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Pieciolecie dziatalnosci SIMP

Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Polskich SIMP rozpoczeto swojg dziatalnos¢ w ro-
ku 1925 i kontynuowato jg nieprzerwanie konspiracyjnie w okresie okupacji hitlerowskiej.
Skutkiem tego trudno jest ustali¢ dokladng date reaktywowania powojennej jego dziatalnosci.
Mimo to bedzie rzeczg stuszng uznanie daty 30 stycznia 1946 r. jako poczatku dziatalnosci
Stowarzyszenia po odrodzeniu sie Panstwa Polskiego. Ten dzien jest bowiem dniem 2-go
zebrania Komitetu Organizacyjnego NOT pod przewodnictwem Prezesa inz. Bolestawa Ru-
minskiego, przy wspétudziale 38 delegatéw stowarzyszen technicznych, na ktérym opraco-
wano i ustalono zasady organizacji stowarzyszen, kiadgc szczegdtowy nacisk na ich powsze-
chnos$¢, demokratyczno$¢ i powiazanie z przemystem.

Te zadecydowane wytyczne daly podstawe Komitetowi Organizacyjnemu SIMP pod prze-
wodnictwem kol. Ignacego Bracha do zwotania Nadzwyczajnego Walnego Zjazdu Czitonkéw

Stowarzyszenia w dniu 22. Ill. 1946 r. oraz zebrania organizacyjnego inzynierow i technikow
przemystu metalowego i zbrojeniowego. zainicjowanego przez dyrektorow naczelnych tych
przemystéow — inz. Mieczystawa Lesza i inz. Czestawa Tarache w dniu 23. Ill. 1946 r.

W wyniku obydwu tych zebran uchwalono:

1. wprowadzi¢ zmiany w statucie Stowarzyszenia, na mocy ktorych SIMP deklaruje przyj-
mowanie do swego grona technikéw zatrudnionych w przemysle metalowym i zbrojeniowym;

2. powigzac¢ scisle dziatalnos¢ SIMP z przemystem metalowym;

3. zgtosi¢ akces przystgpienia SIMP do Naczelnej Organizacji Technicznej.

W wyniku wyboréw na Nadzwyczajnym Walnym Zjezdzie Cztonkéw w dniu 22. IIl. 1946 r.
w Warszawie — Prezesem SIMP zostat prof. inz. Ludwik Uzarowicz.

Podejmujgc realizacje statutowych celow i zadan ustalonych corocznymi programami
prac — SIMP przystgpit do mobilizacji wokét nich wszystkich inzynierow i technikéw me-
chanikéw zatrudnionych w przemysle metalowym i zbrojeniowym i konsekwentnie za po-
Srednictwem sieci Oddziatow i Kot Terenowych — przeprowadzat akcje werbunkowg do
swych szeregow.

Przyrost ilosciowy cztonkéw w ciagu 5-lecia ksztattowat sie. nastepujgco:

Stan na dzien: li IV. 1946 — okoto 150 cztonkowi, 21. IIl. 1947 — (Walny Zjazd Dele-
gatow)— 990, 31. XII. 1948 — 2100, 31. XIIl. 1949 — 2800, 1. XIIl. 1950 — 3900.

Dziatalnos¢ wydawnicza
Chlubng karte w dziatalnosci Stowarzyszenia stanowi Instytut Wydawniczy SIMP, powo-
tany do zycia uchwatg Zarzadu Gidwnego SIMP z dnia 24. X. 1946 r.
Zadaniem IW SIMP byto prowadzenie akcji wydawniczej w zakresie potrzeb najszerszych
warstw pracownikéw przemystu i rzemiosta metalowego. Obejmuje on poczatkowo przejete
od CZP Metalowego czasopisma ,Mechanik“, potem ,Przeglad Mechaniczny“. W nastepnych

latach liczba periodykdéw stale wzrasta i tak powstaje ,Technika Lotnicza“ i ,Przeglad Spa-
walnictwa“. Obecnie — od 1. I. 1951 r. powstang nowe: ,Przeglad Odlewniczy” i ,Przeglad
Motoryzacyjny“.
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SZeszyt 12 PRZEGLAD MECHANICZNY Rok IX

Niezaleznie od periodykéw IW SIMP wydat caty szereg ksigzek z zakresu mechaniki. Sg to
dzieta podstaioowe z zakresu techniki, prace badawcze, ksigzki do nauki, ksigzki warszta-
towe, poradniki zawodowe i funkcyjne, encyklopedie techniczne, stowniki techniczne oraz po-
moce naukowe.

Po reorganizacji akcji wydawniczej w skali og6lno-polskiej od dnia 1. I. 1950 r, — dzia-
talnos¢ IW SIMP na odcinku ksigzkowym przejety Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, za$
na odcinku czasopism — Naczelna Organizacja Techniczna.

Kolegia redakcyjne IW SIMP przeszty do wymienionych instytucyj z tym, ze SIMP
w dalszym ciggu kieruje pracami wszystkich redakcyj czasopism mechanicznych, majac row-
niez decydujacy wptyw na ich obsade personalng i kierunki programowe.

Akcja odczytowa

Z akcji o charakterze og6lno-stowarzyszeniowym, ktora jest w duzym stopniu wskaznikiem
znamionujacym staty wzrost aktywnosci SIMP, jest akcja odczytowa.

W pierwszych latach powojennej dziatalnosci SIMP akcja ta nie byta skoordynowana i ini-
cjatywa prowadzenia jej spoczywata wytgcznie w rekach poszczeg6lnych Oddziatow i Kot te-
renowych. Z biegiem czasu Zarzad Giéwny SIMP poprzez powotang do zycia Komisje Od-
czytowa nadat jej charakter zdecydowanie planowy.

Dowodem, iz Komisja Odczytowa SIMP dziata sprawnie, jest akcja odczytowa zorgani-
zowana w roku 1949 w miesigcu pogtebienia przyjazni Polsko-Radzieckiej; zorganizowano
wowczas i wygtoszono 150 odczytéw w zaktadach pracy przemystu metalowego w catej Pol-
sce na temat zdobyczy i osiggnie¢ przodujgcej techniki radzieckie;j.

Prelekcyj tych wystuchato okoto 50.000 robotnikéw i pracownikéw technicznych fabryk
przemystu metalowego.

Dziatalnos$sé naukowo-techniczna

Poczatek dziatalnosci naukowo-technicznej Stowarzyszenia zbiega sie z organizowanym
przez NOT | Kongresem Technikéw Polskich w Katawicach w dniach 2-~4 grudnia 1946 ro-
ku — kiedy to zorganizowane juz Stowarzyszenie wystgpito na Kongresie — biorgc zywy
udziat przy organizacji i w pracach Kongresu.

W ramach Sekcji Metalowej zostaly opracowane referaty na temat przemystu metalowego
i zbrojeniowego w 3-letnim planie odbudowy oraz wnioski w sprawach planowania przemy-
stow przetwdrczych, szkolnictwa zawodowego, biur konstrukcyjnych, zaopatrzenia itp.

Doceniajgc juz wtedy znaczenie ksztalcenia i doksztatcania kadr fachowych, SIMP we wia-
snym zakresie rozpoczgt w 1946 roku prowadzenie kurséw zawodowych dla pracownikow
przemystu metalowego. Miedzy innymi zorganizowano kursy dla kalkulatorow oraz kursy
konstruktorow pomocy warsztatowych. W tymze roku powstata mysl zorganizowania szkoty
inzynierskiej dla technikéw pracujgcych zawodowo.

Od czasu | Kongresu Technikéw datuje sie planowy i zywiotowy rozwo6j Stowarzyszenia.
Potozono nacisk na organizacje Oddziatdw i Kot Terenowych. W ramach SIMP powstaty Ko-
misje, Sekcje i Kota Fachowe, rozwijajgce swag dziatalnos¢ w Kkierunku organizowania kur-
sOw technicznych, popierania i propagowania prac naukowo-badawczych, opracowywania
i wprowadzania w zycie dezyderatow techniczno-gospodarczych powigzanych z rozwojem
przemystu, urzadzania Konferencyj Fachowych, majgacych donioste znaczenie dia poitskiego
przemystu metalowego.

Komisja Szkoleniowa uczestniczyta w opracowaniu projektumregulaminu Komisji Egzami-
nacyjno-werefikacyjnych, ktore zostaly powotane przy Wyzszych Uczelniach dla Kandy-
datéw na stopien inzyniera. ROwniez w roku 1947 opracowano i przedyskutowano zaga-
dnienie dwustopniowos$ci nauczania w szkotach technicznych wyzszych.

