przez obecnos$¢ tlenu w spalinateh.
Stal nie jest tu odpowiednia, gdyz w temperaturze czer-
wonego zaru pod wpltywem naprezen wywotanych przez
sity odsrodkowe powstajace przy wirowaniu — nastepuje
t. 2\v. petzanie materiatu, t. j. topatki wydtuzajg ,sie po-
nad wielko$¢ dopuszczalnego luzu miedzy warnikiem,
a stojanem.

W poczatkach zywszego rozwoju turbin gazowych, t. j.
ok. r. 1940, temperatura dopuszczalna ograniczona byta
do 650°, co pozwalato na osiggniecie sprawnosci ok. 23%.
Marynarka Amerykanska, zapoczatkowujgc wtedy studia
nad mozliwosciami rozwojowymi turbin gazowych dla ce.
I6w wojennych, postawita nast. wymagania co do mate-
riatbw na topatki: powinny one méc pracowacé conajmniej

100 godz. w temperaturze 820»C przy naprezeniu

14 kG/mmi; wydtuzenie wywotane przez petzanie nie po.
winno przekracza¢ 1% po 100000 godz. pracy przy napre-
zeniu 4,9 kG/ems. Wymagania te znacznie przewyzszaly
jako$¢ materiatéw bedacych wtedy do dyspozycji i zmu-
sity wytwoércow do intensywnych* badan.

Jednym z pierwszych stopéw, jaki znalgzt zastosowa-
nie, byt t. zw. ,,VHallium‘, znany juz dawniej w produkgcji
narzedzi dentystycznych i chirurgicznych; zawiera on 65%
kobaltu, 29% chromu i 6% molibdenu.

iP6zniej wytworzono materialy o lepszych
wilasnosciach, przewyzszajgce postawione
Stop zawierajacy 20% niklu, 21% chromu, 21% kobaltu
(reszta zelazo i niewielkie ilosci innych sktadnikéw) —
znosi naprezenie 10,5 kG/mm2 przy temperaturze 820«C
bez nadmiernego petzania. Pewne odmiany Vitallium pra-
cujg ponad 7000 gbédz. przy przepisanej temperaturze i na.
prezeniu.

Te i niektére inne materialty o duzej odpornosci na
wysokie temperatury nie moga by¢ odkuwane ani obra-
biane mechanicznie; nadawanie ksztattu musi odbywacé
Sie jedynie droga odlewania w, precyzyjnych formach.
Istniejg stopy odporne na 820°C i nadajgce sie do przeku-
wania, ale pod wzgledem wytrzymatosci

jeszcze
wymagania.

i petzania uste-
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puja wyze] wymienionym. Stop zawierajacy 60% chromu,
259 molibdenu i 15% zelaza posiada przy 8700C wytrzy.
mato$¢ wigkszg niz poprzednie wymienione przy 8200C,
lecz nastrecza trudno$ci produkcyjne wskutek b, wysokiej
temperatury topliwosci.

We wszystkich stopach musi byé conajmniej 20%
chromu celem zabezpieczenia ich od korozji i utlenienia

w wysokiej temperaturze. Postepy w dziedzinie metalur..
gii przeniosty punz. c.ezkoso zagadmen turbinowych:
z kwestii mera:i na sprawy konstrakej; i spalania.
Osiggnigeie sprawnoszi 309 stawi? turbine gazowsg.
w rzedzie najbardziej wartosciowyeh silnikéw cieplnych.

J. R.

Elekiryczne przebijanie otworéw w matrycach diamentowych

Amerykanskie Biuro Normalizacyjne {National Bureau

of Standards) opracowalo nowy sposéb elekirycznego
przebijan’a cotworéw w matrycach diamentowych, szcze-
génie nadajacy si¢ do matych matrye, uiywanyzh do
przeciggania cienkiego i twardego drutu. Metoda ta jest
lepsza i ekonomiczniejsza od dotychczas stosowanych, da-
jac prawie 100 godzin roboczych oszczednosci pracy, a po-
zatym wymagane urzgdzenia sa catkiern proste, dostepne
zaréwno dla wielkich jak i matych przedsigbiorstw, oraz
nie wymagajace specjalnych kwalifikacji ze strony ob-
efugt.,

Poczgtkowe wglgbienie stozkowe (rys. 1a) tworzy
sig dzigki iskrzeniu wywolanemu przez prad wysckiego
napiecia w punkcie styku igly elektrody, opierajgcej sie
na powierzchni diamentu. Energia elektryczna dostarcza.
na jest z kondensatora ladowanego przez transformator
za posrednictwem iskrownika. W miare wzrostp napiecia
iskrzenie powstaje najpierw w iskrowniku, poczym naste.
puje wyladowanie iskrowe przez diament miedzy ostrzem

- elektrody i meoesiezna obsadg diamentu. GdybySmy nie
wstawili w obwdéd iskrownika, otrzymalibySmy w miejscu
styku elektrody z diamentem prawie Ze ciggly tk, po-
wodujacy przegrzanie diamentu i powstanie ciemnego na.
lotu. Szybkosé przebijania wzrasta proporcjonalnie do po-
bieranej mccy pradu, ktéra reguluje sie w ten spos6éb by
igla elektrody nie rozgrzewala sie do czerwonosei.

Otwér uzyskany w drodze iskrzenia rozwierca sie na
stozek metodami mechanicznymi (rys. 1b). Zabiegi te
powtarzamy naprzemian jeszcze dwukrotnie (rys. lec, 4,
e, 1).

W nastepnej fazie przebijania stozka uzywa sie wy-
tadowan pradu o niskim napieciy (ok. 90V) w roztworze
elektrolitycznym. Plytke diamentowsg umieszcza si¢ na
izolowanej podstawie wewngtrz plaskiego naczynia szkla-
nego, kiére nastepnie napeinia sig elektrolitem tak by
diament by! calkowicie zanurzony. Szpilke elektrody (ze
stopu pl-atyny'z irydem) opuszcza sie do wnetrza poprzed.
nio wydrazonego otworu tak by sie opierala o jego dno
z 13 okolo 1/5 grama. Druga elektrod¢ zanurza sie
w’ otworze w pewnej odlegloéci od diamentu. Pod wpty-
wem pradu tworzy sie pod elektrods dalsze stozkowe
wglebienie o gladkich- Sciankach, " Ksztalt otworu i kat
nachylenia Scianek zalezy od rodzaju elektrolitu, podczas
gdy wielkosé otworu mozna regulowaé sila nacisku igly.
Moc pradu w obwodzie kontroluje si¢ glebokoScia zanu-
rzenia diamentu w elektrolicie i wielkoScia na.pi@ci'a.’

Cala produkcja matrycy diamentowej rozbija sie za.
sadniczo na 10 zablegéw (rys. 1), z ktérych niekt6re po-
legaja na drazeniu elektrycznym, pozostale za§ na wier-
ceniu  mechanicznym.

Przed przystgpieniem do wiercenia otworu diament
jest oszlifowany z goéry iz dolu tak by uzyskad dwie

Scisle réwnolegle Scianki. Précz tego szifuje sie okienko
boczne, ktére sthuzy do obserwowania procesu przebijania
otworu. '

g
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rys. 1. a) Zaznaczenie miejsca i drazenie otworu pradem
wysokiego napiecia.
b) Mechaniczne rozwiercanie stozka.
¢) Drazenle el-ektryczﬁe.
d) Mechaniczne rozwiercanie stozka.
e) Konicowe drazenie elektryczne pradem wysokie.
go napiegcia,
f) Mechaniczne rozwiercanie,
g) Dra,Zenie elektrolityczne (roztwér NacCl)
h) n i ' ' ( 1) KNOS)
i) » . z odwrotnej strony (roz.
twér NaCl).,
k) Wykoficzenie i polerowanie,

Amerykafiskie Biuro Normalizacji twiendzi, Ze wyzej
opisany proces fabrykacji pozwala na uzyskanie matryec
o lepszej charakterystyce zuzycia w pracy, w poréwna.
niu z matrycami produkowanymi metodami czysto me-
chanicznymi. Mechaniczne wiercen'e - otworu powoduje
nieuniknione naprezenia na $Sciankach otworu matrycey, co
z kolei obniZza wytrzymalo§¢ materialu. W rezultacie cze-
sto wystepuje zjawisko cdlupywania si¢ drobnych czastek
diamentu na wewnetrznej powierzchni stozka, zwlaszcza
w miejscu najwiekszego przewezenia.

Badan-ia, przy pomocy §$wiatla spolaryzowanego wy.
kazaly, Ze-Scianki otworéw drazonych metoda elektrycz.
ng sg caikowicie wolne od tych niepoZadanych napreZefi
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i dlatego zuzywaja si¢ znacznie wolniej przy przecigga-
niu drutu,

Najczestszy zakres zastosowan matrye wierconych
'elektryczn‘.e' obejmuje przeciaganie drutéw b. cienkich
(do ok. 0,04 mm S$rednicy).

Mikroskopowy aparat
do badania twardosci
(Micrchardhness Tester).

Laboratorium Badawcze Zwigzku Przemyshu Stalowe-
go Stanéw Zjed.noczonych w Delaware (Research Labora-
tery of United States. Steel Corporation of Delaware)
skonstr"uowakq nowy aparat umozliwajacy pomiary twar-
dosci poszczeg6blnych krysztaléw stali. Pomiar zajmuje
tak .malo miejsca, Ze trzy pomiary mogg by¢ wykonane
na przestrzeni réwnej gruboSci ludzkiego wtosa. Przyrzad
sklada si¢ z diamentu w ksztalcie odwréconego ostroshi-

pa o podstawie kwadratowej i kacie wierzchotkowym 1369,
stol’ka miesz¢zacego badang prébke, mikroskopu, powiek.-
szajacego 500 — 1500 razy, oraz skrzynki kontrolnej.

Aparat dziala na takiej samej zasadzie jak dotychcza-
sowe przyr"za»dy tego typu, tylko w znacznie zmniejszonej
skali. Prébka badanej stali jest najpierw przygbtowywana
przez szlifowanie (uwazajac, by to nie wplyneto na struk.
ture materiatu pod powierzchnig) poczym maprzemian po-
leruje sie ja i poddaje lekkiemu dzialaniu kwasu, dla uwi-
docznienia granic poszczegélnych krysztalow.

Nastepnie operator, pod mikroskopem cbiera powierz.
chnie, ktéra ma byé badana, poczym przesuwa prébke pod
przycisk diamentowy, ktéry wolno, pod okreslonym obcig.
zeniem w granicach paru graméw, wytlacza §lad w ksztal-
cie mikroskopijnego kwadratu. Woéwczas prébka ponow-
nie wedruje pod mikroskop, gdzie wykonuje sie pomiar
twardosci madterialu,

Mechanical Engineefing Nr. 5/47.

KRONIKA | KOMUNIKATY

Irz. Z. Lutostawski

VOI KONGRES NAUKOWEJ ORGANIZACIL

8.my Kongres Naukowej Organizacji odbyt sie w lip-
cu tego roku w Stockholmie,

CIOS — jest to skrét oficjalny nazwy Confederation
Inferr::atx)cml d‘Organisation Scientific. odbyt juz sledem,
takich zjazdéw przed wojna, najpierw w Pradze (1924),
potem Brukseli (1925), Rzymie (1927) Paryzu -(1929),
Amsterdamie (1932), Londynie (1935) wreszcie ostatnd
w roku 1938 w Waszyngtonie.

Wojna przeszkodzila ' w zorganizowanm nastepnego
kongresu, ktéry mial si¢ odbyé w roku 1941 w {Szwecii
i dopiero po zakoficzeniu jej zdecydowano zaprosié na bie.
zacy rok delegatéw 23 panstw do Stockholmu.

Organizacja zajal sie NaroGowy Komitet Szwedzki,

ktéry w ciaggu roku dokonal wszystkich prac przygoto-
wawezych opracowania programu- obrad oraz dla przyje-
cia 1300 czlonkéw Kongresu.'

Cel Kongresu zostal ujety przez gospodarzy w.naste-
pujacych tezach:

1. Stworzenie misjsca spotkania dla ludzi zajmujg-
cych odpowledz'alne ‘stanowiska w poszczegblnych pafi-
stwach w celu wymiany pogladéw i do§wiadczen.,

2. Zapoznanie si¢ z postepem W r6znych dziedzinach
naukowego kiérownictwa, jaki mial miejsce od ostatniego
kongresu w Waszyngtonie.

3. Ustalenie i sprawdzenie tych metod kierownictwa,
ktére pozwolg na ogiagniecie najwiekszego postepu.

4.. Przedyskutowanie $Srodkéw dia un‘kniecia zatar-
géw m'edzy dyrekcja a pracownikami w duchu zrozumie.
nle pelnej odpowiedzialnosct dla dobra ogoblnego.

5. Zbadanle dr6g i Srodkéw dla przyspieszenia szko-
len‘'a tak w interesie kierownictwa jak i ogélnego podnie-
sienia my$li ekonomicznej.

6. Przedyskutowanie funkcji planu gospodarczego
w réznych dziedzinach:

290

Przeprowadzenie tych tez w pracach Kongresu bylo
pracg trudng, jednak wykocnana, z podejSciem do sprawy
rzeczywiscie naukowym.

Poza oficjalnym otwarciem w czasie ktérego przewod.
niczacy CIOS p. Wiliam L. Batf, Prezes Koncernu [SKF
w Stanach ZJednoczonych wyglosit pierwszy referat
0 ,Zadaniu naukowego ‘kierownictwa w podniesieniu stan-
dartu zyciowego ludzif, odbyly sie 3 posiedzenia plenarne
i 14 posiedzen sekeyj.