Sekcja warsztatowa przystgpita do prac nad zorganizowaniem Ogolno-Polskiej Konferencji
Narzedziowo-Obrabiarkowej, ktora odbyta sie w Poznaniu w 1948 r. Wyniki jej obrad miatly
powazne.znaczenie dla rozwoju przemystu obrabiarkowego w Polsce.

W roku 1948 urzadzono kurs dla kierownikéw Biur Fabrykacyjnych, kontynuowano réw-
niez prace nad statutem Szkoly Inzynierskiej oraz programami nauczania.

Na odcinku kontaktéow zagranicznych przedstawiciele SIMP brali udziat w Kongresach:

1. w Lyon nad sprawg wydajnosci pracy jako czynnika rozwoju gospodarczego i spotecz-
nego;

2. w Stockholmie, gdzie omawiano sprawe naukowej organizacji pracy;

3. zostaty rowniez zorganizowane wycieczki do Czechostowacji, ktére daty moznos¢ nawia-
zania kontaktow i poznania przemystu czechostowackiego.
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Rok IX PRZEGLAD MECHANICZNY Zeszyt 1Z

W listopadzie 1948 r. odbyto sie posiedzenie naukowo-techniczne, poswiecone metalozna-
wstwu.

Nadmieni¢ réowniez nalezy o duzym sukcesie SIMP, jakim byto otwarcie w 1948 r. — Inzy-
nierskiej Szkoty Wieczorowej w Warszawie, a nastepnie w 1949 r. w Gdarnsku. Szkoty te-
zdaty zyciowy egzamin i staly sie zaczgtkiem powstawania szkot wyzszych tego typu na tere-
nie catej Polski.

W pazdzierniku 1949 r. odbyta sie Konferencja Naukowo-Techniczna, poswiecona sprawie
produkcji weglikow spiekanych w przemysle krajowym, na temat ktorej wydano skrypt za-
wierajacy 5 referatdw oraz wyniki dyskusji.

W koncu tego roku powotano Poradnie Technicznag dla racjonalizatoréow, udzielajgcg porad,
kandydatom na stopien inzyniera oraz racjonalizatorom.

W dniach 2 i 3 grudnia 1949 r. zostat zwotany Zjazd Odlewnikéw w Krakowie — zadzia-
tem przedstawicieli przemystu wegierskiego i czechostowackiego. Zjazd poza celami S$cisle
organizacyjnymi obejmowat referaty naukowe z dziedziny odlewnictwa, podkreSlajgc role
przemystu odlewniczego w planie 6-letnim i znaczenie racjonalizatorstwa i nowatorstwa
jako nieodzownych czynnikéw postepu technicznego. Odlewnicy nasi brali udziat w Kongre-
sach w Amsterdamie, Pradze i Paryzu.

Odbyty sie rowniez zjazdy Kota Samochodowego i Kota Drzewiarzy w Warszawie.

Sekcja Warsztatowa SIMP zorganizowata Ogélno-Krajowg Konferencje Pomiarowa w dniach
5~7 XIl. 49 r. w Warszawie ktéra miata na celu zwré6cenie uwagi na jakosciowe podnie-
sienie produkcji przemystu metalowego w planie 6-letnim oraz przeprowadzenie jednolitej
organizacji gospodarki narzedziami mierniczymi w zaktadach produkcyjnych. W konferencji
brata udzial 6-osobowa delegacja Stowarzyszen Inzynieréw Wegierskich.

W tymze roku odbyty sie ponownie dwa turnusy dla chronometrazystow przemystu drze-
wnego w Bydgoszczy — obejmujgce po 140 godzin wykiadowych i 30 godzin ¢wiczen prak-
tycznych.

W dziatalnosci tegorocznej do zanotowania mamy Konferencje Szybkosciowego Skrawania

w Poznaniu w dniach 10-*12 maja br., w ktorej udziat brali obok naukowcéw — racjonali-
zatorzy i przodownicy pracy. Giéwnym jej celem bylo upowszechnienie doswiadczen i osia-
gnie¢ w szybkosciowym skrawaniu w skali ogélno-krajowej. W zakresie szkolenia — zorga-

nizowano i uruchomiono kurs korespondencyjny dla kandydatéw na stopien inzyniera, w opar-
ciu o skrypty z podstawowych przedmiotow.

Komisja Szkoleniowa SIMP przeprowadzita na Politechnice Warszawskiej Kurs Obrébki
Cieplnej na poziomie $rednim, ktéry wobec duzej frekwencji bedzie powtérzony w Bielsku,
w Gliwicach i Poznaniu.

Oddziat w Bydgoszczy uruchomit kursy kalkulacyjne dla chronometrazystdw przemystu
drzewnego, oraz przemystu metalowego.

W miesigcu pazdzierniku br. odbyly sie terenowe Konferencje Wytrzymatosciowe w Ka-
towicach, Krakowie, Wroctawiu i Gdansku, ktére mialy na celu zaznajomienie naukowcow
z potrzebami przemystu, a z drugiej strony zaznajomienie Swiata technicznego z aktualnym
stanem nauk wytrzymatosciowych oraz praktycznym zastosowaniem ostatnich zdobyczy
techniki dla celéw produkcyjnych.

W listopadzie odbyta sie w Gliwicach konferencja techniczna, poswiecona zagadnieniom
ekonomizacji procesu obrdébki metali skrawaniem.

W chwili obecnej sg przeprowadzane prace przygotowawcze do Konferencji Gladkosci Po-
wierzchni.

W przygotowaniu jest rédwniez Konferencja Motoryzacyjna, ktdra ma za zadanie omowic
Plan 6-letni w zakresie motoryzacji, sprawe kadr oraz zagadnienia produkcyjne, miedzy
innymi szerokie stosowanie obrébki plastycznej w przemysle motoryzacyjnym.

Zadania Planu 6-letniego popularyzuje SIMP przez odczyty omawiajac postepy techniki
oraz wptyw wspotzawodnictwa i racjonalizatorstwa na przedterminowe wykonanie planéw
technicznych.

SIMP jako Stowarzyszenie inzynierow-i technikéw-mechanikéw polskich przez swa dzia-
talnos¢ naukowo-techniczna oraz akcje szkolenia zawodowego i doksztatcania szerokich rzesz
pracownikow przemystu metalowego — przyczynia sie do upowszechnienia postepu technicz-
nego — podnosi kwalifikacje polskich mechanikéw, — wspétdziata w ruchu wspotzawo-
dnictwa pracy i racjonalizatorstwa metod fabrykacyjnych celem przedterminowego wyko-
nania planéw przez zaktady przemystu metalowego oraz mobilizuje swych cztonkéw wokot
zagadnienia realizacji Planu 6-letniego! E. M.
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Niezaleznie od periodykéw IW SIMP wydat caty szereg ksiazek z zakresu mechaniki. Sa to
dzieta podstaioowe z zakresu techniki, prace badawcze, ksigzki do nauki, ksigzki warszta-
towe, poradniki zawodowe i funkcyjne, encyklopedie techniczne, stowniki techniczne oraz po-
moce naukowe.

Po reorganizacji akcji wydawniczej w skali ogdlno-polskiej od dnia 1. I. 1950 r. — dzia-
talnos¢ IW SIMP na odcinku ksigzkowym przejety Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, za$
na odcinku czasopism — Naczelna Organizacja Techniczna.

Kolegia redakcyjne IW SIMP przeszty do wymienionych instytucyj z tym, ze SIMP
w dalszym ciagu kieruje pracami wszystkich redakcyj czasopism mechanicznych, majac row-
niez decydujacy wptyw na ich obsade personalng i kierunki programowe.

Akcja odczytowa

Z akcji o charakterze ogélno-stowarzyszeniowym, ktora jest w duzym stopniu wskaznikiem
znamionujgacym staty wzrost aktywnosci SIMP, jest akcja odczytowa.

W pierwszych latach powojennej dziatalnosci SIMP akcja ta nie byla skoordynowana i ini-
cjatywa prowadzenia jej spoczywala wytacznie w rekach poszczegdlnych Oddziatow i Kot te-
renowych. Z biegiem czasu Zarzad Gioéwny SIMP poprzez powotang do zycia Komisje Od-
czytowg nadat jej charakter zdecydowanie planowy.

Dowodem, iz Komisja Odczytowa SIMP dziata sprawnie, jest akcja odczytowa zorgani-
zowana w roku 1949 w miesigcu pogtebienia przyjazni Polsko-Radzieckiej; zorganizowano
wowczas i wygtoszono 150 odczytéw w zaktadach pracy przemystu metalowego w catej Pol-
sce na temat zdobyczy i osiggnie¢ przodujgcej techniki radzieckiej.

Prelekcyj tych wystuchato okoto 50.000 robotnikéw i pracownikéw technicznych fabryk
przemystu metalowego.

Dziatalnosé naukowo-~techniczna

Poczatek dziatalnosci naukowo-technicznej Stowarzyszenia zbiega sie z organizowanym
przez NOT | Kongresem Technikéw Polskich w Katawicach w dniach 2-tA grudnia 1946 ro-
ku — kiedy to zorganizowane juz Stowarzyszenie wystgpito na Kongresie — biorac zywy
udziat przy organizacji i w pracach Kongresu.

W ramach Sekcji Metalowej zostaty opracowane referaty na temat przemystu metalowego
i zbrojeniowego w 3-letnim planie odbudowy oraz wnioski w sprawach planowania przemy-
stow przetwdrczych, szkolnictwa zawodowego, biur konstrukcyjnych, zaopatrzenia itp.

Doceniajagc juz wtedy znaczenie ksztalcenia i doksztatcania kadr fachowych, SIMP we wita-
snym zakresie rozpoczat w 1946 roku prowadzenie kursow zawodowych dla pracownikéw
przemystu metalowego. Miedzy innymi zorganizowano kursy dla kalkulatoréw oraz kursy
konstruktorow pomocy warsztatowych. W tymze roku powstata mys$l zorganizowania szkoty
inzynierskiej dla technikéw pracujacych zawodowo.

Od czasu | Kongresu Technikéw datuje sie planowy i zywiotowy rozwo0j Stowarzyszenia.
Potozono nacisk na organizacje Oddziatéw i Kot Terenowych. W ramach SIMP powstaty Ko-
misje, Sekcje i Kota Fachowe, rozwijajgce swg dziatalnos¢ w Kkierunku organizowania Kkur-
sOw technicznych, popierajiia i propagowania prac naukowo-badawczych, opracowywania
i wprowadzania w zycie dezyderatéw techniczno-gospodarczych powigzanych z rozwojem
przemystu, urzadzania Konferencyj Fachowych, majacych donioste znaczenie dla polskiego
przemystu metalowego.

Komisja Szkoleniowa uczestniczyta w opracowaniu projektu- regulaminu Komisji Egzami-
nacyjno-werefikacyjnych, ktore zostaly powotane przy Wyzszych Uczelniach dla Kandy-
datéw na stopien inzyniera. RdAwniez w roku 1947 opracowano i przedyskutowano zaga-
dnienie dwustopniowos$ci nauczania w szkotach technicznych wyzszych.

Sekcja warsztatowa przystgpita do prac nad zorganizowaniem Ogdlno-Polskiej Konferencji
Narzedziowo-Obrabiarkowej, ktora odbyta sie w Poznaniu w 1948 r. Wyniki jej obrad miaty
powazne.znaczenie dla rozwoju przemystu obrabiarkowego w Polsce.

W roku 1948 urzadzono kurs dla kierownikéw Biur Fdbrykacyjnych, kontynuowano réw-
niez prace nad statutem Szkoly Inzynierskiej oraz programami nauczania.

Na odcinku kontaktéw zagranicznych przedstawiciele SIMP brali udziat w Kongresach:

1. w Lyon nad sprawag wydajnosci pracy jako czynnika rozwoju gospodarczego i spotecz-
nego;

2. w Stockholmie, gdzie omawiano sprawe naukowej organizacji pracy;

3. zostaly rowniez zorganizowane wycieczki do Czechostowacji, ktére daty moznos$¢ nawig-
zania kontaktow i poznania przemystu czechostowackiego.

404




Rok IX PRZEGLAD MECHANICZNY Zeszyt 12

W listopadzie 1948 r. odbyto sie posiedzenie naukowo-techniczne, poswiecone metalozna-
wstwu.

Nadmieni¢ réwniez nalezy o duzym sukcesie SIMP, jakim byto otwarcie w 1948 r. — Inzy-
nierskiej Szkoty Wieczorowej w Warszawie, a nastepnie w 1949 r. w Gdansku. Szkoty te
zdaty zyciowy egzamin i staty sie zaczatkiem powstawania szkét wyzszych tego typu na tere-
nie catej Polski.

W pazdzierniku 1949 r. odbyta sie Konferencja Naukowo-Techniczna, poswigcona sprawie
produkcji weglikéw spiekanych w przemys$le krajowym, na temat ktérej wydano skrypt za-
wierajacy 5 referatdw oraz wyniki dyskusji.

W koncu tego roku powotano Poradnie Techniczng dla racjonalizatoréw, udzielajgca porad
kandydatom na stopienn inzyniera oraz racjonalizatorom.

W dniach 2 i 3 grudnia 1949 r. zostat zwotany Zjazd Odlewnikéw w Krakowie — z udzia-
tem przedstawicieli przemystu wegierskiego i czechostowackiego. Zjazd poza celami Scisle
organizacyjnymi obejmowat referaty naukowe z dziedziny odlewnictwa, podkreslajac role
przemystu odlewniczego w planie 6-letnim i znaczenie racjonalizatorstwa i nowatorstwa
jako nieodzownych czynnikéw postepu technicznego. Odlewnicy nasi brali udziat w Kongre-
sach w Amsterdamie, Pradze i Paryzu.

Odbyty sie réwniez zjazdy Kota Samochodowego i Kota Drzewiarzy w Warszawie.

Sekcja Warsztatowa SIMP zorganizowata Ogolno-Krajowg Konferencje Pomiarowa w dniach
5'— XII. 49 r. w Warszawie ktora miata na celu zwré6cenie uwagi na jakosciowe podnie-
sienie produkcji przemystu metalowego w planie 6-letnim oraz przeprowadzenie jednolitej
organizacji gospodarki narzedziami mierniczymi w zakladach produkcyjnych. W konferencji
brata udzial 6-osobowa delegacja Stowarzyszen Inzynieréw Wegierskich..

W tymze roku odbyty sie ponownie dwa turnusy dla chronometrazystow przemystu drze-
wnego w Bydgoszczy — obejmujgce po 140 godzin wyktadowych i 30 godzin ¢wiczen prak-
tycznych.

W dziatalnosci tegorocznej do zanotowania mamy Konferencje Szybkosciowego Skrawania

w Poznaniu w dniach 10-12 maja br., w ktorej udziat brali obok naukowcéw — racjonali-
zatorzy i przodownicy pracy. Giéwnym jej celem byto upowszechnienie doswiadczen i osia-
gnie¢ w szybkosciowym skrawaniu w skali ogo6lno-krajowej. W zakresie szkolenia — zorga-

nizowano i uruchomiono kurs korespondencyjny dla kandydatéw na stopien inzyniera, w opar-
ciu o skrypty z podstawowych przedmiotéw.

Komisja Szkoleniowa SIMP przeprowadzita na Politechnice Warszawskiej Kurs Obrébki
Cieplnej na poziomie $rednim, ktdry wobec duzej frekwencji bedzie powtorzony w Bielsku,
w Gliwicach i Poznaniu.

Oddziat w Bydgoszczy uruchomit kursy kalkulacyjne dla chronometrazystow przemystu
drzewnego, oraz przemystu metalowego.

W mieSigcu pazdzierniku br. odbyly sie terenowe Konferencje Wytrzymatosciowe w Ka-
towicach, Krakowie, Wroctawiu i Gdansku, ktore miaty na celu zaznajomienie naukowcow
z potrzebami przemystu, a z drugiej strony zaznajomienie Swiata technicznego z aktualnym
stanem nauk wytrzymatosSciowych oraz praktycznym zastosowaniem ostatnich zdobyczy
techniki dla celéw produkcyjnych.

W listopadzie odbyta sie w Gliwicach konferencja techniczna, poswiecona zagadnieniom
ekonomizacji procesu obrobki metali skrawaniem.

W chwili obecnej sg przeprowadzane prace przygotowawcze do Konferencji Gtadkosci Po-
wierzchni.

W przygotowaniu jest rdwniez Konferencja Motoryzacyjna, ktdra ma za zadanie omowic
Plan 6-letni w zakresie motoryzacji, sprawe kadr oraz zagadnienia produkcyjne, miedzy
innymi szerokie stosowanie obrébki plastycznej w przemysle motoryzacyjnym.

Zadania Planu 6-letniego popularyzuje SIMP przez odczyty omawiajac postepy techniki
oraz wptyw wspoétzawodnictwa i racjonalizatorstwa na przedterminowe wykonanie planéw
technicznych.