Na zebraniach plenarnych wygtoszono po 3 referaty
poruszajace nizej podane zagadnienia:

1. Filozofii j zastosowanie naukowej organizacji.

2. Regionalne i miejscowe planowanie w nowoczes-

nym spoleczenistwie.

3. ZaleZznosé i odpowiedzialno$é kierownictwa i pra-
cownikéw w przemysle,
W sekcjach rozpatrywano zagadnienia bardziej spe-

<jalie, a mianowicie:
1. Administracja przedsiebiorstw (3 referaty).
2. Gospodarstwo domowe (4 referaty).
3. (Szkolenie kadr administracyjnych (7 referatéw).
4, Administracja produkecji (8 referatéw).
5. Organizacja biura (4 referaty). .
6. Nowoczesne warunki mieszkaniowe (4 referaty).
7. Administracja personelem (5 referatéw).
8. Kontrola kosztéw i budzetéw (5 referatéw).
9. Klerownictwo w rolnictwie (7 referatéw).
10. Postep techniczny w produkeji (5 referatoéw),
11. 'Wyb6r pracownikéw i szkolenie (7 referatéw).
12. Kontrola ‘jakoéci produkeji (5 referatéw).
13. Administracja publiczna (8 referatéw).

14. ‘Administracja zbytu (5 referatéw),

Jak z powyzszego widaé zakres prac Kongresu objat
bardzc szeroko Zycle gospodarcze Swiata.

Postep organizacyjny w czasie wojny byl fantastycz
ny. Cyfry np. amerykafiskich osiagnie¢ i zakresu prac sg
w naszych waruhkach trudne do wyobrazenia, pomimo Ze
jedzeze daleko bylo do idealu jak to sami uczestnicy kon.
gresu  otwarcle przyznawali. Biurckracja ‘1 trudnosel,
z ktérymi. nietyiko my- dzi§ walczymy, musialy byé aZ do
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kofica wojny stale zwalczane, a wiele proceséw wykony-
wano najbardziej przestarzatymi metodami. Ogélnie stwier.
dzono, ze najlepiej postawione bylo planowanie i koordy-
nacja wysitkéw.

Okres wojenny przyspieszy? powaznie ewolucje pogla-
déw socjalnych.

Szkolenie specjalistéw 2z kadr robotniczych byto sto-
sowane na wielkg skale, wielu ludzi bez wyksztalcenia,
po przeszkoleniu zajmowalo kierownicze stanowiska, bo
umieli wykonaé¢ dang robote. Szkolenie bylo tez koniecz-
ne dla umozliwienia pracownikom korzystania 2z coraz
to nowych wynalazk6w techniki, — Miliony ludzi zwigk-
szylo powaznie swe wyksztalcenie techniczne i ogélne,
o przy dobrych zarobkach podniosto swéj poziom Zzycio-
wy. )

Dalszym wielkim osiggnigciem bylo wprowadzanie na
szerszg skale mechanizacji w pracy, ktéra bardzo zmniej.
szyla konieczny wysilek fizyczny pracownika, Wprowa.

dzenie do produkcji milion6w kobiet wywarto powainy -

wplyw na zwigkszenie mechanizacji i oszczedzenie wysitku
jednostki — specjalnie dotyczy to rolnictwa,

Przy budowie wielkich nowyeh fabryk przemysiu wo-
jennego zwrécono uwage na warunki pracy, ktére ule}gly
powaznemu polepszeniu.

Réwniez w dziedzinie ulatwien zycia domowego stwier-
dzony jest wielki postep, gdyz przedsiebiorstwa dbaly o to,
aby jego pracownicy mimo pracy w fabryce, mogli si¢ za-
opatrzyé w przydziatowe towary itp.

Raport francuski o osiggnieciach organizacyjnych
w okresie wojennym! bardzo dobrze okre§lit zmiany, jakie
zaszty w tym czasie: ,,Rozszerzenie horyzontéw orgami-
zaeji z horyzontu 'techniéznego na socjalny spowodowalo,
ze warto§¢ dzi§ posiadaja mie aspekty techniczne, tak
drogie dla ucznj Taylora ale wzgledy ludzkie“,

Poza przegladem osuq,g'meé w poszezegllnych dziedzi-
nach, w czasie obrad- Kf\ng'resu poruszono wiele problle-
méw tyczacych sie wykorzystama do$wiadczenia doby mi.
nionej na przyszlosé. Klopoty gospodafcze poszczegbinych
pafistw =g powazne j duzo troski kladziono, aby zbadaé
nawzajem, jak inni zwalczaja swoje trudnosci.

Przewage w referatach mieli Amerykanie, ktérzy na
og6lng dlo§¢ 83 zglosili 25; nastepnie Anglicy, Szwedzi
iy Francuzi zglosili po kilkanascie, reszta  przypada na
pozostale pafistwa.

Jezykiem oficjalnym w czasie obrad by! angielski
i francuski z wielka przewagi jednak tego pierwszego,

Organizatorzy Kongresu zadbali o to, aby zapoznaé
gosci =z  praktyeznymi osiggnieciami organizacyjnymi

w Szwecji. Specjaln'a obstuga biura zjazdu ulatwiala na. -

wigzywanie kontakt6w— fachowych w dziedzinach intere.
sujacych poszezegélnych uczestnikéw — poza tym zorgax
nizowano szereg wycleczek do zakladéw handlowych, prze.

mystowych, urzed6éw, instytutéw itp. Po zamknigein za§

Kongresu zorganizowano kilkanaécie wycieczek dwudnio.
wych dla umozliwienia zobaczenia innych o§rodkéw. prze-
mystowych szwedzkich. Po tych wycieczkach byly prze-
widziane - jeszeze tygodniowe podréze po Szwecjl, Danii,
Norwegii i Finlandii — te wycieczki miaty jus raczej cha.
rakter turystyezny. ‘

Specjalng uwage zwrécono na plerwszg teze o ktérej
wspomnialem méwiace o celach Kongresu, t. . ha moznosc
poznania sig miedzy sobg uczestnikéw. Jest. bo niemozliwe
w czasie obrad, to tez zorgantzowano szereg spotkafi to-

warzyskich, wycieczek itp., poza tym codzienne wsp6lne
positki pohudniowe ulatwialy poznanie i rozméwienie sie
z wieloma ciekawymi ludZmi.

‘W czasie Kongresu mieliSmy mozno§é réwniez zapoz.
nania si¢ z obfita literatura organizacyjna, ktoérej brak
u nas w kraju tak bardzo daje sie odczuwaé. Udostepnie-
nie i zaszczepienie tych zdobyczy naszym nowym kadrom
pracowniczym; jest jak najbardziej pozadane, dla przy-
spieszenia u nas postepu technicznego.

Sadze, ze z czasem i u nas wyrobia sie fachowcey, do- -
radey organizacyjni, ktérzy swym do§wiadczeniem stuzyé
beda inym.

Na podkre§lenie zastluguje fakt jak bardzo doceniajg
nasze wiadze panstwowe sprawy oragnizacyjne, gdyZ na
Kongres zostalo delegowanych 11 przedstawicieli Cen.
tralnego Urzedu Planowania, Ministerstwa Przemystu,
Instytutu Naukowej Organizacji.

Przewodniczacym delegacji- polskiej byt dziekan wy.
dzialu rolniczego TUniwersytety Jagiellodiskiego prof.
Schmidt.

Jestem przekonany, Ze materiaty przywiezione z Kon.
gresu do kraju, ktére “uczestnicy stopniowo udostepnig/
szerszemu ogGlowi przez prase i odezyly, przyczynia sie
do dalszego usuwania marnotrawstwa w Zyciu gospodar-
czym.

Nastepny Kongres ma sle odby¢ za 3 lata. Miejsce
tego kongresu nie zostalo zdecydowane — zaproszenia
zglosita Polska i Brazylia. Decyzja w tej gprawie ma za-
pasé. za rok.

Po tak Swietnie, z kolosalnym nakladem pracy i ko-
sztéw (dotacje przemystu szwedzl'ego na koszta zjazdu
wymniosta 500 tys. koron) zorgainzowanym zjeZdzie, orga.-
nizatorzy nastepnego kongresu beda mieli zadanie bar.
dzo trudne.

KOMUNIKAT KOLA LOTNICZEGO SIMP (ZPIL),

W dniu 30-go maja r. b. utworzylo si¢ przy SIMP Ko-
to Lotnicze skupiajace w sobie inzynier6w i technikéw
lotniczych, czlonkéw SIMP, zatrudnionych w lotnictw’e.
Nawigzujac do tradycji Kolo postanowilo zachowaé daw-
ny skrét nazwy stowarzyszenia: ZPIL, podobnie jak to
uczynit SIMP,

Gl6wnym zadaniem Kola jest praca samoksztalcenio-
wa czlonk6w celem podniesienia poziomu wiedzy lotn! czej
w Polsce. W tym celu Kolo organizuje odezyty, kursy
i wycieczki, a ponadto bedzie prowadzilo dzialalno$¢ na-
ukowo-publicystyczng na lamach czasopism ,,Przeglq.d
Mechaniczny* i ,,Mecha,mk“

Do Zarzadu Kola zostali wybrani na Walnym Zebra-
nau orgamzacyj’nym przewodniczacy kol.” R, Ramicki, zZa.
stepey przewodniczacego koledzy: W, Fiszdon i L. Dulgba,
oraz czlonkowie Zarzadu koledzy: K, Wjcicki, F. Janik,
St. Madey-ki i 'J. Paczoski. Jednogloéng uchwaly Zarzadu
zostala dokooptowana kol J, Gubrynowiczowa.

. Dn. 26.XI1.47 v. odbyt sie¢ pierwszy odczyt ZPIL.u p. t.
»Sprawozdanie z Anglo.Amerykafiskiego kongresu i wy-
stawy w Anglii we wrzeSniu 1947 r“, wygloszony przez
cztonka kongresu, delegata Polski, kol. W, Fiszdona.

Zarzagd ZPIL-u zwraca si¢ tg droga do swych bylych
czlonkéw oraz do inZynieréw i fechnikéw zatrudnionych
w lotnictwie- 0 zapisywanie si¢ ma czlonkéw SIMP.u, de.
klarujac przystgpienie do Kola Lotniczego i o czynne po-
pleranie prac Kola.
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KOMUNIKAT KOMITETU ORGANIZACYJNEGO
ZJAZDU WAWELBERCZYROGW.

Komitet Organizacyjny Zjazdu Wawelberczykow zwra-
ca sie do wszystkich kolegéw z pro§ba o nadsylande ma-
terialéw dotyczacyéh Uczelni oraz miodziezy studiujacej
i absolwentéw Z uwzgiednieniem ich pracy zawodowej,
badz udzialu w zyciu spolecznym. PoZadaﬁe'sa, odnos$ne
druki, fotogafie, opisy osobistych przezyé i wspomniefi,
dane o kolegach poleglych i t. p,

Materialy nalezy‘przeslaé na adres: Komitet Organi-
zacyjny'Zjazdu Wawelberczyk6w, Warszawa, ul. Konop-
6zyﬁ5kiego 4, Nadeslane oryginaly po wykorzystaniu beda
Zwracane.

WZNOWIENIE DZIALALNOSCI KOMITETU
WALKI Z KOROZJA.

Prezydium Naczelnej Organizacji Technicznej posta.
nowito re-azktywowaé Komitet Walki z korozja, utworzony
w 1939 r,

Dziala'no§¢é Komitetu, przerwana wybuchem wojny,
.ma by¢ obecnie wznowiona w oparciu o Hutniczy Insty.
tut Badawczy oraz.o inne placéwki przemystowe i nau.
kowe,

Prezydium N. O. T. udzielito Doradcy Technicznemu
Zjednoczenia Przemysiu Farb i Lakier6w, prof. inz. K. Pa-
/ewékzemu, oraz Dyrektorowi Hutniczego Instytutu Ba-
dawczego, p;of dr M. sza?owsklcmu, ' mandatu do roz.
poczecia prac w kierunku wznowienia dzialalnosci Komi.
tetu Walki z korozja, W zwiazku 2z tym Koledzy, ktérzy
‘wehodzili przed wojng w. sklad Komitetu Walki = koro-
‘zja, jakotez ci, ktérzy z tytuhl swego stanowiska lub za-
intergsowahf pragna obecnie do niego nalezeé, proszeni 53,
o zgloszenie akcesu pod adresem: Hutniczy Instytut Ba.-
dawezy ‘Gliwice, ul. Miarki 12/14.

Projektuje se zorganizowanie Zjazdu Korozyjnego
jeszeze w roku biezgcym, w Gliwicach. - Termin Zjazdu
zodtanie podany dodatkowo,

WYDAWNICTWA SKRYPTOWE.,

Nakitadem Komisji Wydéwniczej .Bratniej Pomocy
Studentéw Politechniki Slaskiej w Gliwicach ukazaly sie

" nastepujace wydania skryptowe:

1. dr. Kijas ,Ustawodawstwo przemystowe i robot.

nicze*, ‘
2. pref. Szerszeri ,,Geometria wykreéln;a. I,

3. prof, Bodaszewski ,Hydromechanika®,

4. prof. Biernawski ,Obrébka widrowa“ cz. 1,

5. prof, Kalifiski
matycznej*
8. dr. Prebendowski ,,Chemia ogélna* cz. II, I

+Wistep do wyizszej analizy mate.

7:' mg‘r./Mochnacki ,,SuW-a,k logarytmiczny*,

8. prof. Kucrewski ,/Wstep do mechanicznej technoc
logii metali’,

9. - prof. Szczepaniak i inz, Kisiel »Statycznie niewy-
gnaczalne ustroje pretowe*,

10. prof. Obrgpalski ., Gospodarka energetyczna®.

: Zalnéwienia, przyjmuje Komisja 'Wydawnicza Bratniej
Pomocy Studentéw Politechniki Slaskiej w Gliwicach ul
Czestochowska 18.