SIMP jako Stowarzyszenie inzynieréw-i technikéw-mechanikéw polskich przez swg dzia-
talno$¢ naukowo-techniczng oraz akcje szkolenia zawodowego i doksztatcania szerokich rzesz
pracownikow przemystu metalowego — przyczynia sie do upowszechnienia postepu technicz-
nego — podnosi kwalifikacje polskich mechanikéw, — wspotdziata w ruchu wspotzawo-
dnictwa pracy i racjonalizatorstwa metod fabrykacyjnych celem przedterminowego wyko-
nania planéw przez zaktady przemystu metalowego oraz mobilizuje swych cztonkéw wokot
zagadnienia realizacji Planu 6-letniego! E. M.
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Odlewnictwo na | Kongresie Nauki

W ramach Sekcji Mechaniki i Technologii
Mechanicznej Podsekcji Przetworstwa Mecha-
nicznego zostata w lutym br. utworzona Grupa
Problemowa ,Odlewnictwo“. Do wspotpracy
powotanych zostato 18 cztonkéw fachowych
w dziedzinie odlewnictwa, zaréwno sposrod
pracownikow nauki jak i przemystu. Grupa
rozpoczeta prace posiedzeniem w dniu 15 mar-
ca 1950 r., na ktorym omdwiono wytyczne do
pracy i podzielono jg na kilka referatow, ktoé-
rych opracowania podjeli sie poszczego6lni
cztonkowie Grupy. W wyniku tych prac opraco-
wany zostat na podstawie referatow cztonkow
Grupy zbiorczy referat Grupy ,Odlewnictwo".

We wstepie tego referatu podniesiona jest
sprawa znaczenia odlewnictwa jako podsta-
wowej bazy materiatowej dla wielu gatezi
przemystu. O znaczeniu odlewnictwa moze
Swiadczy¢ fakt, ze planowana wartos¢ produkcji
odlewniczej w r. 1955 przekracza 50% wartosci
zaplanowanego na ten rok wydobycia wegla.

W | czesci referatu zobrazowano stan i do-
robek naukowy poszczegdlnych Katedr i Zakta-

déw Wyzszych Uczelni w dziedzinie odle-
whnictwa.
Przed r. 1939 odlewnictwo byto niedoce-

niane, a specyficzna odrebno$¢ jego metod
technologicznych nie byta na ogdét dostrzegana,
tak ze nie istniato szkolenie specjalne ani na
poziomie wyzszym, ani Srednim.

W Polsce nie byto ani jednej Katedry Odle-
wnictwa na Wyzszych Uczelniach, pomimo ze
posiadaliSmy wybitnych fachowcow z tej dzie-
dziny.

W r. 1946 powstaje na Akademii Gdérniczo-
Hutniczej w Krakowie Katedra Odlewnictwa,
oraz Oddziat Odlewniczy przy Wydziale Hut-
niczym, na ktérym na 3 i 4 roku studiéw
nastepuje specjalizacja w odlewnictwie. Pow-
staje Katedra Odlewnictwa i Zaktad Odlewni-
ctwa przy Politechnice Gliwickiej, a przy Poli-
technice Warszawskiej, Wroctawskiej i +o6dz-
kiej i przy Wydziatach Politechnicznych
A. G. H. w Krakowie — Zaktady Odlewnictwa,
nalezgce do Katedr Obrébki Metali, Techno-
logii Metali, czy tez Metaloznawstwa.

W czesci Il omdwiono sprawe szkolenia kadr
odlewniczych na szczeblu inzyniera i mgr-inzy-
niera. Szczegétowa analiza zapotrzebowania
kadr odlewniczych na tym poziomie wykazala,
ze aby otrzymac¢ odpowiednig ilos¢ personelu
technicznego, nalezy uruchomié na 3 wyzszych
uczelniach samodzielne Wydziaty Odlewnicze
szkolgce stuchaczy w dziedzinie odlewnictwa,
poczynajac juz od I-go roku nauki.
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Wytypowano dla tego celu nastepujace

uczelnie:
Akademia Gorniczo-Hutnicza w Krakowie,
Politechnika w todzi,
Szkota Inzynierska w Warszawie.

Niezaleznie od tego nalezy przewidzie¢ spe-
cjalizacje oldewniczg na 3-cim roku studium
inzynierskiego Wydziatow Mechanicznych pie-
ciu uczelni, a mianowicie: Politechniki War-
szawskiej, £odzkej, Gdanskiej i Gliwickiej oraz
Szkoty Inzynierskiej w Warszawie.

Poruszono roéwniez sprawe usprawnienia
nauczania odlewnictwa na Wydziatach Mecha-
nicznych, azeby podnies¢ poziom znajomosci
odlewnictwa wsréd konstruktorow uzytkowni-
kéw odlewéw. W tym celu nalezy utworzy¢
przy Wydziatach Mechanicznych Katedry
Odlewnictwa, wzglednie Docentury, obsadzi¢ je
odpowiednim personelem naukowym i wyposa-
zy¢ w odpowiednie pracownie, gdzie stuchacze

mogliby uzupetnia¢ wiadomosci teoretyczne
i opisowe pokazami i ¢wiczeniami praktycz-
nymi.

W czesSci Il omdwione sg tematy prac nau-

kowych, ktore nalezy zaplanowa¢ na Wydzia-
tach Olewniczych i Katedrach Wyzszych
Uczelni. W dyskusji nad tym zagadnieniem pod-
niesiono, ze tematyka prac dla Wyzszych
Uczelni powinna ujmowac zasadnicze pro-
blemy, zwigzane z odlewnictwem. Prace te po-
winny stworzy¢ podstawy dla prac Instytutéw
Przemystowych i Zakladéw Przemystowych.
Prace te powinny wyprzedza¢ odpowiednie
prace przemystu.

Na pierwszy plan wysunieto badania nad fi-
zykochemig metali ciektych i krzepngcych. Jest
to temat dotychczas bardzo mato opracowany-
W zakres tych prac wesztaby m. i. praca nie-
zmiernie wazna i aktualna, mianowicie: ,Kine-
tyka powstania grafitu w zeliwie®.

Do planu wyktadéw Wydziatéw Odlewni-
czych i Wydziatow Mechanicznych winny by¢
wigczone dotychczas nie wykiadane przedmioty
jak omawiana wyzej fizyko-chemia metali cie-
kiych i krzepnacych, elementy automatyzacji
proces6w odlewniczych i inne.

W IV czesci referatu zostata omoéwiona kry-
tyczna ocena stanu polskiego powojennego pis-
miennictwa odlewniczego. Przede wszystkim
zostata podkreslona sprawa braku oddzielnego
czasopisma odlewniczego. Publikacje z dziedzi-
ny odlewnictwa ukazujg sie w ,Hutniku“, ,Me-
chaniku“ i ,Przegladzie Mechanicznym” i z na-
tury rzeczy nie moga by¢ kierowane w takim
stopniu, jak tego wymagatoby zycie. Pomimo
ze publikacje ukazujg sie w 3 czasopismach,
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sumaryczna objetos¢ Dziatébw Odlewniczych w
tych czasopismach w okresie od 1.1 48 do konca
IV. 49, czyli,w ciggu 16 miesiecy wynosi
tylko ok. 170 stron formatu A4, co stanowi nie
wiele wiecej, niz 10 stron na miesigc.

Wydawnictwa ksigzkowe po wojnie sg nad-
zwyczaj skgpe, nalezy poczynié¢ energiczne Kro-
ki, azeby wydawnictwa te ukazaty sie w szer-
szym zakresie.

Wydawnictwa skryptowe obejmujg 2 skryp-
ty, napisane przez 2 autoréw (tgcznie 560 str.)
przeznaczone dla uzytku studentéw wyzszych
uczelni.

Oceniajgc powyzszy dorobek, nalezy:

1) Ustali¢ plan wydawnictw ksigzkowych
2 dziedziny odlewnictwa ze specjalnym uwzgle-
dnieniem popularnych broszur, przeznaczo-
nych dla robotnikéw odlewni. W ksigzkach
tych omawiane beda szczegétowo rozne za-
gadnienia odlewnicze pod katem widzenia po-
trzeb praktyki codziennej.

2) Kazda ksigzke przed wydaniem poddac
krytycznej ocenie odpowiedniej komisji recen-
zentow.

3) Dazy¢ do stworzenia oddzielnego czaso-
pisma odlewniczego, w ktérym planowo utozone
artykuty bedag przygotowywaé¢ odlewnikéw do
zadan, jakie na nich nakfada plan 6-letni.)
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W czesci V referatu podane zostaly 3 zasad-
nicze tezy Grupy ,Odlewnictwo“ rozpadajace
sie na poszczegbélne punkty.

Zasadniczymi tezami sa:

1) Teza o pracach naukowych z dziedziny od-
lewnictwa, ktdre majg by¢ wykonane na Wyz-
szych Uczelniach.

2) Teza o szkoleniu kadr inzynierskich.

3) Teza o powigzaniu nauki odlewniczej z
przemystem.

W tezie pierwszej omowiony jest stan nauki
polskiej w dziedzinie odlewnictwa przed wojng;
poruszana jest sprawa utworzenia Instytutéow
Odlewniczych Uczelnianych, jak réwniez od-
cigzenie pracownikéw naukowych od prac
administracyjnych.

W tezie drugiej poruszona jest sprawa roz-
budowy wyzszego szkolnictwa odlewniczego,
obejmujgca utworzenie 3 samodzielnych Wy-
dziatdbw Odlewniczych oraz utworzenie Sek-
cji Odlewniczych na 3-cim roku studiow na
Wydziatach Mechanicznych pieciu uczelni.

Trzecia teza mowi o zacie$Snieniu wspotpracy
nauki odlewniczej z przemystem i stawia przed
nauka zadania opracowania nowych metod
przygotowania i kontroli produkcji.

Rozw0j stali szybkotngcych w ostatnim 15-leciu

Artykut opracowany jest w gitdwnej mierze na podstawie pracy Dr Ing. Willy Haufe ,Fortschritte
auf dem Gebiet der Schneltstahtwerkzeuge”, drukowanej w czasopiSmie Feinwerktechnik, 1949 zeszyt 5.

Z tej pracy pochodzg réwniez wykresy i mikrozdjecia.

Omawiane sg stale szybkotngce niemieckie,

gtdwnie niskowolframowe, ich wlasciwosci i obrébka cieplna w poréwnaniu ze stalg wysokowolframowag

18% W. Charakterystyka stali
odpowiednie wnioski.

niskowolframowych podana jest w sposéb jasny i pozwalajacy wycigngac

Zagadnienie stosowania niskowolframowych stali jest aktualne réwniez i w Polsce, poniewaz norma na
stale szybkotngce nie jest jeszcze ustalona, a dwa projekty, ktdre kolejno po sobie sie ukazaly wyka-

zujg duze rozbieznosci.

Whnioski praktyczne dotyczgace obrobki stali niskoujolframowych nie trudno zastosowaé¢ do stali nisko-

wolframowych z norm polskich Stal SW9 (PNIH-85022 projekt) odpowiada mianowicie stali

ABC Il

Pod nazwa stali szybkotngcej rozumiano do
okoto 1935 roku stale zawierajgce minimum
14% wolframu; typy stali szybkotnacych usta-
lity sie i posiadaty we wszystkich krajach prze-
mystowych Swiata mniej wiecej jednakowy
sktad. Poczgwszy od 1935 roku zostaly opra-
cowane w Ameryce, a nastepnie w ZSSR
i Niemczech catkowicie nowe typy stali szybko-
tnacych odznaczajgce sie tym ze podstawowy
sktadnik stali — wolfram, bedacy zresztg we
wszystkich krajach przemystowych materiatem
deficytowym, zostat w duzej mierze zastgpiony
przez wanad, molibden i chrom badZ tez raczej

* Czasopismo ,Przeglad Odlewnictwa“ zostato juz
".ukonstytuowane; pierwszy zeszyt ukaze sig¢ w sty-
czniu 1951 r.

niemieckiej

przez jednoczesny dodatek wszystkich trzech
sktadnikéw. Znane sg réwniez stale nie posia-
dajgce wogdle wolframu jak np. amerykanskie

stale Momax (0,7-f-0,9% C, 3,0 5,0% Cr,
15 1,9% V, 75 8,75% Mo) czy tez ra-
dzieckie stale chromowe (np. 0,9 1,0% C,
10,0-H 12,0% Cr, 24 2,8% V,09 1,2% Si).

Nowe stale szybkotnace, zawierajace mniej
sktadnikéw stopowych, a wiec tarnisze, znalazty
zastosowanie zwilaszcza przy produkcji narzedzi
masowych jak np. wiertta. Narzedzia te wytwa-,
rzane sg zazwyczaj w specjalnych fabrykach,
posiadajgcych dobrze wyposazone hartownie;
dzieki precyzyjnej obrdbce cieplnej mozna
uzyska¢ takimi narzedziami wydajnos¢ zblizong
do wydajnosci stali wysokowolframowych.
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Rodzaje stali szybkotnagcych i ich wybdr

W tablicy | zestawione sa stale produkowane
obecne w Niemczech, przy czym nalezy zwrdcic
uwage, ze ostatnie 3 pozycje przeznaczone s3
wytgcznie na eksport..

TABLICA 1.
Stale szybkotnace produkowane w Niemczech
w r. 1949. Skiad chemiczny i wzgledna wydajnos¢.
Skfad chemiczny w 7, Wzgledna :]Nydaj-
(orientacyjny) ngz%s\évavﬁga
Znak
stalil) godz. okreS}J_
Cr Mo V Co szybk. trwatosci
skraw v ostrza
ECo 3 120 40 08 20 30 100 100
EV 4 20 3 40 — 9% —
D 120 4 25 — 20 68
ABC I 90 p 16 — 34 —
ABC 111 30 ., 265 25 - 82 25
ECo5 20 , 10 25 50 110 150
18W5Co 180 > 065 16 50 110 —
18/4/1 185 §, — 12 — 84) 35

D) Ostatnie 3 gatunki
eksport.
2 Dla stali 18/4/1.

wykonywane sag tylko na

Wzgledna wydajnos$¢ poszczego6lnych gatun-
kéw podana jest w °/o, opierajgc sie na godzi-
nowej szybkosci krawania k,.,1) i na okresie
trwania ostrza; wielkosci te zasadniczo nie po-
krywaja sie.

Préby przeprowadza sie ze stali martinow-
skiej o wytrzymatosci Rr =90-1-100 kG/mm2
przy gtebokosci skrawania g= 5 mm i posuwie
p = 11 mm/obr, skrawajac na sucho.

Jak wynika z tablicy, najwiekszg wydajnos¢
wykazujg wysokostopowe stale kobaltowe, przy
czym zwiekszenie zawartosci wolframu ponad
13% nie zwieksza juz wydajnosci (stal 18W
5Co). Poniewaz wyzsza zawarto$¢ wolframu nie
daje réwniez zadnych korzysci przy obrébce
cieplnej, wiec zwiekszanie ilosci wolframu po-
nad 13% w stalach kobaltowych nalezy uwazac
jako gospodarczo niecelowe.

Stale ABC Il i ABC Ill wykazujg tylko
bardzo nieznaczng réznice wydajnosci.

Wydajnosé¢ stali ABC 1Il jest prawie taka
sama jak i stali wysokostopowej 18/4/1,5 (wzgle
dnie 18/4/1), a wydajnos$¢ stali D, o zawartosci
12% W, nawet wyzsza, co jest dowodem
korzystnego wptywu zwiekszonej zawartosci,
wanadu.

Ro6znice wydajnosci miedzy poszczegolnymi
stalami okreslane na podstawie godzinowej
szybkosci skrawania uRh sg stosunkowo nie-
znaczne. Réznica wystepuje znacznie wybitniej,

* Pod godzinowa szybkoscig skrawania rozumiemy
takg szybkos$é¢ skrawania, ktéra odpowiada okresowi
trwatosci ostrza réwnemu 60 mm;

patrz artykut prof. W. Biernawskiego ,Badania
wydajnosci krajowych stali szybkotngcych* — Prze-
glad Mechaniczny 1948, Nr 2—3.
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jezeli za podstawe poréwnania bierzemy okres
trwatosci ostrza dla statej szybkosci skrawania
(ostatnia rubryka tablicy 1). Wystepuje tu
wyraznie przewaga, jakg zapewnia wieksza za-
wartos¢ skiladnikow stopowych, ktére nadajg
stali lepszg odpornos$¢ na odpuszczanie i wy-
trzymatos¢ w  podwyzszonej temperaturze.

Dla oceny stali szybkotngcej miarodajna jest
jednak nie tylko wydajnos$¢ ale i koszt mate-
riatu. Stosunek wydajnosci do kosztéw stali
musi by¢ mozliwie korzystny. Odpowiednie
wielkosci podaje tablica 112.

Wydajnos¢ jest obliczona na 100 Mk kosztu
kazdej stali. Pordwnanie jest wazne dla nozy
tokarskich, przy ktérych koszt wykonania na-
rzedzia jest praktycznie biorac, niezalezny od
gatunku stali. Z tablicy wynika jasno, ze je-
zeli za podstawe pordwnania przyjac¢ godzinowg
szybkos$¢ skrawania uno, to stal ABC Il oka-
zuje sie najbardziej korzystna z ekonomicz-
nego punktu widzenia; w stosunku do stali
18/4/1 wzglednie 18/4/1,5 przewaga jest prze-
szto dwukrotna. Stal ABC IIl kalkuluje sie le-
piej nawet niz stale kobaltowe, dotgd dopoki
warunki pracy sg takie, ze nie sg wyzyskane

zalety stali kobaltowych — odporno$¢ na od-
puszczanie i twardo$¢ na czerwono.
TABLICA IL.