REJESTRACJA AUTOROW PRAC TECHNICZNYCH.

Naczelna Organizacja Techniczna wzywa wazystkich
autoréw prac tecnnicznych, aby zghaszali wszelkie swo-
je zamierzone lub. bedace juz w opracowaniu dzieta
i ksigzki techniczne w Giéwnej Komisji Wydawnicze]
N. O. T. (Warszawa, Lwowska 17).

Rejestracja tych prac ma na celu koordynacjg wYy-
sitkéw zwiazanych z odbudowg wydawnictw technicznych
w Polsce. Pozwoli réwniez na unikniecie powtarzania sig
prac wokol zagadnieni bedacych czesto juz w stadium
opracowywania przez innych autoréw,

Sekretarz Generalny

Inz. Fr. Cieciéra

BIBLIOGRAFIA

~ Inz, Zygmunt Rytel, ,TEORETYCZNE PODSTAWY
NAUKOWEJ ORGANIZACJIY, wydane przez Instytut

Naukowej Organ. zacjl i Kierownictwa, nakladem ksig-

garni- Wi Wilaka w Poznahiu, 1947. Str. 98, rys. 20,
Przedstawiajac - w duzym skrécis teoretyczne pod-

stawy organ'zacjl, autor postaw:l sobie za zadan'e wypel-

nlenle .w naszej literaturze luki, pochodzacej z braku sy-

stematycznego ‘ujecia poje¢ z zakresu orgamizacji i kie.

rownictwa, W przedmow'e do swego dziela stwierdza au-

tor, Ze ujecie takie powinno stanowié plerwszy «dzlal stu.’
d&éw w tej dziedzin'e, i Ze dopiero’ dalszy przebleg stu-

d.6w bedzle przeznaczony na waznajomienle sie z dz'a,lem
drugnn tzn. teoria erganizacji, kierowmictwa 1i. wykona.w,-
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stwa, i wchodzaca w zakres dziatu trzeciego technika or-
gan'zacjl w réznych dziedzinach zyecia, czyli tzw. ,stoso.

‘wang naukowa orgamizzac':ja“'

Jezeh przyjac, zgodn-e z prawdopodobna intencja au.

‘tora, Ze ksigika jego jest przeznaczona m, ‘in, dla mio.

dzmezy, odbywajacej studia techniczne, t0_ przyteczona
powyzej opinia autora obrazowalaby najbardzie} celowy

‘jego zdanlem program wykladéw z dzledzny organizacj

na uczelni technicznej. Nie ulega watpliwosci, Ze teore-
tyczne podstawy naukowej: organizacji musza byé w ta-

‘kich wyktadach uwzglednione, wydawatoby sie jednak,

e swystarczyloby w . tym. celu przewidzenie jednego. czy
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dwéch wrozdzialéw w ogélnym wykladzie o organizacit
przedsiebiorstw. Tendencja do wydzielania tych teoretycz-
nych podstaw w formie odrgbnego, nadrzednego przedmio-
tu, grozi niebezpieczenistwem wprowadzenia naszej nauki
o organizacji na tory zbyt oddalene od zycia praktyczme.
go. Z tego tex wzgledu nalezatoby wyrazié zyczenie, aby
wzrost iloSci wykladéw 1z dziedziny, organizacjl szed
przede wezystkim w kierunku bardziej szczegélowego nau-
czania zagadniefi ,organizacji stosowanej*, nie za$§ w kie-
runku rozbudowy pionowej, ktorej zwolenmikiem wydaje
sie byé autor.

Przechodzac ‘do oceny tresci dziela, nalezy wyrazié
uznanie autorowi za zwiezle i udane przedstawienle teo-
retycznych podstaw organizacji i za uczynienie dulzego
kroku w kierunku usystematyzowania pojeé w tej dzie-
dz'nie. Pcdane w dalszym ciggu uwagi krytyczne dotycza
raczej dmbriych usterek, ktérych trudno jest uniknaé
przy tak tresciwym. wykladzie, zmuszajacym w wielu
wypadkach do pewnych zbytnich uproszezen i do pozo-
stawienia. pewnych zagadniefi na uboczu,

'W rozdziale p. t. ,Funkcjonalny podzial pracy (str.
63) opisuje autor dwa typy spotykanej w przemysle ‘Za.-
leznosci: hierarchiczng i funkcjonalng. (ible sa wyrazem
dwéch sprzecznych tendencji i dlatego 2adma z nich mie
utrzymata sie do dzi§ w purzemyélé w czystej postaci, Na-

wiasem méwigc, nalezy zaznaczyé, ze zasada funkcjonal-

nej organizacji jest jedng =z niewielu inowacji Taylora,
ktére nie zdolaty utrzymaé sie w pierwotnej formie. Au-
tor upraszeza zagadnienie, nie wspominajgc nlgdz1e o ko-
n‘ecznolém uzgodnieriia dobrych stron*obu systeméw i o
nowoczesnym systemie organizacji, ktory z takiego uzgod.
nienia wynikt. ' ’
Na stronie 73 rozbija ‘autor pojecie zwierzchnictwa
na dwa dzialy: naczelnictwo i kierownictwo  fachowe, i W
dalszym c’agu rozumowania dzieli zwierzchnikéw na dwie
kategorie: naczelnikéw i kierownikéw, Totez nalezy uznaé
za zbyt daleko dace uproszczenie. Dla Sprawowania
funkcji zwlerzchnika wymagane sa pewne cechy, ktérych
ilo§¢ i rézmorodnos$é znacznie wykraczajg poza kryteria
klasyfikacji zwierzchnikéw mna. zaproponowane przez au.
tora kategorie. W oglle trzeba stwierdzié, ze zagadnienie
_kierownika i wymaganych od niego kwalifikacji jest jed.
nym z wazniejszych zagadnien naukowej organizacji, Je-
zeli autor znalaz} mozliwosé zajecia sie cechami dobrego
_ kontrolera (str. 92), to.tymbardziej nalezalo wyliczy¢ ce-
chy, ktérymi powinien odznaczaé sie dobry zwierzchnik
i dopiero na tej podstawie wysnué wnioski o zZnaczeniu
tych czy innych cech dla pewnych ka{eg\drii zZwierzchni-
kéw.

Na stronie 17 wprowadza autor rozréznienié miedzy
czynnoSciami zarzadzenia, kierownictwa i wykonanis.
O ile wydzielanie czynnosci Wykio«ma,wczych jest zupemie
oczywiste, o tyle wywolanie wrazenia, Ze zarzgdzaniem
i kierowaniem moga zZajmowaé sie inni ludzie, budzi pew-
ne watpliwosci. Shuszniejsze byloby wprowadzenie rozréz.
nien’a, spotykanego w literaturze amerykanskiej, dziela-
cego czynnosci .-kiserownicze na administrowanie i 2arza-
dzanie. Administracja *(admir;fstrafion) jest to sila (gru-
pa- 0s6b), ckreslajgca cel, do ktérego ma dazy¢ pewnsa
mstytucja i jej kierownictwo, oraz zasadnicze wytyczne
dzialalnosci kierownik6w tej instytucji. Za.rza,dzande (ma-
nagement), + jest to sila. (grupa. os6b), ktbra prowadm

i kieruje instytucja po drodze, wiodacej do wyznaczonego
celu. %),

Na stronie 89 i dalszych zajmuje sie autor zmacze-
niem kontroli, dajacej sie przyréwnaé do nowego zmyshi

‘organizacyjnego kierownictwa., Méwigc o kontroli, ma au.

tor niewatpliwei na mysli system, ktéry pozwala kierow-
nikowi na wglad w dziatalnosé i wymiki prowadzonego
przezefi odcinka. Autor nie wspomina, Ze cel ten osigga
si¢ w nowoczesnych przedsigbiorstwach przede wszystkim
przez dobrze zorganizowans sprawozdawczosé, Rola spra-
wozdawczoSci w zakladzie przemystowym uwypukli sie
specjalnie wyraznie, jezeli zdaé sobie sprawe, Ze przebieg
sprawozdawczosci jest przebiegiem odwrotnym do prze-
biegu wydawania zarzadzeh, Podobnie jak zaﬁz@dﬁzenia
rozchodza sie od dyrektora fabryki przez Kkierownikéw
dzialéw, majstrow az do robotnikéw, tak samo sprawoz-
dania, zazalenia itp. przebiegaja w fabryce droga od-
wrotng i s3 réwnle niezbédne dla, dobrego dziatania fa-
bryki, jak i zarzadzenia,

Nasuwa sie uwaga, %Ze praca autora w zbyl malym
stopniu bierze pod uwage amerykanskq literature. orga-~
mzacyjna‘ Zarzut ten moznaby postawi¢ wielu dziedzinom
nagizej techniki, nlepramyzwycaajonej z oczywistych po-
wodéw (nieznajomosé jezyka, odleglosé) do wspélpracy
z teéchniky amerykarisky, w dziedzinie organizacji jednak
ten brak kontaktu jest szczegélnie godzienm pozatowania,
Niedostateczne uwzglednienie dorobku amerykanskiego
wynika ba:rdzo wyraziScie z doboru giéwnych' twéreéw
i pionieréw maukowe_] organizacji, ktérych zycmrysry 83
zamieszczone przy koricu ksigzki. Z posréd ogélme uzna~
nych czterech czolowych nazwisk amerykafiskiej organi-
zacjli uwwzgledn? autor jednego tylko, mianowicie Taylb-
ra, pomijajac trzech pomostatych. Sa, nimd: Henry. Lauren-
ce Gantt, Harrington Emerson i Frank Bunker: Gilbreth.
Na str. 11 wspomina autor coprawda o osobie tego nazwi.
ska, w tym wypadku chodzi jednak o zone' F, B.\Gil-
breth'a, pania L. M. Gilbreth, kt6ra zresztgna réwnizme-
Zem poniosta wybitne zastuga przy rozwoju maukj orgami-
zacji,

Na zakofczenie nalesy podkreslié, ze mimo tytulu
o niepokojacym dla praktyka - brzmieniu i wysunietych’
powyzej zastrzezen omawiapa ks'gka jest godna polece-
nia lektura -dla warsztatowea - orgahizatora. Mnogo§é
wzietych z praktyki przykladdéw oraz, réznorodnosé i zna-
czenie rozpatrywanych zagadnienn nie tylko poglebig za
s6b ‘wiadomo$ci czytelnika, ale réwniez skloniyg go do
samodzielnych rozwazai na te tematy.

Inz. Jan Tuszyriski

Ini. Zygmunt Zbichorski  ,KALKULACJA WAR.
SZTATOWA, NA PODSTAWIE WYDAWNICTWA REFA
CZ: I Format A4, 64 strony 1 51 rysunkéw. Wydaw:
nictwo Instytutu Naukowej Organizacji i Kierownictws
Warszawa, 1947,

Brak polskiej bibliografii z zakresu kalkulacji war-
sztatowej, oraz wyjalowienie Tynku keiegarskiego z lite-
ratury obcej, skiania do przychylnego przyjecia kaz'dej,
nowo wydanej pracy. Odnosi sie to oczywiSeie réwniez
do tlumaczen lub przerébek obcej literatury, o ile posiada
ona odpowiednia wantosé,

Wydawnictwa, Refa posiadajg odpowiednig marke.

%) L P. Alford: PRINCIPLES OF INDUSTRIAL MA.

'NAGEMENT, The Ronald Press Company, 1945, str. 86:
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Z doceniania ich warto§cl, a zwlaszcza w odniesieniu
do olbrzymiego materiatu cyfrowego, nie moze jednak wy-
nikaé bezkrytyczne przyjmowanie wszystk.tiéh zasad i Spo-
sob6w ujecia zagadniefi, jakie zostaly przyjete przez
Relchsausschuss flir Arbeitszeitermittlung, Instytut ten
pracowal w innej atmosferze i wustroju gospodarczym,
a ponadto od czasu jego wydawnictw dzieli nas przynaj.
mniej okres wojny. Czynniki te decydujg ostatecznie
o tym, ze w wielu wypadkach Refa nalezy uznaé za prze-
starzaly, zwlaszcza w odniesieniu do poj¢é podstawowych.

Refa n. p. zaklada konieczno$¢é indywidualnego usta.
lania norm dla poszczegéinych zakladéw pracy. ZaloZenie
to, moglo byé przyjete w ustroju gospodarki indywidu.
alistycznej, w ktérym kazdy =zaklad stanowit w sobie
zamknietg calosé, a efekt pracy zakladu by¥ okreSlany na
podstawie osigganego zysku,

W obecnym ustroju, indywidualno§é norm; nie Jest
mozliwa do przyjecia, chociazby ze wzgledu ma koniecz.
no§é poréwnywania poszczegélnych zakladéw.

Stworzenie takiej wsp6lnej bazy, jest mozliwe na
plaszczyzZnie rzeczyw;istych czaséw wykonania (bez cza-
s6w traconych). W istocie, trudno zaprzeczy€é twierdze.
niu, Ze czasy wykonania czynnosci elementarnych (jak
n. p. czas wlaczenia posuwu)/ sa mniezalezne od miejsca
pracy, tradycji czy zakladu.’ 'Réwniez przyjaé mozna za
pewne, Ze przecietny robotnik potrzebuje ma wykonania
analogicznych robét itych samych zabiegéw, czynnosci
czy chwytéw niezaleznie od miejsca pracy. .

Przez odwrécenie tych twierdzeri dochodzimy, do mo.
zliwos§ci ustalenia dla. wszystkich miejsc pracy wsp6lnej
bazy, okreSlajacej ,przecietnego robotnika“, Bedzie nim
" mianowicie ten robotnik, ktéry zdolny jest do stalego wy-
rabiania 1009% normy.