Poréwnanie optacalnosci stali szybkotnacych.

Wydajno$¢ na 100 Mk
kosztéw stali

Cena
Znak na pod- wipeolrkow\?v' \'I'\/Izgr:.a
. stawie y by
stali godz. podstawie
Mk/k.s (Ij\/lk/S szybk. godz. okresu
cm skraw w szybk. trwatosci
skraw nd) ostrza
ECo3 925 77,7100 199 100 100
EV 4 925 777100 191 9%
D 750 635 8 222 11 82
ABC Il 650 546 70 234 118
ACCIIl 525 4148 53 316 159 51
ECo 5 1350 1134 146 149 75 113
18 W5Co 1350 117,45 151 145 72,9
18/4/1 1050 91,35118 143 72 59

Jezeli jednak szybko$¢ skrawania i tempe-
ratura ostrza wzrosnie, to sie przeuwidoczni
waga stali kobaltowych, bardziej odpornych na
odpuszczanie — w tym przypadku stal kobal-
towa okazuje sie najwiecej optacalna (ostatnia
rubryka tablicy Il1); w stosunku do stali wy-
sokowolframowych 18/4/1 réznica natomiast
jest nieznaczna i z punktu widzenia ekonomicz-
nego zastosowanie tych stali nie daje wy-
raznych korzysci.

Przy wyborze gatunku stali szybkotngcej
przed wszystkim musi by¢ wziete pod uwage,
czy warunki pracy sa takie, ze narzedzie jest
narazone bardziej na gorgco wywigzujgce sie
przy skrawaniu, czy tez na zuzycie.

5 Przeliczenie ceny na dcm3 jest konieczne ze
wzgle.du na rézny ciezar whasciwy poszczeg6lnych ga-
tunkéw stali — ABCIII — 7,9; ABCIIl, EV4, ECo3,
ECo5 — 8.4; 18W5Co, 18/4/1 — 8/7.
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Jezeli skrawanie jest zwigzane z wydziela-
niem duzej ilosci ciepta, to aby uzyska¢ trwalg
wydajnosé celowym jest zastosowal stal ko-
baltowg. Sposréd stali wymienionych w ta-
blicy I bytyby to stale EC03, ECo5 i 18W5Co.
Wysoka temperatura skrawania wystepuje nie
tylko przy skrawaniu zgrubnym, ale rdéwniez
przy skrawaniu drobnym widérem, gdy skrawa
sie twardg stal z duzg szybkoscig i do tego na
sucho.

Przy skrawaniu, przy Kktéorym wystepuja
gtownie opory Scierania np. przy wygtadzaniu
z dostatecznym chtodzeniem, nalezy wybraé ra-
czej stal EV4 — jest to stal wolframowo-wa-
nadowa, odznaczajgca sie najwyzszg twardoscig
i wyjatkowg odpornoscig na Scieranie.

Stal ABC IIl, ktora jak juz byto wspo-
mniane, kalkuluje sie czesto najlepiej, posiada
duzg wade — jest mianowicie trudna do
obrébki cieplnej — odznacza sie duzg wrazliwo-
Scig na temperature i czas grzania przy harto-
waniu. O ile nie ma warunkéw do przepro-
wadzenia precyzyjnej obrobki cieplnej, to le-
piej zastosowaé stal klasy D.

Optymalna wydajnos¢ stali szybkotngcej
jest zasadniczo okreslona przez jej skiad che-
miczny, jednakze obrébka cieplna ma bardzo
duzy wptyw na uzyskiwang wydajnos¢ na-
rzedzi.

Nowsze wiadomosci dotyczace hartowania stali
szybkotnacych

Stale szybkotngce, jak wiadomo, odznaczajg
sie w stosunku do stali narzedziowych zdolno-
scig zachowania duzej twardosci az do tem-
peratury czerwonego zaru; poza tym posia-
dajg bardzo wysokag odpornos¢ na Scieranie. Te
wiasnosci stali szybkotngcych uwidaczniajg sie
tym bardziej im doktadniej w czasie grzania
(celem hartowania) zostaly rozpuszczone we-
gliki. Stopien rozpuszczenia weglikéw zalezy
od temperatury hartowania i czasu przetrzy-
mania w tej temperaturze. Zaleznie od ro-
dzaju narzedzia i charakteru jego pracy do-
biera sie temperature hartowania i czas prze-
trzymania, celem mozliwie doktadnego roz-
puszczenia weglikow wtérnych, w ten jednak
spos6b, aby nie wywotaé jednoczesnie grubo-
ziarnistosci struktury zmniejszajgcej odpornosc
na uderzenie.

Temperatura hartowania

Struktura prawidtowo zahartowanej stali
szybkotngcej sklada sie z podioza martenzy-
tycznego z resztkami austenitu (tzw. austenit
szczatkowy) i osadzonych w tym podiozu nie-
rozpuszczonych ztozonych weglikow. Wegliki
te sa trudno rozpuszczalne i datego stale szyb-
kotngce w przeciwienstwie do weglowych i ni-
skostopowych wymagajg bardzo wysokiego
grzania az do temperatur zblizonych do tempe-
ratury topnienia.
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Zdolnosci  skrawajgce stali szybkotngcej
wzrastajg w miare podnoszenia temperatury
hartowania az do chwili wystgpienia objawdéw
przegrzania i nadtapiania.

Zbyt niska temperatura hartowania powo-
duje, ze zbyt mata ilos¢ weglikow przechodzi
w roztwor staty; uzyskany po hartowaniu mar-
tenzyt ma zbyt malg koncentracje skiadnikow
stopowych, co powoduje obnizenie zdolnosci
zachowania twardosci w temperaturze czerwo-
nego zaru i przedwczesne tepienie¢fie narzedzi.

Zbyt wysoka temperatura hartowania wy-
wotuje strukture gruboziarnista i kruchg. Przy
dalszym podnoszeniu temperatury zaczyna sie
tworzy¢ na granicach ziarn ledeburyt i wydaj-
no$¢ narzedzi tak zahartowanych szybko spada.

Wptyw temperatury hartowania na wydaj-
no$¢ dwoch gatunkow stali szybkotngcych po-
kazuje rys. 1. Widaé¢ z niego, ze zakres opty-
malnych temperatur hartowania dla stali szyb-
kotngcych jest stosunkowo bardzo waski. Jezeli
przyja¢ jako dopuszczalne 20% obnizenie wy-
dajnosci, to zakres temperatur hartowania wy-
niesie dla stali klasy ABC Il zaledwie 30°C,
dla stali typu 18/4/1 — 50°. Widac¢ z tego, ze
obnizenie zawartosci wolframu zaweza wy-
bitnie zakres temperatury hartowania.

Rys. 1 Wpltyw temperatury hartowania na wydajnosc
stali szybkotnacych (szybko$¢ skrawania 12 m/min,
gtebokosci skrawania 1,4 mm, posuw 5 mm/obr).
Stal 1 — 11% W, 1,1% V
Stal 2 — 18% W, 1,1% V

Wieksza niewrazliwos¢ stali wysokowolfra-
mowej 18/4/1 na temperature nagrzewania
i czas nagrzewania w stosunku do stali ABC 1l
i ABC Ill ttumaczy sie tym, ze nawet przy na-
grzewaniu w najwyzszej dopuszczalnej tempe-
raturze 1300° zachowuje ona jeszcze duzg ilosé
nierozpuszczonych weglikow.

Badanie mikrostruktury wykazuje jasno,
ze w stalach niskowolframowych rozpuszcza-
nie weglikéw nastepuje szybciej, i przy niz-
szych temperaturach, niz w stalach o zawar-
tosci ok. 18% W; przyczyna tego jest prawdo-
podobnie rézny skiad chemiczny weglikéw.
Wysoka temperatura wptywa na gruboziami-
stos¢ stali po hartowaniu i dlatego dobo6r tem-
peratury nagrzewania zalezy rdwniez i od ro-
dzaju narzedzia i charakteru jego pracy. Np.
noze tokarskie mozna grza¢ do temperatury,
przy ktdérej otrzymuje sie iglasty martenzyt —
czas trwania ostrza jest woéwczas specjalnie
wysoki. Natomiast narzedzia od ktérych wy-
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maga sie wiekszej ciggliwosci i gtadkiego szlifu
np. gwintowniki powinny mie¢ strukture jak
najdrobniejsza, a wiec nalezy je nagrzewad
W nizszej temperaturze.

Czas nagrzewania

Nagrzewanie stali szybkotngcych odbywa
sie, jak wiadomo, dwustopniowo Ilub nawet
trzystopniowo (patrz schemat na rys. 2).

Ma to najjelu zmniejszenie réznic tempera-
tury w poszczegdlnych warstwach przedmiotu,
aby unikngé zbednych naprezen i skrdcenie do
niezbednego minimum czasu nagrzewania
W najwyzszej temperaturze, aby unikngé gru-
boziarnistosci.

Rys. 2. Schemat obrdbki cieplnej stali szybkotnacej

Czas przetrzymania w najwyzszej tempera-
turze nagrzewania jest, jak juz byto rwspo-
miane, drugim czynnikiem obok temperatury
majacym wplyw na rozpuszczenie sie we-
glikow.

Na czas przetrzymania sktada sie: czas po-
trzebny na osiggniecie najwyzszej tempera-
tury, na wyrdéwnanie temperatury w przekroju
i wreszcie na rozpuszczenie weglikéw. W prak-
tyce wobec krotkiego czasu ogo6lnego ujmu-
jemy to razem jako czas zanurzenia w kapieli3
nagrzanej do temperatury hartowania.

Czas zanurzania jest wielkoscig okreslang
doswiadczalnie i zalezng od gatunku stali, tem-
peratury podgrzewania, temperatury hartowa-
nia oraz wymiaréw i ksztattu narzedzia. Czas
ten jest ograniczony z jednej strony gruboziar-
nistoscig stali (zbyt diugi czas), z drugiej —
matg odpornoscig stali na odpuszczanie (zbyt
krétki czas).

Rys. 3 podaje rozpieto$¢ czasu zanurzania
dla stali szybkotngcej ABC Ili w zaleznosci od
wymiarow (Srednicy narzedzia), dla temperatur
hartowania 1210 i 1240° C, po uprzednim pod-
grzaniu do 850°. Czas ten rosnie znacznie
w miare zwiekszania Srednicy narzedzia (dla

3 Koncowe nagrzewanie stali szybkotnagcej od-
bywa sie obecnie prawie wytgcznie w kapielach sol-
nych, w piecach elektrodowych.
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O 5 mm i 1210° wynosi 1/—23 min., dla
0 20 mm 1-1-3 min) i maleje wraz ze wzro-
stem temperatury.

Srednica w mm

Rys. 3. Wptyw S$rednicy i temperatury hartowania na

czas zanurzania dla stali ABC 11l o skfadzie: 2,1% W,

3,1% Mo, 2,1% V. Podgrzewanie 850°. Temperatury
hartowania 1210 i 1240° C.

533/50-»:.

Nalezy zwroci¢ uwage, ze dopuszczalna roz-
pietos¢ czasu zanurzania maleje szybko wraz
z podwyzszaniem temperatury nagrzewania
i_wynosi np. w przypadku stali ABC Ill przy

5 mm dla temperatury hartowania 1210° —
20 sek., a dla temp. 1240° juz tylko 10 sekund.

Przy hartowaniu wiekszych narzedzi z tego
typu stali, celem skrdcenia czasu zanurzenia
1 zmniejszenia ryzyka przegrzania drobnych
zebdw, wskazanym jest wprowadzenie jeszcze
jednego stopnia podgrzewania (do 1000-°1050°).
Najlepsze wyniki uzyskuje sig, jezeli po dwu-
stopniowym podgrzewaniu hartuje sie z dolnej
dopuszczalnej temperatury, przediuzajgc odpo-
wiednio czas zanurzenia. Ustalenie i zastoso-
wanie wilasciwego czasu zanurzenia jest obok
odpowiedniej temperatury najwazniejszym
cznynikiem przy hartowaniu niskowolframo-
wych stali szybkotngcych. Niezbednymi narze-
dziami sg przy tym doktadny pirometr i stoper.

Na rys. 4 podane sg temperatury hartowania
i czas zanurzenia dla stali podanych w ta-
blicy I

Rys. 4. Czas zanurzania réznych stali szybkotnacych
wg danych zawartych w literaturze.

Stale, ktérych zawartos¢ wolframu lezy po-
nizej lub niewiele wyzej 10%, wykazujg duzg
wrazliwos¢ na przetrzymanie w najwyzszej
temperaturze, przy czym réznica miedzy po-
szczegOlnymi stalami jest niewielka.



Kok 1X

Natomiast stal wysokowolframowa (18/4/1)
odznacza sie, nawet przy nagrzewaniu w naj-
korzystniejszej (ze wzgledu na twardos¢) wy-
sokiej temperaturze 1280  1300°, wybitng nie-
wrazliwoscia na przetrzymanie, co jest jej
wielkg zaleta.

Przy matych wymiarach narzedzia S$redni
dopuszczalny czas zanurzenia jest dla stali typu
ABC Il mniej wiecej o potowe krotszy, niz dla
stali 18/4/1.

Niewrazliwos¢é na przetrzymanie stali 18/4/1
uwidacznia sie specjalnie jasno na mikrozdje-
eiach (rys. 5).

&V i?2 KJL« ey >
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Chtodzenie w oleju i sprezonym powietrzu iest
powszechnie znane.

Chiodzenie w gorgcej kagpieli polega na za-
nurzeniu w kapieli, zazwyczaj solnej, utrzy-
mywanej w temperaturze 450 500° C, prze-
trzymaniu w tej temperaturze pewien czas po-
trzebny na wyréwnanie temperatur w prze-
kroju i nastepnym chitodzeniu na powietrzud).

Wiasciwe zahartowanie (tworzenie sie struk-
tury martenzytycznej) nastepuje dopiero przy
chtodzeniu na powietrzu. Hartowanie takie jest
wiec hartowaniem stopniowymb).

Po wyjeciu z goracej kapieli

stal jest jeszcze w stanie auste-
nitycznym, a wiec jest plasty-

Mrg vV>/. czna i narzedzia bezposrednio
W/ po wyjeciu z kagpieli mozna
...... prostowa¢ bez obawy powsta-
wania .peknigé.

Jako kagpiel solng mozna sto-
Stal 184/ | piong saletre potasowg (KNOs
tal 18/4/1 Stal ABC I Stal ABC Il — temp. topi. 335°). Po wyije-
temp. hart. 1280" temp. hart/ 1240" temp. hart. 1220" . p. P lekt )d i€
skiad: 17,69% W sktad: 7,69% W sktad: 151% W ciu z pieca efektrodowego na-
4,23% Cr 4,10% Cr 2,35% Mo rzedzia ochtadza sie na powie-
O%gg)%cv 2,00% V 3,66% Cr trzu w ciggu 5-4-10 sekund,
,82% 0,91% C 2,60% Vv aby Obnizy¢ temperature po-

1,06% C Y o y P €p
Rys. 5. Mikrostruktura stali szybkotnacych (prety wierzchni, po Cczym zanurza

0 11 mm) hartowanych bez podgrzewania, czas zanu-
rzenia 275 sekund. Pow. X350, zmniejszone do 35

Stal 18/4/1 po nagrzewaniu w kapieli o tem-
peraturze 128° w ciggu 275 sek i hartowaniu
wykazuje zaledwie lekko przegrzana strukture.
Stale ABC Il i ABC Ill grzane w nizszych, od-
powiednich dlg nich temperaturach w ciggu
tego samego czasu wykazujg po zahartowaniu
wyrazne przegrzanie, objawiajgce sie plrzede
wszystkim gruboziarnistoscig; w stali ABC 111
jedno ziarno zajmuje prawie cale pole wi-
dzenia.

Zakreskowane pole na rys. 4 pozwala dobrac
dla kazdego typu stali i temperatury hartowa-
nia najkorzystniejszy czas przetrzymania w ka-
pieli. Nailepszga wydajno$¢ narzedzia, uzyskac
mozna tylko w tym przypadku, jezeli zaréwno
temperatura hartowania jak i czas przetrzyma-
nia bedg odpowiednio dobrane.

Aby uzyska¢ najlepsze wyniki (gtéwnie je-
dnolitos¢ produkcji) dla stali niskowolframowej
typu ABC Ill, Dr Ing. Haufe zaleca raczej
przedtuzony czas przetrzymania w kapieli przy
obnizonej nieco temperaturze. Wida¢ to zre-
sztg i z rys. 4, na ktorym Kkrzywa czasu zanu-
rzenia polecana przez inz. Haufe lezy ponad
analogicznymi krzywymi, zalecanymi przez
inych autorow.

Osrodki chitodzace

Do chitodzenia stali szybkotngcych stosuje
sie: olej, sprezone powietrze i gorgce kagpiele.

sie do saletrzanki na 5-: 10 mi-
nut i znowu chtodzi na powie-
trzu. Bezposrednie zanurzanie
narzedzia nagrzanego do  ok. 1280° wkapieli
saletrzanej moze spowodowac nagryzanie deli-
katnych ostrzy narzedzia przez saletrg, ktora
w wyzszych temperaturach (powyzej 650°)
dziata korodujgco na stal. Z tych wzgledéw
mozna tez stosowaé zamiast saletry kapiel
o skladzie:
chlorek wapnia (CaCL) — 48%

chlorek baru (BacCl,) — 30%

s6l kuchenna (NaCl) — 22%

Temperatura topliwosci tej kagpieli wynosi
ok. 430°. Mozliwe jest roéwniez chiodzenie

w otowiu nagrzanym do 400 -4- 500°.