Dla poszczeg6blnych miejsc pracy r6ine beda jedynie
czasy tracone, Wymiar ich wejdzie do poréwnamia war.
toSel poszczegblnych miejsc pracy jako jeden ze wskaz.
nikéw tego poréwnania.

Przzz przyjgcie powyzszych zaloZen, chronometr'a.z.
nabiera - zZupelnie innego znaczenja niz to mu przyp»su]e
Refa, Pomiary czasu mianowicie sa konieczne jedynie dla
ustalenia czaséw czynnosci, elementarnych, jako obowig-
zujgcego czasowego cennika robét oraz jako
pomocniczy instrument dla zhbieg6w racjomalizacyjnych.

Ustalenia czaséw wykonania, a zwlaszcza zalatwianie
reklamacji, nie powinno si¢ odbywaé droga chronometra.
Zu, lecz droga praktycznego ustalenia czynmosci, ktére
muszg by¢é wykonane j wyznaczenia dla nich czaséw
z 'c-zaso'w‘eg‘o cennika rohb6t, Przyjecie takiej
zasady pozwoli dopiero na obiektywne rozpatrywanie kaz-
dej reklamacji, nawet w wypadku ukoficzenia juz rekla.
mowanej roboty.

Definicja. czasu przygotowania przyjeta
przez Refa ' nie jest prawidiows. Nie uwzglednia ona bo-
wiem, czasu potrzebnego na ustalenie sposobu pracy, co
odbywa sie przy wykonywaniu pami plerweanych sztuk,
oraz nie uwzglednia czynnika wprawy, kiéry powoduje
stale opadanie czasu wykonania jednej sztuki. Do czasu
przygotowania, poza czasamyj takich czynnosci jak pobra.
nie rystmku, materialu, narzedzia itd., ktére uwzglednia
- Refa, musza byé jeszcze doliczone r6zrice ozZaséw wyko-

nania pierwszych sztuk i czasu wykqnama jednej sztuki »

po ustaleniu sposobu pracy i nabraniu wprawy.

Do uwag powyzszych, przytoczonych jedymie przykmp
dowo, celem zwrécenia uwagi na konieczno$é krytycznego
podejécia do wydawnlictw Refa, dodaé wypada jeszeze

jedna zasadnicza uwage pod adresem autora. Chodzi tu’
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‘niesé wiele korzysci.

o zidentyfikowanie dw6ch zupelnle réznych pojeé: wyzna-
czania czasu i kalkulacji warsztatowej.

‘Celem kalkulacji jest ustalenie najkorzystniejszej
z tych metod, ktére sa w danych warunkach mozliwe do
zastosowania. Celem natomiast wyznaczania czasw, jest
ustalenie norm, t. j. ustalenie .czasu jaki jest potrzebny
dla, wykonania wyznaczonej roboty, przy zaloZeniu zasto-
sowania, normalnych narzedzi i maszyn oraz normailnego
tempa. pracy. '

Mimo podanych powyzej uwag, prace inz, Zbichorskie-
é’o nalezy ocenié pozytywnie. Stanowi ona wprowadzenie
w problemy zwiazane z wyznaczaniem czasu wykonania
wzglednie z ustalaniem norm. Przeczytanie jej, przy za-
chowaniu pewnego krytycyzmu, moze niewgtpliwie przy-
inz. S. Dreszer

Iniynierowie T. Bagustawski i K, Stefariski ,,CZE&CI
MASZYN I KONSTRUKCJE STALOWE" wydana przez
Spotdzielnie ksiegarska ,,Ognisko* w Katowicach.

. Ksigzka ,,CzeSci Maszyn i Kongtrukcje Stalowe® zo.
stata opracowana, jak zaznacza Wydawnictwo, jako ,,pod-

recznik przystosowany w ogélnych zarysach o progra.

méw szk6t technicznych,

Ksiazka ta odchyla sie w pewnym stopniu od kierunku
nowoczesnej literatury techmicznej i z tego powodu moze
powstaé uzasadniona obawa, Ze studiowana bezkrytycznie,
urobi niewlaSciwe pojecie.o niektérych zaloZeniach z dzie.
dziny ,,Czesci Maszyn“ )

Omawiana ksiazka nie nadaje sie dla gimnazjum,
gdyz jest za obszerna, bo wprowadza obliczenia wytrzy.
maloSciowe i t. p. & réwnoczesnie w obecnej swej formie
nie moze mieé pelnego zastosowania do uzytku liceéw,
gdyz nie wyczerpuje calkowicie programu.

Autorzy ksigzki nadali swej ,pracy uklad tresci sto-
sowany dawniej, a obecnie raczej zamechany, wyszczegél-
niajgcy czeSei maszynowe kolejno, wedtug nazw, podczas
gdy stosowany obecnie, a wprowadzony od szeregu lat
nkiad CzeSci Maszyn, dzieli calo§é na trzy zasadnicze
grupy:

1. Polaczenia.
2. . Lozyskowanie.
3. Napedy.

Ten nowoczesny podzial, a nie zastosowany w oma.
wianej ksigzce, jest celowy i logiczny, gdyz uwzglednia
trzy podstawowe grupy czeSci maszynowych, odpowiednio
do wzajemnego ich stosunku wspéipracy.

Poziom ujecia tresci ksigzki utrzymany jest na wyso-
kosci liceum mechanicznego, jezeli pominiemy usterki
stylu i stownictwa.

‘Grafika rysunkéw jest og6lnie dobra. Jasno$é i przej-
rzystos¢ rysunkéw naogoét — wystarczajgca.

Niema potrzeby udowadniaé, ze jednolitos¢ stosowana
poprawnych mazw, ustalonych w- literaturze technicznej,
jest jednym. z podstawowych zaltoZefi, gdyZz poza formsz
estetyczna daje wogéle moznosé wspélnego porozumienia
sie, Natomiast w ksiazce ,,CzeSci Maszyn i konstrukcje
Stalowe‘ znajdujg sie. odchylki od ogélnie przyjetego
stownictwa.

Podrecznik szkolny powinien podawaé takze ogélnis
przyjets klasyfikacje pojec.

'Wiszelkie dowolne ujecie, dezorientuje studiujacych
i utrudnia wzajemne .zrozumienie,

N. p, w omawlanej ksigzce podano:
nitowanie mocne i szczelnomocne*,

»Rozrbiniamy
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Natomiast w technice ustalona jest nastepujaca de-
fin‘cja rodzajéw nitowafii ,nitowanie szczelne, nitowanie
mocne oraz nitowanie szczelne i mocnes.

Pozatym w ksigzkach technicznych, a juz szczeg6lnie
w podrecznikach szkolnych, jednostki fizyczne powinny
byé obuwigzkowo podawane w formde ogélnie przyjetej.
Niestety w ksiazce ,,CzeSci Maszyn i Konstrukeje Stalo.
we' nie polozono na ten podstawowy szczeg6l nadisku,
i n. p. kilogram oznaczono przez , kg zamiast przez , kG,

Podobne powyzszym uwagi, nalezy tez odniesé¢ i do
stosowania norm.

[Mianowicie, w omawianej ksiaZce podano rysunki ni.
téw wg norm: niemjeckich, podczas gdy my, od szeregu
lat postugujemy sie¢ naszymy polskimi normami nitow
i w tym kierunku obowiazani jestesmy ksztalci¢ nowe ka.-
dry technikéw.

Reasumujac powyzsze, uwazamy ze ksigzka ,CzeSci
AMaszyn i Konstrukcje Stalowe” po uzupehieniu brakéw
w treSci, jak tez po poprawieniu usterek i niedociggniec,
bedzie mogla z powodzeniem i pozytkiem shizyé jako
wpodrecznik do uzytku lice6w mechanicznych.

inz, T, Lewicki

Ary J. Sternfeld L,INITIATION A LA COSMONAUTI-

Przeklad rosyjski ,WWIEDIENIE W KOSMO-

QUE".

NAUTIKU®, Wydawnictwo ONTI Glawnaja riedakcja
awjacionnoj litieratury. Moskwa — Leningrad rok 1937,
str, 318.

Praca ta zostala w 1934 roku -odznaczona -premia
REP — Hirsch przez Komitet Astronautyki w Paryzu.
14 lat zatem uplynelo od chwili ukazania sie ;ksiqZki.!
W tym okresie fizyke i technika dokonaly wielkiego po-
stepu umieszezajac w innej plaszezyZnie zagadnienie po-
drézy miedzyplanetarnej, dzigki opracowaniu chociazby
tylko radaru, silnika rakietowego i energii atomowej —
w plaszezysnie probleméw technicznych bliskiej realizacji.

Ten stan rzeczy jest powodem: pozornego spéznienia
recenzji w pismie technicznym, bowiem nalezy przypu-
szczaé iz pigma naukowe nie techniczne we wiasciwym
dla nich czasie oméwily na swych lamach wymieniong
prace.

Ksigzka A J. Sternfelda dla czytelnika pragnacego
sie zapozané wszechstronnie z zagadnieniem, jest dosko-
nalym przewodnikiem. Material ujety jest w 14 rozdzia-
tach z ktérych kazdy stanowi zamknieta calo§¢ zawiera.
jacg pewng ilo§é pokrewnych probleméw. Poszczegélne
rozdzialy laczy- zagadnienie mozliwoSci podréiy miedzy-
planetarnej.

Obszerny wykaz literatury umieszczony na konicu kaz.
dego rozdzialu pozwala na poglebienie tematéw rozwaza.
nych.

Starannie i wnikliwie zebrany materiat z dziedzin
wiedzy . mogacych wnie§¢ wkilad do zagadnienia,
z. odsylaczami do =zalaczonej bibliografii, czyni temat
przystepnym do studiébw, za$§ sama ksiazke podnosi do

rzedu dokumentu chwili, okre§lajacego zaréwno osiggnie.

cia jak i przewidywania poparte Scistymi argumentami.
Autor dotozyt wszelkich starafi, aby zapoznaé na tyle

czytelnika z wiadomosciami z réznych gatezi wiedzy jak .

astronomia, chemia, fizyka, biologia itd., by mégt on
w czasie studiéw =szybko i latwo przyswajaé sobie nasu-

wajjgce sie problemy i stwarzaé wlasne koncepcje rozwig- -

zafi z ich krytyczng oceng.

‘wraz.

Po przez prawa Newtona i Kepplera), poprzez wiado.:
mosci dotyczace budowy atmosfery ziemskiej, ukiadu sto-
necznego i wszechSwiata, czytelnik wprowadzony - jest
w mozliwos¢ podrdézy miedzyplanetarnej.

Ksiazka niewatpliwie ma charakter popularyzujacy za.-
gadnienie, i to pomimo wysokiego poziomu ma ktérym
jest ono rozwazane, za$§ stan ten autor osiggnat dzieki
specjalnemu ukladowi rozdzialéw. Przeplatanie ciezszych
rozdzialbw w ktérych uzyto aparatu matematycznego
z rozdzialami lekkimi, dotyczacymi historii rakiet, zagad.
niena podr6zy miedzyplanetarnej w literaturze pigknvej,'
warunkéw i mozliwosci zycia organizmu ludzkiego na r63-
nych planetach, warunkéw zycia w czasie podr6zy, prze-
prowadzonych wstepnych badah itd., pobudza czytelnika
do podazania za mysla autora i stwarza cheé opanowa-
nia tematu. i

Na marginesie rozdziatu XIV — Teoria wzglednosci
w zastosowaniu ‘do kosmonautyki, warto zanotowaé pewng
ciekawostke jaka jest madzieja ogiagniecia pi-zez cziowie.
ka... powolnego ,,procesu starzenia® badz zachowania mlo.
dosci, za$§ idac daleko juz — réwniez odmiodzenia.

Nie przedstawiamy na tym miejscu sposobu podane.
go przez autora, natomiast zwazywszy, iz wyjatkowo wia-
$nie ten rozdzial wymaga przestudiowania rozdzialéw po.
przednich, radzimy przeto przeczytaé ,Wwiedienie w ko-
smonautiku“ do XIV rozdzialu wlacznie,

- W. S.

Herbert Addison ,HYDRAULIC MEAISUREMENTS"..
A manual for engineers, Second Edition. 140 x 215 mm,
p. XIT + 327 4 158 fig. Chapman Hall Ltd. London, 1946,

Kisigzka ta, wydana po raz plerwszy w 1940 r.; stia-
nowi plerwszg w literaturze $§wlatowej monografie z za-
kresu pomiaréw wodnych. W okresie przedwojennym lite.
ratura z tej dziedziny, poza przestarzatym podrecznikiem
Miillera ,Hydrometrie*, skladala si¢ z ksiazek -lub arty.
kuléw,  traktujacych poszczegélne zagadnienia, 4 mie cd-
toksztalt tematu.

Jak autor wyjasnia w przedmowie — genezy powsta.
nia ksigzki nalezy szukaé¢ w trudnosciach wtloczenia tej
rozleglej dzledziny wiedzy w tamy rozdzialu ksigzki ,,A
Textbook of Applied Hydraulics“.

W przedmowie podkresla réwniez autor trudnosci po-
miaréw wodnych, wynikajace Ze zloZnego charakteru ru-
chu cieczy coraz uwydatnia réZznorodnosé metod i przyrza-
déw mierniczych, stosbwanych w pomiarach wodnych.

Rozpatrujac niedogodnosci angielskiego systemu miar
méwi doslownie: ,Water measurement especially shows
up ‘the unhandiness of the foot and the pound in compa:
rison with the slick interchamgeability of the litre and
the kilogram*. Glos ten zashiguje na uwage I nie jest
w Anglii odbsobniony.

Dzielo H. Addisona obejmuje zaréwno pomiary wodo:
ciggowe (pod ciSnieniem), jak i hydrotechniczne (w prze-
wodach otwartych). TreS¢ dzieta zawarto w 13 rozdzia.
¥ach ulozonych wg wielkosei mierzonych.

Rozdzial 1. Bezposrednie pomiary wysokosci, poloze-
nia zwierciadta i blebokosci zanurzenia, Przyrzady do po.
miaru wysokosci ciSnienia, jak rurki piezometryczne, ma.
nometry naczyniowe i manometry metalowe.

Rozdzial II traktuje o przyrzadach posrednich do po-
miaru glebokosei i wysokoSei cisnienia oraz o sposobach
przeniesien’a wskazafl na odleglosé.

Rozdzial ITI rompatruje warunki prawidiowego odbio.
ru ci$nienia za posrednictwem wotworkéw plezometrycznych
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oraz Zrédla bledéw jednokierunkowych, jakie moga byé
wywolane nieprawidiowym odbiorem ci$nienia. Na szcze-
g6lhg uwage zasluguja ustepy o ttumieniu drgaf, spowo-
dowanych okresows zmienno§cig ciSnienia, przy ruchu
burzliwym.

Rozdzial IV traktuje o pomiarach mady i objetosci
cieczy, a wiec o zbiornikach mierniczych i ich wazorcowa.
niu.

Rozdzia} V omawia pomiary predkoSci przy pomocy
plywakéw, rurek Pitota i miynkéw hydrometrycznych,

Rozdzial VI rozpatruje pomiary matezenia przeptywu
w przewodach otwartych przy pomocy:

8) pomiaru objetoSci w zbiornikach i pomiaru czasu,

b) wodomierzy bebnowych 4 nieckowych,

) ekranu Andersona,

- d) danaid,

€) otwordw ostrobrzeznych,

f) przelew6éw mierniczych,

g) metod poSrednich, polegajacych na wyznaczieniu
powierzchni predko$ei w przekroju hydrometrycz.
aym.

W rozdziale VII opisuje autor pomiary objetoSei cie-
czy, przeplywajacej przez przewody zamknigte, za pomo-
cg wodomierzy (tzn. przyrzadéw do pomiaru objetosci
przeplywajacej clecdy), okreSlajgc réwnoczesSnie zakres
-stosswalno$ci poszezegélnych systeméw i typéw, a zara-
zem podajac zaleZno§é dokladnoSei wskazafh od wartin-
kéw whbudowania wodomierza. W przeciwiefistwie do wo.
domimrzy pojedyficzych, wodomierze sprzezone zostaly po-
traktowane bardzo pobieimie, autor ograniczyl sie bowiem:
«do opisu jednego systemu i to przestarzalego.

Rozdzial VIII zajmuje sie przeplywomierzami cieczy,
ti. przyrzadamij mierzacymi matelznla przepltywu, a mia-
nowic'e przeplywomierzami zweikowymi (dyszg, kryza,
zwezka Venturilego W rozdziale tym znajduje sle réw-
nez opis pomiaru matezenia przeplywu za pomoca rurek
Pitota (zagadnienie to powinno byé oméwionz w rozdzia-
‘le o pomiarze miejscowych predkosci przeptywu; na tym
miejscu nalezaloby sie ograniczyé¢ do wyznaczenia, rachun.-
kowego objetoci przeplywu).

Rozdz'al IX omawia rzadziej stosowane metody po-'

miaru natezzmia, przeplywu w przewodach zamknietych,
jak‘np. przy pomocy miynka hydrometryczmego, sposéb
chemiczny C. M. Allena, metode bezwladnosciowa N. R.
Gibsona i metode pomiari przy pomocy turbin wodnycn.

. Rozdziat X -— XII podaja metody pomiaru matezenia
przepltywu .w przewodach otwartych, a wige w kanalach

i rzekach, przy pomocy miynkoéw hydrometrycznych, me-..

tod chemicznych i przelewéw mierniczych.

Ksigzke ‘Z\a,mykajq.: zestawienie symboli, tablicg za-
miany jednostek miar, bibliografia (zawierajaca 214 po-
zycyj), 1 skorowidz rzeczowy.

Jak wspomnieliSmy ha wstgple omawiana ksiazka
gtanowi pierwsza w . literaturze Swiatowej monografie 2z
zakresu pomiaréw wodnych, Jej wielkimi zaletami =g
jasno§6é i przystepnoéé wykladu, odpowiedni dobér opisy-
wanych metod i urzadzen, oméwienie podstaw teoretycz.
nych poszczegblnych metod i bogate zestawienie literatu.
ry, wskutek czego ksiazka- moZe byé dobrym przewodni-
kiem dla tych wszystkich, kt6rzy pragma poglebié swe
wiadomodcl z zakresu pomiaréw wodnych.

AT.T
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J. Z Miller ,MODERN ASSEMBLY PROCESSES“.
Wydanie IT, Format A5, Stron XII + 199, tablic 21, ry-
sunkéw 170. Champan and Hall Ltd London 1946.

Wsr6d zagranicznych ksiazek omawiajacych postep
w dziedzinie metod produkcyjnych, osiggniety w okresie
wojny, na specjalnag uwage zastuguje niewielka, ale bar.
dzo ciekawa | ladnie wydana ksiazka angielska J, Z.
Millera ' ,,Modern Assembley Processes* — ,Nowoczesne
sposoby laczenia®, ' ’

Autor porusza w niej zwieZle, ale zarazem wyczerpu.
jaco, podstawowe zasady stosowanych obecnie sposobéw
laczenia zd pomoca nitéw, Srub, lutowania i spawania
w dziedzinie masowej produkcji drobnych czesei i malych
mechanizméw. '

Olbrzymie wymagania, zar6wno pod wzgledem iloscio.
wym jak i jakoSciowym, postawione przemystowi meta.
lowemu przez potrzeby wojenne, zmusity wytwérnie do
poszukiwania nowych drég i metod i do ulepszenia do-
tychczasowych. Zdobycze te moga i powinny byé teraz
wykorzystane dla masowej produkcji sprzetéw codzienne.
go uzytku, obniZajac ich koszt i podnoszac jakosé.

Szczegblng warto§é omawianej ksigzki stanowi spo
86b podejScia do zagadnienia. Autor podkrefla sam we
wstepie Ze dotychczas technika iprzemys! posSwiecity wiele
wysitku badawczego samym metodom obrébki oraz ma.
terialom, stosowanym do wyrobu poszczegblnych czescl,
nstomiast zagadn'enia lgczenia ze soba czesci jak i mon-
tazu calo$ct produkowanego przedmiotu pezostawaty
znacznie w tyle, Jedynie lutowanie i spawanie staly pod
tym wzgledem znacznie wyzej ale i tu w zdecydowanej
wigkszoSci wypadkéw ostateczna jakosé polaczenia.zale--
zata tylko od umiejetnosci i starannoéci rzemieslnika. Ma.
sowa produkeja, zwlaszcza drobnych przedmiotéw, kté.
rym stawiane sg okreSloné wymagania jakosci, stworzyla
konieczno§é poszukiwania takich metod laczenta, ktére
zapewn!lyby samoczynnie, niezaleznie od uzdolnien’a i sta.
rannoSci rzemieSlnika, jednolito§é jako§ci polaczen:a. Me-
tody te pozwalaja na powierzenie tej roboty pracowniko.
wi niewykwalifikowanemu.

Istnieje zawsze kilka réznych mozliwosci sposobu g-
czenia ze soba czesci /da.nego przedmiotu. Wybrany sposéh
igczenia wplywa na sama kenstrukcje przedmiotu, ma ro.
dzaj materialéw ktére moga byé zastosowane oraz na spo-
s6b obrébki czeSci skladowych. Warunki uzycia lub pi*a):y
przedmiotu i wymagania konstrukcyjne, od ktérych nle
mozna odstgpi€, ograniczaja wybér mozliwych sposobéw
Iaczenia. Decyduja ostatecznie koszt materialéw, obrébki
oraz samego procesu lgczenia (szybko§é wykonania po-

_laczenia) jak réwnies i potrzebnych do tego inwestycj,

nie mniej jednak nie mozna  odstepowaé od zasady, e
wybrana metoda wykonania ®polaczenia musi zZapewnit

-samoczynnie dostateczng trwalo$é polaczenia i jego jed.

nolitosei.

Z tego tez przede wszystkim punktu widzenia autor
omawia peszczegdlne sposoby lgczenia, podaje mnéstwo
ciekawych sposob6w i pomysiéw, oraz wiele tablic liczbo-
wych, opartych na licznych pomiarach i do§wiadeczeniach,
Specjalnie obszernie omawlia piecowe twarde lutowanie
miedzia' w atmosferze wodoru (copper brazing).

W rozdziale o mnitach — chodzi tu cczywiscie o nity
drobne do 5 mm $rednicy — omawia rézne typy pras i me-
chanicznych nitownic, przestrzegajac przed stosowaniem
zawalcowywania gléwek rolkami stozkowymi o pochyle.

-niu wiekszym -od 40, Rolki takie daja ladnie wyglgdajsce

gléwki — ale nity trzymaja tylko krawedzlami gléwek,
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Omawlia réwniez rézne specjalne typy nitéw, rozwinietych
przez przemyst loiniczy oraz opisuje zastosowanie do ni-
towan’a punktowych zgrzewarek elektryeznych, gdy ro-
dzaj nita lub material czesci laczonych nie pozwala na
zastosowanie duzych naciskéw prasy do nitowania,

W rozdziale o Srubach omawia rézne typy $Srub sa.
mogw:ntujacych — Pgrker Kalon, Barber Colman ,,Sha-
keproei” i t. p. oraz sprawe kontrolj sity dokrecania Srub,
zwracajagc uwage na praktyczne znaczenie tarcia na zwo.
jach gwintu i wplyw powierzchni ochronnych jak parke.
ryzowanie, kadmowanie i t. p

W rozdziale o lutowaniu migkkim omawia poszczeg6l.
ne rodzaje lutowia i topnikéw, praktyczne sposoby spraw-
dzania ich skutecznoSci oraz opisuje r6zne metody zme-
chan.zowanego i zautomatyzowanego lutowania przez po-
Srednie lub bezpoérednie zanurzanie, lutowanie oporowe,
piecowe i indukcyjne.

W rozdziale o lutowaniu twa.rdym omawia tak samo
poszczegllne rodzaje lutowia i topnikéw, analizuje dokiad-
nie role zjawiska wloskowato§éi w wypeianiu szczeliny
medzy laczonymi cze$ciami i podaje szereg ciekawych
wskazéwek konstrukeyjnych jak zlacza do twardego .lu-
towanla powinny byé- ksztattowane. Opisujac oporowe
i piecowe metody twardego lutowania, poswieca szcze-
.g6lnie duzo miejsca piecowemu lutowaniu miedzig w atmo.
sferze wodoru, Metoda ta, juz dawniej stosowana w Ame-
Tyce, dopiero podczag ostatniej wojny zostata wprowadzo.
na w szerszym zakresie i w Anglii.

Metody spawalnicze omawia autor z punktu W1dzema
mozliwosci ich zautomatyzowania, przyznajac jednakZe Ze
dia niéktérych typ6w- rob6t jak na przykiad dla spawania
a.lum nium, dla konstrukeji z cienkosciennych rurek stalo.
wych i dla niektérych rodzai zklorn'kéw blaszanych spa.-
wan'e acetylenowo-tlenowe mimo wszystko pozostaje naj-
lepsze. Opisuje zasady oraz specjalne urzgdzenia i maszy.
ny do spawamnia lukowego weglowego i elektrodami me-
talowymi oraz do. specjalnych metod lukowo-atomowych
z zastosowaniem wodoru lub helu (dla stopbéw magnezo-
wych) lub do spawania elektrods kryta (Union melt
submerged arc welding).

Obszernie om6wione jest zgrzewanie punktowe i linjo.
we oraz znaczenie sity docisku i jego przebiegu oraz czasu

przeplywu pradu dila otrzymania prawidiowe] zgrzeiny.
Opisane sg zasady budowy nowoczesnych zgrzewarek, po-.
zwalajgcych -w peini kontrolowaé przebieg procesu zgrze-
wania. oraz pokrewne punktowemu zgrzewanie garbowe
(projection welding), ktore zwlaszbza przy laczeniu drob.
nych tloczonych blaszanych przedmiotéw oraz przy osa.
dzaniu na blaszanych czeSciach Srub, sworzni z kolnierza.
mj lub nakretek, znacznie przy$piesza i upraszcza sam

.proces zgrzewania oraz potrzebne do tego przyrzady.

ZgrzeWanie zwarciowe | iskrowe omowione jest
z uwzglednieniem polaczenia ‘tych proceséw z elektryez.
hym cporowym sSpeczaniem, co niejednokrotnie pozwala
na znaczne uproszczenie konstrukcjj polaczenia np. wal-
kéw i sworzni z koficowkami lub wirnikami, '

Jest réwniez w tej ksigzce rozdzial poswiecony o0g6l-
nym zasadom osadzania drobnych metalowych czesei
w materialach plastycznych.

Zakonczenie poSwiecone jest zagz}dmen om kontroh
polgczei wykonanych opisanymi metodami. Masowoéé
produkeji i staly charakter wykonanych polgczen nie po-
zwalaja na kontrole kazdego indywidualnego polaczenia,
konieczng jest wiec przedewszystkim kontrola samego
przeblegu operacji lgczenia —decyduje tu nalezyty wyb6r
urzadzenia i maszyny i moznosci ich regulacji i kontroli

- podczas pracy. Poza tym nalezy co pewien ¢zas wykony-

waé préby wytrzymalo§ciowe polaczenia, wyberajac na
to gotowe przedmioty w toku produkcji, oraz préby dzia.
lania. Dla spoin i zgrzein nalezy od czasu do ‘czasu wy-
konaé préby metalograficzne. Autor podaje kilka ciekg
wych przykladéw wykonywania takich préb i przestrzega
przed nieceloWymi i zbyt zawile pomySlanymi skréconymi
prébami na trwalo§¢ w dzialaniu.

Ksiazka ,Modern Assembly Precesses* daje wiec
w zwartej i ciekawej formie przeglad szerokiego zakresu
zagadnieA produkeyjnych i zawiera wiele cennych wska-
zéwek, ktére moglyby na naszym terenie bardzo sie przy.
daé przy uruchamianiu produkeji wielu przedmiotéw co-
dziennego uzytku, dla naszego przemystu elektrotechnicz.
'nego‘ oraz przemystu zwigzanego ze spawalnictwem.

A M.

CZASOPISMA NADESLANE

»wPRZEGLAD TECHNICZNY* nr. 18/47 zawiera arty-
kuly prof. inz, Antoniego Koztowskiego ,JKilka uwag o pa-
leniskach przemystowych¢, A. Martena ,Lokomotywy 2z
. turbing gazowsa spalajaca pyt weglowy®, inz. Wiktona Ja.
WOrsk‘.egvo’ ,,Silnik turbo.spalinowy i, naped strumieniowo
“odrzutowy* (ciag dalszy), inZ, mech, J. ‘Chudziiski po-
daje interesujgca notatke o préktach przedsingfetych w
okresle wojny w Anglii i Ameryce, wytwarzania spraw-

dzian6w ze szkla. W czasie jednego z badafi (przy pomia-
rze lusek dzialowych) ustalono, Ze sprawdzianami szkla.
nymi mozna dokonaé 260.000 pomiaréw, natomiast stalo.
wymi w tych samych warunkach 60--70.000. Réwniez do.
datnle rezultaty osiggmieto 'stosujac szklo do wytwarza.
nia piyt traserskich. W dalszym ciggw zeszytu spotyka.
my artykut inz. Witolda Rosnera ,Jednostki w technice
ulepszania. wody*, tlomaczenie krétkiego artykuiu o ,Bry-
tyjskich parowozach dla zagranicznych kolei oraz do-
konczenie ciekawego artykulu F. C. Johansena o ,Wy-

kafczaniu powierzchni®. Zeszyt zamykaja nhotatlsi o fil
mach technicznych, wydawnictwach mnadestanych, oraz
przeglad présy zagranicznej.

»HUTNIK* Nr, 6/47 w dziale artykuléw giéwnych na
czolowym mijejscu zamieszcza prace inz, Zygmunta Wa-
satcwskiego ,,Sposoby wyznaczania lmnii Srodkowej przez
pole rozrzutu punktéw*. Artykut omawia dla praktyki
& nledostatecznle dotychczas w naszej literatupze -tech-
niczhej oéwietlone, zagadnienie wyznaczania krzywych
zalezno$Sci funkcjonalnych po przez pole punktéiv wry-
skiwanych z pomiaréw do§wiadczalnych lub statystyca.’
nych. Réwnlez i drugi artykul inz Boleslawa Zachanow-
skiego ,,Otrzymywanie i wlammosci spiekanych weglik6w*

‘winien zainteresowaé wxeicsze grono technikéw. Auton

omawia proces wytwarzania p}ytek ze spueka.nych We-
glikéw oraz porusza pewne zagadnienia rzadziej w nagzej
literaturze spotykane, jak np. zalezno§é twardoSei wyro.
béw ze spiekanych weglikéw od wielkoSci -ciénienia przy

297



Zeazyt 7.9

PRAZEGLAD MECHANICZNY

prasowaniu, temperatury spiekania i wielkoSei ziarn. Po.
wazng pozycje¢ w omawianym wzeszycie stanowig ,,Nowo.
§ei z dziedziny hutnictwa®, obejmujace gospodarke ener-
getyczng, wielkie piece, stalownictwo, odlewnictwo G in.
Obszerny przeglad wydawnictw, projekty nowych norm
i statystyka zamykaja Nr. 6 tego na wysokim poziomie
redakeyjnym utrzymanego czasopisma.

Nr. T—8 czasopisma ,PRZEGLAD ORGANIZACII*
zawiera m, in, nastepujace artykuly: prof. dr inz, Stami.
staw Blefikowski. ,,Zasady budowy organizméw gospodar.
czych';
struktury przemystu polskiego*;
wAktualne zagadnienia organizacyjne®; Mieczystaw Pem.:
per i -Aleksander Majewskli ,,Z2 organizacji. nowoczesnej
blurowosci; mgr Tadeusz Witkowski ,,Organizacja kon-
troli administracyjnej przemystu padstwowego*.

inz. St. Wojnarowicz

W zes-zycie 7—8/47 czasopisma ,,TECHNIKA MORZA
I WYBRZEZA“ ukazaly si¢ m. in. nastepujace artykuty:
prof. dr Zdzistaw Pazdro ,Aeologiczne dziejé Battyku,
in%, Stanistaw Hickel ,,Czy sStosowanie drewna Swierko.
wego i jodiowego w konstrukcjach morskich jest wska.-
zane?¥, inz. Witold Urbanowicz ,,Holownik Morski“ (ciag
dalszy), inz, Jerzy Doerffer »Stalowy kuter rybacki¢, Po.
’z_ostala, objetosé zeszytu wypelniajg: ‘obsdarna kronika
Wybrzeza, Przeglad wydawnictw i prasy technicznej i ko-
munikaty.

Ukazdt sie Nr 2 ,BIULETYINU KOELA MECHANI

@W I SEKCJI LOTNICZEJ“ Akademij ‘Gornicze] w Kra. |

kowie. Czasopismo to, 0 ile z posiadanych zeszyt6w mo-
Zemy sie zonentowaé ma na  celu publikowanie cle-
kawszych prac -studenckich wykonanych w  |Akademi
Gérniczej, streszczeh niektérych wykladéw, oraz prac
opartych na tlomaczeniach ze zrédet zagran)ncznych w
omawianym zeszycie ukazaly sie artykuly: inz. Wo;mech
Urbanowski, ,,Préba okreslenia warunkéw ekonomicznego
skrawania ze zmienna predkoscia®, Staniistaw Frelak
,Okreslenie zdolnosci trakeyjnej parowozu towarowego
majacego obstugiwaé ciezkie pociagi na _szlaka,ch glow..
nych® (w/g wykladéw prof. dra inz. Adolfa Langroda),
ttomaczenie pracy A. Mitchela ,Proporcje silnikéw* (Au.
tomobile Engineer October 1946, ttomaczyt Mieczystaw
Reiman), ;Obliczanie przekladni zgbatych stosowanych w
konstrukcmch lotmczych“ (opracowal Jan Czerwmskx na
podstawie Zr6det niemieckich).

Na podkre§lenie zastuguje staranno$é wydania ,,Bl"U-
LETYNU“. Pomimo skromnych Srodkéw (czasopismo jest
powwlane), tekst i wzory sa czytelne, a rysunki wyraZne
‘i poprawne;

»CZASOPISMO TECI—INICZNE“ ar. 5—6/47 zawaera
m., in: nastepujace- a,rty\kuty prof, dr. inZ. Tompasz Kluz
,,Oblnczame ram ola,glych ‘metods wtérnych rea.kcp‘f inz

prof. dr inz. Tadeusz Klapkowski ,Zagadnienie |

Juliusz Korelski ,,Przyczynek do ohliczenia parcia ziemi®
(dokoficzenie), dr inz Stanistaw Andmszewicz ,Nowocze.
sny rozw6j budownictwas, inz,. Maciej Mischke ,Projekt
przepiséw technicznych dla seryjnego wykonania elemen.
téw konstrukcyjnych z betonu strunowego®, finz,. Woj-
ciech Pogany ,/Kilka uwag na temat betonu strunowego*,
Tresé zeszytu zamykaja: Kronika techmiczna i1 przeglad
ksiazek nadestanych. W zeszycie 8/47 czasopisma , PRZE.
GLAD BUDOWLANY“ ciekawe uwagi na aktualny te-
mat arterii . Wschéd-Zach6d wzamieszeza inZ, Czeslaw
Klarner. Szereg zwieztych artykuléw i notatek z dziedzi-
ny budowmnictwa wypelnla tre$é tego interesujgcego mie.
sieézmik'a.

LINZYNIERIA I BUDOWNICTWO“ nr, T—8/47 za-
wiera m. in. artykuty: prof. dn. M. T. Huber ,RozwazZa-
nla na etmat normalizacji, inz mgr Zygmunt Rudolf
JWytyezne odbudowy zakladéw uzytecznosei publiczmej*.
W dalszym ciggu w wzeszycie znajduje si¢ Przeglad pra-
sy technicznej oraz Biuletyny Instytutu Badawczego Bu.
downictwa i Komunikaty Polskiego Zwiazku Inzynieréw
Budowlanych,

{Ukazal sie nr. 2-.3/47 (lipiec, sierpiefi) mlesieczmka
, BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“ wydawanego
przez Instytut Naukowy Organizacjj i Kierownictwa, Tresé
zeszytu sklada si¢ z artykuiéw gléwnych, Dzialu instruk-
cyjnego, Kroniki zagranicznej, Przegladu prawodawstwa
i Kroniki krajowej. W dziale 'a.rtykuléw giéwnych znajdu.
ja sie prace: ,,0 wiasciwy nadzér nad urzadzeniami elek.
trycznymi“, inz. Zy\gmun»t Putawski ,,0 program bezpie:

~czenstwa maszyn drzewnych®, dr. H, Hummel ,,Zagadnie-

nie odzywiania w stoléwkach®, M. Morski ,Bezpieczif.
stwo pracy przy robotach montaZowych mpstu.

‘W zeszycie nr, 7T — 8/47 ,PRZEGLADU ELEKTRO-
TECHNICZNEGO* onganu Stowarzyszenia Elektykow
Polskich i- Centralnych Zarzadéw Energetyki i Przemystu
Ellektrotechn.cmego ukazaly si¢ m. in. nastgpujace arty.
kuly: prof. dr. Szczepan Szczeniowski ,Energia atomowa'
(dokoficzenie), inZ. Jozef Domanus ,Przemyst rentgenow-
ski w krajach anglosaskich®, prof. dr, inz. J. L. Jakubow-
sKi »Zagadnienie linii najwyzszych napie¢ pradu statego
na Miedzynarodowej Konferencij; Wielkich Sieci Elektrycaz.
nych w r. 1946, Zeszyt zamykaja: Przeglad czasopism,
Statystyka i Normalizacja elektrotechniczna.

~GOSPODARKA WODNA“ jest czasopismem pbdéwie-
conym sprawom drég wodnych portéw, melioracji sit wod-
nych, hydrografil, wodociagéw i kanalizacji oraz zmagadnie.

niom planowania i ekonomicznym z dziedziny gospod,é.rki

wodnej. Zeszyt Nr. (lipiéc—sierpien) charakteryzuje sie
znaczng ilo§ciag (16)!) krétkich artykuldw w zwiezly spo-
's6b omawiajacych wybrane zagadnienia.

Sek.

W zwiqzku z uchwalq Zatzadu Gléwnego SIMP z dnia 10 listopada 1947 r., kiére zamiesz-

czamy obok, zwracamy uwage naszych Szanownych Prenumeratoréw, ze doiyczy ona zmiany

sposobu wplaty prenumeraty dopiero od stycznia 1948 r.
‘Zalegle‘ prenumeraty “za rok 1947 prosimy nadal -wplaca¢ do Oddziatéw terenowych lub

Zarzadu Gtéwnego SIMP.

REDAKCIA
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Rok VI PRZEGLAD MECHANICZNY Zoszyt 7.9

UCHWALA ZARZADU GLOWNEGO SIMP W: SPRAWIE SKEADEK CZLONKOWSKICH
! PRENUMERATY CZASOPISM , MECHANIK"” | ,,PRZEGLAD MECHANICZNY".

WIADOMOSCI SIMP

Zgodnie z uchwala Zarzadu Gléwnego SIMP z dnia 10 listopada 1947 roku, majaca

" na celu usprawnienie prenumeraty czasopism ,MECHANIK“ i ,,PRZEGLAD MECHANICZNY*,

poczawszy od 1 styczmia 1948 roku skladki czlonkowskie i naleznoéci z tytulu prenumeraty
nalezy oplaca¢ oddzielnie.

Poczawszy od dn. 1 stycznia 1948 r. Oddzialy terenowe SIMP beda otrzymywaly
miesiecznie na swoje biezace wydatki nastepujace sumy w zaleznoéci od iloéci czlonkow:

do 100 czlonkéw 2z} 5000.—
100 — 150 " ., 7500.—
151 — 200 ). ,, - 10000.—

Sumy te sklada¢ si¢ beda ze sklgidek_ cztonkowskich (ilo§é czlonkéw X z} 50.—) oraz wy-
r6wnania do wyzej podanych sum przez Zarzad Gléwny.

Kola, ktérych ilo§é czlonkéw przewyzszy 200, zatrzgmuja wszystkie wplywy ze skladek
czlonkowskich na swoje potrzeby.

~ Skladki czlonkowskie w wysokosci z} 150.— w stosunku kwartalnym wplaca¢ nalezy
do wlasciwgch Oddzialéw terenowpgch SIMP.

Natomiast naleznoéci z tytulu prenumeraty czasopism , MECHANIR® nalezy wplacac
na konto:

Czasopismo techniczne
+MECHANIK"
P.K.O. 1-624

a przedplate na czasopismo ,PRZEGLAD MECHANICZNY* na konto:

Miesiecznik navkowo-techniczny
WPRZEGLAD MECHANICZNY*®
P.K.O. 1-4665

Sumy, wplacone przez czlonkéw SIMP na konto Zarzadu Gléwnego SIMP 1-4225°
na poczet prenumeraty czasopism w pierwszym pélroczu 1948 r., beda przekazane Instytutow;j
Wydawniczemu SIMP i zaliczone przez administracje odno$nego czasopisma na poczet
prenumeraty.

Nadmieniamy przy, tym, iz czlonkom SIMP przysluguje prenumerata ulgowa, ktéra wynosi
dla czasopisma’ ,, MECHANIK® zl.. 200.— w stosunku kwartalnym, a dla czasopisma ,PRZEGLAD
MECHANICZNY zL 300.— w stosunku kwartalngm. Prenumerata ulgowa przysluguje zaréwno
przy zgloszeniach zbiorowych jak i indywidualnych, przy czym przy zgloszeniach zbiorowych.
dokonywanych za posérednictwem zakladu pracy lub wlaéciwego Oddzialu SIMP administra-
cja czasopism dolacza po 1 egzemplarzu bezplaingm od kazdych zamdwionych 20 egzemplarzy.

Wszelka korespondencje w sprawach zwiazanych z prenumerata czasopism nalezy kierowaé
bezposrednio pod adresem: '

Instytut Wydawniczy SIMP
‘Warszawa 32, vl. Mickiewicza 18

Zarzgd Glowny SI MP

Warszawa, dnia 12 listopada 1947 r.
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Zeszyt 1.9

PRZEGLAD MECHANICZNY,

Rok VI

T R E 8 €6

Str.
L ARTYKULY GLOWNE,
Inz, Z. Keh — Wspblczesne tendencje w budowie
kottéw wodnorurkowych . 221
Inz. J. Dyduszyriski — Nowoczesne turbiny ga.zowe 230
- Prof. Dr Ini, W. Burzyrishi — Moment - 238
‘Ini. Z. Wendor#t i inz. B. Ciszewski — Plomien:i‘o.
we hartowanie powierzchniowe .° 244
2. Kleszez —  Elektryczne kabestany dla urzadzeﬁ
przetokowych 252
Inz..Z. Rytel — OrgamzaCJa. Bdur Konstrukcyjnych 253
I, DZIAL. ODLEWNICZY.
W. C. Devereux F. R. Ac. S, (Anglia) — Perspek-
tywy . rozwojowe odlewnictwa lekkich stopéw . 258
Inz, K. Gierdzicjewski — Urzadzenia do zasilania
zeliwlak6w powietrzem . . 260
C. Kalata i J. Glaser .._Masyformlerskxe ze s‘po1wem
ceméntowym _ 263
Ins. K. Gierdzicjewski i inz, J chkman —_ XXKon-
gres Odléwniczy w Paryzu (cigg dalszy) . 266 -
Kronika odlewnicza 269
Przeglad pism techmcznych odlewnlczych 269
Mechanizacja brytyjskich odlewni ,zelaza i stali 269 -
Mikrorentgenografia metali - 270
Odlewanie tulei cylindrowych . . 271
Krzemian etylu i jego zastosowanie w eod.’lewn.ctwm 271
Recenzje: inz. R, Lipski — Technologia metali, Od- + -
. . . 272

Jlewnictwo

I, POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. Dr ini. M. T. Huber — Mechanika cial statych
czyli stereomechanika (ciag dalszy). 3. Podsta-

iStr.

wy elementarne teorii sprezystosci. 4. Podsta-

wy doSwiadczalne sterecstatyki . 273
IV. GOSPODARKA NARODOWA,
Inz. M. Lesz — Tezy do planu rczbudowy przemy.

shu metalowego w latach 1950—1953 . 278
L. Miszezuk — Bluro fabrykacji dla zakladéw 1 fa-

lbryk przemyshu metalowego © 279
Statystyka Centralnego Zarzadu Pcrzemystu Merta,_

lowego . . S - . . . 282
V. [PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
Chtodziwo do skrawama metali 284
Stale konstrukcyjne ‘stosowane w przewodach pa-

rowych o wysokim cisnieniu . . . 285
Nowy naped pojazdéw mechanieznych . . .. 286
Clezki stop, . . . . . . 287
Stopy odporne na Wysokle temperatury . 288
Elektryczne przebu[ame otwovréw W matryca.ch dia-

} mentowych | . 289
Mikroskopowy aparat do badrama. twamdosm 290
VI. ' KRONIKA I KOMUNIKATY,

" VIII Kongres Naukowej Organizacji . 290
Komunikat Zwigzku Polskich Inzyn.er6w Lotn’ czych 231
Komunikat Komitetu Orgamzacyjnego Z]a.zdu Wa- -
" welberczykéw 292
“Wznowienie dziatalnoéei 'Kormteftu Walm Z Konoz;a,,
Wyd(awmctwa, skryptowe Bratniej Pomocy Stu.
‘dentéw Poltechniki Slaskiej, Rejestnacja. auto. .
r6é6w -prac technicznych . . " 292

VIL. BIBLIOGRAFTA.
VII, CZASOPISMA NADESLANE.

CONTENTS

L MAIN ARTICLES.

Modern trends in the design of watertube type. steam
‘generators by ing. Z, Keh

Modern gas turbines by ing. J. Dyduszyriski

Momentum — & mathematic treatise by prof, Dr. W. Bu-
rzyriski V

Flame surface hardening by ing. Z. Wendorf and ing.
B, Ciszewski

Hlectric capstans for marshalling yards by Z. Kleszcz

Organization of Design Offices by ing, Z. Rytfel

II., FOUNDRY PRACTICE.

Posglbilities of developpment of light-alloys casting tech.
mique by W. C. Devereuxz F_R. Ac, S. (England),
Compressed air plant for cupola furnaces by ing. K, Gier~

dziejewski.
Moulding materials with cement binder by C
J. Glaser

. Kalata and

XX Foundry International Congres in Paris (cont.).
Review of Foundry Periodicals.

III. POLISH ENCYKLOPAEDIA OF MECHANICS.

Mechanics of elastic bodies and strenght of materials
(Stereomechnic). (cont.) by prof, Dr, ing. M, T. Huber

IV. NATIONAL ECONOMY.

‘Main pofnts of the Plan' of developément of Metal Indu

. stries in. 1950—1955 by ing, M. Lesz -
Plannmg and Routing Office for plants and works of
Metal Industry by L. Miszczuk

V. REVIEW OF TECHNICAL PRESS.
VI. CHRONICLE,

VII. BIBLIOGRAPHY.

VIII. TECHNICAL PERIODICALS.

WYDAWCA: INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP — Warszawa
Kolegium ;edakcy]ne Prof, dr inz. Bohdan STEFANOWSKI inz.-mech, »Stamslaw KUNSTETTER,
inz.-mech. Adam Tadeusz TROSKOLANSKI.

Redaktor dzialu odlewmczego Prof. inZ-mech. Kazimierz GIERDZIEJEWSK.I
Redaktor dzialu spawalniczego: ‘Inz.-mech. Zygmunt DOBROWOLSKL .
Redaktor techniczny: inz Adam MINCHEJMER.
Redaktor naczelny: Prof, inz. Edmund OSKA.
Adres Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. 'Mickjewicza. 18.
Redaktor przyjmuje czwartek 9—I11 i sobota 1416,

V,'\ l .

Puh!m hnnlu

Administracja czynna poniedzialki, Srody i pigtkiod 9 do 5.

Przedplata kwartalna 400 zk

PKO Nr konta I 4665, fel. 8.29.85,

- Cena pojedyficzego zeszytu 150 zt.

Nr 1592—~Rob=otnicza Spé!dzielma Graficzna, W.wa, Targowa 80. = B-40207



WIADOMO'SCI'PKN
" ORGAN POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO '

przy Prezydium Rady- Mlnls’rrow
MIESIECZNIK TEGHNICZNO GOSPODARCZY

wydawany przez Polski Komitet Normalizacyjny . pod redakcjag Kolegium w skladzie: fnz, Czestaw Sizcze-
kowski — Sekretarz Generalny PKN, inz. Jan Oderfeld i inZ. Whodz'mierz Strzeszewslk, jako. red.akto;ryzy dzia..
u morm i dziaiu ngdowego Prof. dr inz, Wackaw zenuzmkxowsm —_ Pnzewodmczacy Komisji Normaliza. -
cyjnej Budownictwa, inz. ‘Eugeniusz Wolnielwlce, jaklo kastepea | redaktona i Pm(f inz Eﬁlrmmﬂ Osﬂca), Jakm ’
redaktor naczelny. )

CZASOPISMO OBEJMUJE: NASTEPUJACE DZIALY

l. Projekiy norm.
Il. Artykuly programowe i dyskusy|ne zwnqzane
z normalizacjq i ogiuszunyml normami.
lil. Przeglad zogramcznel prasy normalizacyjnej.
IV. . Normy zagraniczne.
V. Kronike.
Vi Spruwozdumu i prace Komlsu PKN.
Vil. Dziat Urzedowy.

wmaomoscx PKN sg mez.bedlna pomoca préy namczaniu i pracy naukowej, ﬁﬂu}ektnwamm, produkcji
i organizowanju wszystkich dziedzin gwsmmd\arkx narodawej. -

 ADRES REDAKCJI I ADMINISTRACJT:
Warszawa, ul. Nowy Swiat 1, ielefon 862-41

WARUNKI PRENUMERATY
Przedplata kWanbaJna zk. 550.—. Cema pouedyﬁqzego zeszyrtu zt, 200.—.
Prenumerata ulgowsa, dla student6w szko6t technicznych kwartalnie zt 400.—. Naleznosé xz tytutu prenumeraty

nalezy wplacaé .bezposrednio w Administracji czasopisma lub za posredmctwem blankietéw na}dawczyeh
na konto PKO Nr I.5580.

Artykuly Srubowe
Okucia Budowlane o
Hacele —Ocyle =
Podkowy —Podkowiaki T
Osie do wozow

ROZPROWADZA-SPRZEDAIJE

w y I g ¢z n i e: ,
Centrala Zbytu, Srub, Nitéw, Okué Budowlanych
i Gze$ci Kutych.
BYTOM, Plac Stalina 11

Telefon 3321 -~ Skrét felegraf. , SRUBONIT

S ktad Gt o-wany »
"BYTOM, ul. Sktadowa 46

Teleton 44-56
30/47




- CENTRALA ZBYTU

GWOZDZI DRUTU I CZARNYCH NARZEDZI

W Bytomlu. ul.

Dru,i-'yA ielazne

Wrocltawska 14

Sprzedaje na prawach wylgcznosci:

kwadratowe, ckrggte, budowlane, wszelkich wymiaréw, rodzajow i fa-
SOnow.

czarne i biale zarzone, ocynkowane, ocynowane, miedziowane, jasne

i polerowane. Druty teletechniczne (w/g Polskich Norm Teletechnicz-

" = nych). Druty profilowe. Druly specjalne kalibrowane. Druty w pre;’fach

_Liny i druty stalowe

Q
-
F 3

L a icuvechy

‘Sz_p.adl,e i topaty
| w. i d t y

Kopaczki i }mo'iyki

“Mtloty i miofkii

Sleklery, kilofy,

. oskardy, lomy, prze-_

bijaki, przecinoki
S pretzyny

o d’tugosm do 12 m.

‘Liny stalowe zelazne, ocynkowane, i niepokryte. Liny okrqgle, iréj-

kqfne i ptaskie. Druty stalowe oqug’(e i profilowe, |asne, ocynowane

i miedziowane.

z druty ielqznego jasnego .i ocynkowanego, siatki ogrodzeniowe

i tkaniny.

elekirycznie spawane, techniczne i gospodarskle, 0 ﬁrosiych i kreco-

_nych ogmwach tancuchy skrecane patent ,Victor".

wszelklc}\ ’rypow i wymuarow z trzonkami i bez.

Ve

wielozebowe do ’rodowamc z gc’fkaml i bez W|d’fy ogrodmcze do ko-

pania . ziemi.

wszélkich typéw i réiﬁych wielkosci.

kowalskie, s|usors|<|e, komlemarsk|e i murarskie wszelklch typow i wiel-
kosci: ‘

" wszelkich typéy, rodzaiéw i wielkosci.

meblowe do siedzed i eparé,: samochodowych i wagonowych oraz
cylindryczne 'w d0wolnych d’(ugoscuach

~_Zaméwienia na | i ll kwan‘o’f 1948 r. na criyku’fy reglamentowane (gwozdzie, druty, liny), insty-
tucie panstowe i przemyst panstwowy winny nadsyta¢ w ramach rozdzielnika CUP w terminie
do dnia 1-go listopada 1947 r.

Przemyst prywatny obowigzuje ten sam termin. -

Handel panstwowy i spotdzielczy zaopatruje sie za posredmc’rwem w’{asnych Organéw Central-
: nych Uznane huriOWme prywatnie kiervig zaméwienia bezposrednio do Centrali.

Sprzedaz wylacznie hurtowa

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

Zaopo’rrzeme re|onowe przez Skitady Cem‘rcll Handlowej Przemys’fu Mefqlowego

w Gdansku - Wrzeszcz ul Lignicka 3a
w Katowicach, ul. Paderewskiego 41a
w Krakowie, ul. Kopernika -6

~ w Poznaniu, ul. Towarowa Il brama:
w Szczecinie, ul. Bohateréw Warszawy 26
w Wroctdwiu, ul, Teczowa 31
’ ) 28/47




GENTBAI.A IIANI]I.[IWA I’RZEMYSI.II METALOWEGO

BIURO SPRZEDAZY WYROBOW BLASZANYCH |
Bytom, ul. Chrzanowskiego 17, tel. 44-26, 26-08, 20-1 6, skrot telegr. ,,CENTREMAL“
Odzialy: Krakéw, Batdrego 5, Kielce, Piotrquska 81 |

Prowadzi wylaczna sprzedaz nastepujacych wyrobéw przemystu panstwowego:

Artykuléw z zakresu gospodarstwa domewego masowej produkcii:

Naczyn kuchennych emaliowanych i aluminiowych, wyrobéw ocynkowanych szlifowa-
nych i lakierowanych, wiader ocynkowanych, latari wiatroodpornych i Iamp karbidowych, na-

czyf mleczarskich;

Innych artykuléw blaszanych:

Beczek ocynkowanych, bebnéw blaszanych, puszek, pudelek i innych opakowan blasza- -

nych, cylindrow do plecow kaplelowych plekarmkow,

taczek zelaznych, piecow przeno-

$nych gazo-weglowych, piecow j kuchenek gazowych, piecow stato-palnych do opalama bry
kietami- do wegla brunatnego, piecéw przenosnych weglowych emaliowanych, rur i kolan p1e

cowych, kubléw do $mieci réznyc

typéw, innych wyroboéw z blachy;

Eksportu]e na rynki zagraniczne:

Naczynﬂa emahowane, wyroby 0cynkowane naczynia mleczarskie i latarnie wiatroodpor-

ne przez ,,Varlmex E

Polskie Towarzvstivn Handlu Zagranicznege —

Warszawa, sl

Kredytowa 4
54447

CENTRALA ZBYTU

NARZEDZI

Ul. Sienkiewicza 1_9“

Poleca: Narzedzia

- FREZY
tarczowe, trzpieniowe, $li-
~makowe,
GWINTOWNIKI
szlifowane i handlowe, recz-
ne i maszynowe z gwintem
: hWhitwortha 1 metrycznym.
NARZYNKI
z gwintemmetrycznym
i Whitwortha.
NAWIERTAKI .
NOZE, TOKARSKIE
ROZWIERTAKTI-

zdzieraki 1 wykanczaki
reczne 1 maszynowe.

skrawajgce i

PRUSZKOW

skr. tel. »Cenai« -

IMADLA

s$lusarskie i maszynowe sta-
e i obrotowe.

KLY TOKARSKIE
KLUCZE DO NAKRETEK
KUZNIE POLOWE: - '

stale i skladane.

- PILNIKI

slusarskie, do pit, do. kopyt
w1azkowe i do drzewa

'PIEKI DO METALI

reczne. 1 maszynowe.

PILY DO DRZEWA

tarczowe, gatrowe i po-
przeczne,

TNACYCH

Telefon Nr 126

rézne pomoce wdarsztatowe

PRZECINAKI
SUWMIARKI
SZCZYPCE

TULEJKI REDUKCYJNE

UCHWYTY WIERTARSKIE
dwuszczekowe od 0—10
iohl—13mm

WIERTARKT ELEKTR.

stolowe do 15 mm.

WIERTARKI RECZNE

piersiowe do 13 mm,




DYREKCJA E—
PRZEMYSL U
MOTORYZACY JNEGO

WARSZAWA, Willowa 13-
——— (el 88-107, 8-62-84

- Obejmuje przemyst:

‘r o W e r o _WwW_Yy,

-motocyklowy,

traktorowy,

silnik 6w Wysokoprf_;znych,

samochodowy,

Kk u z 1 e n n y,-"

lemontu samochodow

Blllllll SPHZEI]AZY PBZEMYSMI MDTUHYZAGYIHEEO
WA"HSZAWA Willowa 13

,; UDZIELA INFORMACJI I PRZY JMUJE ZAMOWIENIA "
NA WYMIENIONE POWYZE] PRODUKCJE'
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CENTRALA ODLEWOW
(BIURO SPRZEDAZY ﬂDlEWﬂw
CENTRALI HANDLﬂWEl PRZEMYSLU META[UWEGG)

Warszawa, Mokotowska 12 Telefon 8-50-21, 8-50-22
poleca

ODLEWY zeliwne, staliwne i z metali nieielazhych:

maszynowe zwykle i kwalifikowane, kanadlizacyijne,
wodociggowe, do centralnego ogrzewania, sanitarne,
hondlowe, dla celéw specijalnych, odporne na wysokie

m  temperatury oraz kwaso i fugo-odporne n

‘pr\odukc||=

Odlewni Pahstwowych i pod Zarzadem Panhstwowym

29/47

CENTRALA TECHNICZNA |

(Przedsiebiorstwo Panstwowe)

SIEDZIBA DYREKCJI WARSZAWA, ULICA PULAWSKA 1-a
TElEFﬂHY: 8-60-67, 8-74-49, 8-74-50, 8-60-68, 8-61-81 . WEWNETRZNY- 14,_21, 34

Centrala Techniczna zaopatruje przemyst
pansiwowy w narzqdzm produkeiji krajowej
i zagranicznej oraz artykuly techniczne

jak fibra, azbest i pasy fransmisyjne

Centrala Technicznacposiala nastepujace oddzialy:

W GDANSKU Oddjziﬂ Morski ‘W 1LODZI _
- ul. Lignicka 7 Nr tel. 312-22 - ol Pio”trrkow'ska 109 Nr tel. 152-15
W KRAKOWIE o ' ‘W LUBLINIE T

~ul, Flm-lanska 5 Nr tel. 585-71 : ul, Bernardynska 24 ‘Nr tel. 29- ?A

W WROCLAWIU Pl. Teatralny 2 Nr tel, 34-30
19/47




ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU
‘BUDOWY MASZYN WLOKIENNIGZYCH

PRODUKCJA MASZYN WLOKIENNICZYCH -

ZE-
SPOLY
ZGRZEBLNE.
SELFAKTORY.
LEWIATHANY. URZA-
DZENIA KORBONIZACY
NE. KROCHMALARKI. PRZE-
WIJARKI. CEWIARK]. KROSNA-JED-
WABNICZE AUTOMATYCZNE BAWELNIANE
| KORTOWE POLAUTOMATY)
WIROWKI. OBERMEYERY. MA-
SZYNY DZIEWIARSKIE.
MASZYNY DO SZY-
CIA. LICZNIKI
DO KRO-

SIEN.
v

PRODUKCJA CZESCI ZAMIENNYCH
do vmcszyn wtokienniczych p;owodzi ‘

BIURO CZESCI ZAMIENNYCH — tODZ PL. ZWYCIESTWA 2 tel. 167-59.

Adres Zjednoczenia;

t6dz Plac Zwyciesiwa 2 — telefony: 133-28, 191-43 268-41.

Adres telegraficzny; Metalotekstyl, — L6 d %

Konto bankowe: B. G K. 832-920 — N. 3. P. 642 — P. K. O. 935,

Delegatury: WARS_Z.AWA, ul. ‘Wilcza, tel. nr. 862-38,
— KATOWICE, Hectel ,,SAVOY", tel. 337-72.

22047




MINISTERSTWO PRZEMYSLU

CENTRALA ZBYTU

MASZYN ROLNICZYCH |
. OD7Z |

- UL. TRAUGUTTA 9, TELEFON 172-79, 108-94, 224-60
o Skrzynka pocztowa 221 — Adres teiegraficznv »OEMAROL"

DOSTARCZA HURTOWO

i na prawach wqucinoéci

zllabryk panstwowych

Ptugi — Brony polowe i posiewne — Bvrony i kultywatory
sprezynowe — Obsypniki i opielacze — Ndrie&z‘ia_irakiorowe'—’
'Siewniki rzedowe — Mfocarnive cepowe‘ na stome prostg
i targang — M’l‘oé:arnie sztyftowe — Mioéarnie Z czyszczeniem
Wialnie — Miyhki — Kieraty réznych systeméw — Sieczkarr/'nie'
Srutowniki —~Parniki i inne maszyny i na‘rzed.zia rofnicze —
‘W«ozy i‘ kota do wozéw — Czeéci pluine i zeby spretynowe
do bron i kulnyaforéw

oraz MASZYNY i URZADZENIA MLYNSKIE

Sprzedaz poiedyﬁczych sif_Uk sprzetu rolniczego odbywa sie we
wszystkich Spoétdzielniach R’olniczo-Handlow‘y_ch, w Punktach
Sprzegqiy przy Fabrykach oraz lw-'_handlu»"prywqinym, wszedzie

po;‘iedndkowych cenach wedtug ~obowiyqzu'iqi:e'gb cennika

24/47- -,




A. W. Zaremba — Wgczlinski 1 S-ka
WARSZTATY MECHANICZNE - SZLIFIERNIA CYLINDROW
WARSZAWA = WOLSKA Nr 176

(dawniej ,,Rep-Motor*, Walicow 13a)

WYKONUJE:

szlifowianie cylindréw od 45 mon do 130 mm., skok 320. Dorabianie’ tulej

cylindrowych., szlifowanie watéw korbowych, wylewanie panewek.

DOSTARCZA:

ttoki, pierscienie oraz fosfor-bronzowe panewki do motorow Diesel.

Zjednoczenie
PrzemysSlu Taboru 1 Sprzetu Kolejowego

POZNAN, Daszynskiego 174. Telefon 43-49 i 45-80.

poszukuje

INZYNIEROW—MECHANIKOW
do pracy w Szkolnictwie Zawodowym

na stanowiska inspektorow szkot.

Zgtoszenia kierowa¢ do Wydziatu Personalnego.

36/47

S P AW A L N1 CY

ktérzy pragna korzysta¢ z literatury zagranicznej,, otrzymywac biblio-
grafie i tlumaczenia, oraz wszelkiego rodzaju informacje z ,dziedziny
spawaMctwa, zglaszajg swe adresy do

Sekcii Spawalniczej Stowarz. Inz. i Techn. Mechanikéw
Warszawa, Putawska Id.

WARUNKI PRENUMERATY:
CENY O0GLOSZEGK

Przedptata kwartalna t 400.—

Przedptata F0CZ N & o zt 1600.— Jednorazowych Dopiaty

przyjmuje Administracja i Pocztowa Kasa Oszczednosci na

konto (Nr miesiecznika naukowo-technicznego 7APrze- 7, jogng Stron € .zt 30.000.— za IV strone oktadki — 50%> za zaméwione

glad Mechaniczny™.

Cena zeszytu pnjedynczego 2t 150.— L PO strony ... ezt 16.000.— miejsce na innych stronach — .07
podwdjnego .o zt 300.— EWIeré SEron y e 2k 8.C00.— Ogtoszenia dla poszukujacych pracy nadane
potréjnego o R ———a v . jedra 6sma strony T 2t 4.000.— bezposrednio w Administracji zt 600.— za Yi»

(Ceny zeszytow specjalnych** sa ustalone (kazdorazowo).

A _
Za zmiane adresu (znaé lkami pocztowym i) .zt 10.— » dedna stesncsta . . Co zt 2.000. strony



ZJEDNOCZENIE PRZEMYStU OBRABIARKOWEGO

GRUPA OBRABIAREK

PRUSZKOW, m ulica Sienkiewicza Nr 19 ] telefon 28

..... Zawiadamia ie zaklady wchodzqce w skiad
..... - Zjednoczenia wyrabiajg nastepujgce maszyny. . —

Tokarki wszelkiega typu i rewolwerowki. Tokarki do zestawdéw wagonowych

i parowozowych (kotéwki). Obrabiarki specjalne kolejowe. Karuzelowki normalne

i specjalne. Wiertarki stotowe, kolumnowe, promieniowe i $cierne. Strugarki

poprzeczne i podiuzne. Szlifierki narzedziowe i uniwersalne narzedziowe”
Szlifierki do ptaszczyzn i do szlifowania na okrggto.

Wytaczarki. Frezarki ré6znych typow. Roézne obrabiarki do obrébki drzewa. Ttocznie

i prasy. Pitly i nozyce do metali. Maszyny blacharskie reczne- Moty pneumatyczne.

Sprzedaz obrabiarek za posrednictwem

BIURA SPRZEDAZY PRZEMYStU OBRABIARKUWEGO

PRUSZKOW ... — ulica Sienkiewicza 19 telefon 28
28/47

ZJEDNOCZENIE
PRZEMYStU OBRABIARKOWEGO

—— Grupa Narzedzi —
PRUSZKOW, M ul. Sienkiewicza 19 tel. 28

produkuje:

frezy, gwintowniki, rozwiertaki, pity, narzedzia
rzemiesSlnicze | pomoce

Sprzedaz narzedzi za posrednictwem

CENTRALI ZBYTU NARZEDZI TNACYCH
PRUSZKOW, H ul. Sienkiewicza 19 tel. 126
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PANSTWOWE PRZEDSIEBIORSTWO
BUDOWY MOSTOW | KONSTRUKCJI STALOWYCH

»M OSTOSTAL”

ZABRZE, ul. Wolnosci 262, tel. 20-56, 20-57, 20-58

Adres telegjr. ,MOSTOSTAL ZABRZE*"
Odznaczone Ziotym Krzyzem Zastugi i Ztota Odznakg Odbudowy Warszawy

podlegte Centralnemu Zarzadowi Przemystu Metalowego

z zakresem dziatania na caly obszar R. P.

obejmuje

CENTRALE ZBYTU KON STB UXCII STALOWYCH:

mostowych, przemystowych, budowlanych, re-
zerwuardw i zbiornikow statych, wiez anteno-
wych, slupow przesytowych pradu wysokiego
napiecia i t. p. na zasadach wylgcznosci.

”»

CENTRALNE BIURO PROJEKTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH:

wykonywujgce projekty wszelkich konstrukciji

stalowych wraz z obliczeniami statycznymi,

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

DZIAL ROBOT MONTAZOWYCH | DEMONTAZOWYCH
KONSTRUKCJI MOSTOWYCH, CIEZKICH OBIEKTOW KONSTRUK-
CYIJNYCH | ORGANIZACJA WIELKICH RIIOT INZYNIERSKICH:

w roku 1946:

dostarczono gotowych konstrukcji stalowych mostowych i budowlanych
16-414 ton

wykonano prac projektdw dla obiektdw mostowych i budowlanych
38

przeprowadzono montaze 6 obiektéw most. og6lnej 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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