Kapiel chtodzgca powinna posiada¢ tempe-
rature 450 -r- 500° (wg innych Zrodet 4007450°).
Przy temperaturze ponizej 400° mogg wyste-
powa¢ rysy hartownicze, podobnie jak przy
chtodzeniu w oleju0).

Zbyt wysoka temperatura kapieli powoduje
obnizenie twardosci i wydajnosci narzedzia
(rys. 6). Przy hartowaniu wiekszej ilosci du-
zych narzedzi kgpiel musi by¢ zaopatrzona
w urzgdzenie do chtodzenia.

4 Patrz artykut Inz. P. Kosieradzkiego — Obroéb-
ka cieplna stali szybkotngcej. .Mechanik”® 1948 —
Zesz. 10—11.

5 patrz artykut Inz. P. Kosieradzkiego — Harto-
wanie zwykle, stopniowe i izotermiczne na tle prze-
mian izotermicznych austenitu. ,Mechanik* 1950 r.
Zesz. 1—3.

°) O. Patermann — Grobkornharterisse in Werk-
zeugen aus Schnellstahl und deren Vermeidung,
,Stahl und Eisen“ 1941 str. 1161/68.

411



Zeszyt 12

Hartowanie stopniowe jest obecnie uwazane
jako najodpowiedniejsze dla stali szybkotng-
cych. Niebezpieczenstwo powstawania rys i od-

EO
s & A\
S

1

1

K
-b)) I\
* flLi_

femperatura kapieli przy hartowaniu stopniowym w °C

N

Stal C ¢cr W V Mo hart. odpuszcz
082 44 118 26 08 1250° 550°

- 096 40 26 26 20 I
102 98 63 24 — "' n

Rys. 6. Wptyw temperatury chtodzacej kapieli solnej

(hartowanie stopniowe) na wydajnos$¢ stali szybkotna-

cej. Szybko$¢ skrawania 14 m/min. Skrawany mate-
riat stal Cr-Ni o Rr — 100 KG/mm2

ksztatcen jest przy tym sposobie hartowania
najmniejsze, a jednoczesnie uzyskiwana wy-
dajnos$¢ narzedzi — wysoka.

Odpuszczanie

Wptyw odpuszczania na twardos¢ stali szyb-
kotngcych, witasciwie zahartowanych, pokazuje
rys. 7. Na taki ksztatt krzywej ma wptyw sze-
reg czynnikéw. Poczgtkowy spadek twardosci

Rys. 7. Zmiana twardosci przy jednorazowym odpu-
szczaniu stali szybkotngcej w zaleznosci od tempera-
tury odpuszczania.

jest spowodowany odpuszczaniem martenzytu
podobnie jak to ma miejsce przy stalach na-
rzedziowych.

Odpuszczanie w wyzszych temperaturach
500-560° wywotuje wzrost twardosci — tzw.
twardosci wtérnej. Powodem jest przemiana
szczgtkowego austenitu na martenzyt oraz dy-
spersyjne  wydzielanie sie rozpuszczonych
w czasie grzania weglikéw skiladnikow stopo-
wych, powodujgce tzw. utwardzenie wydziele-
niowe. Twardos¢ na gorgco i odpornosé¢ na od-
puszczanie przypisuje sie wilasnie wptywowi
tych wydzielonych dyspersyjnych weglikéw.
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Wiekszo$¢ narzedzi tngcych jak frezy gwin-
towe, rozwiertaki, noze tokarskie itd. odpu-
szcza sie w tej wiasnie temperaturze dajgcej
najwyzsza twardo$¢ 63 G 65 Hrc. Wiertla spi-
ralne, noze tokarskie do zdzierania, ze wzgledu
na wymagang wiekszg ciggliwosé, odpuszcza sie
nieco wyzej do twardosci ok. 62 Hrc.

Wg obecnych pogladéw najlepsze wiasnosci
posiadajg narzedzia, w ktorych ilos¢ austenitu
szczgtkowego jest najmniejsza. Odpuszczanie
nalezy wiec przeprowadzi¢ w ten spos6b, azeby
mozliwie duzg ilos¢ austenitu przemienic
w martenzyt. Jest to o tyle trudne, ze w za-
kresie temperatur 400 600° austenit stali
szybkotngcych jest bardzo trwaty i aby uzyskac
catkowitag przemiane nalezalpby odpuszcza-
nie prowadzi¢ przez Kkilka dni.

Wiasciwa przemiana martenzytyczna zacho-
dzi przy tym nie w czasie samego nagrzewania,
ale w czasie chtodzenia po nagrzewaniu w tem-
peraturach 200 —+ 300° C. Na skutek wydzie-
lenia dyspersyjnych weglikéw austenit ubozeje
w wegiel i staje sie bardziej podatny na prze-
miane martenzytyczng. Kilkakrotne Kkrotkie
nagrzewanie z nastepnym chiodzeniem jest
wiec skuteczniejsze niz jednorazowe dtugie.

Dotyczy to przede wszystkim stali nisko-
wolframowych zwitaszcza z duzg iloscig chromu,
ktére odznaczajg sie specjalnie trwalym auste-
nitem szczatkowym. Tak np. stal chromowo-
wolframowa o zawartosci 083°/0 C, 9,3/i Cr,
53% W, 12% V wykazuje wzrost twardosci
i wydajnosci jeszcze po 6-krotnym odpuszcza-
niu (rys. 8).

Roéwniez przedituzenie czasu odpuszczania
moze mie¢ korzystny wpityw zwilaszcza w Kkie-
runku zwiekszenia ciagliwosci stali.

Uwaza sie, ze najlepsza wydajnosé¢ uzyskuje
sie dla stali 18/4/1 po dwukrotnym odpuszcza-
niu, dla 10% stali kobaltowej po czterokrotnym
odpuszczaniu, kazdorazowo po 1 godzinie.

Stale niskowolframowe 3 9% wymagaja
3 4 krotnego odpuszczania.
/ 2 3 4 5 6

llo$¢ odpuszcza¢ w 550°C. kazde po Igodz. sneo-nt

Rys. 8 Wptyw ilosci odpuszczen (po 1 godz. w tempe-

raturze 550”") na twardo$¢ i wydajnos¢ skrawania dla

stali: 0,83% C, 93% Cr, 53% W, 12% V. Temp.
hart. 1250".



Rok IX

Obrobka w temperaturze ponizej 0°

Aby uzyskaé bardziej kompletng przemiane
austenitu na martenzyt stosuje sie oziebianie
zahartowanej stali do temperatur lezgcych zna-
cznie ponizej 0°, a mianowicie od 80 do 100°
nizej zera.

Oziebianie powinno by¢ przeprowadzane na-
tychmiast po hartowaniu, a nastepnie dopiero
— odpuszczanie. Dodatkowa obrdbka przez
oziebianie stali uprzednio zahartowanych i od-
puszczonych wg danych amerykanskich i ra-
dzieckich?) nie daje korzysci i obrébka taka jest
bezcelowa chyba, ze stal byta blednie har-
towana.

Narzedzia obrabiane w ten sposob sg trwal-
sze w pracy i wykazujg zwiekszenie czasu trwa-
nia ostrza o 50 -f- 150%, a wg niektorych auto-
row i wiecej. Poglady- na wyniki i celowos¢
obrobki ponizej zera sg jednak rozne i istniejg
rowniez poglady, ze obrdbka taka daje Kko-
rzysci tylko w poréwnaniu do stali niedosta-
tecznie odpuszczonych. Oprocz trudnosci tech-
nologicznych i kosztow istnieje rowniez obawa
powstawania peknieé przy bardziej ztozonych
ksztattach narzedzi.

Azotowanie (cjanowanie) stali szybkotnacej

Czas pracy narzedzi zalezy w duzej mierze
od ich odpornosci na Scieranie, zwlaszcza przy
obrébce wykanczajgcej. Stad dazenie do pod-
niesienia mozliwie wysoko twardosci narzedzia
(ponad 65 Hkc).

Uzyskuje sie to przez zabieg cieplny, ktéry
polega na wygrzewaniu narzedzi ze stali szyb-
kotngcych, po zahartowaniu i odpuszczeniu,
w kapieli bedacej mieszaning cjanku sodu
i cjanku potasu. Najczesciej stosowana jest ka-
piel 50% NaCN + 50% KCN, o temp. topi.
480° (technicznie czysty cjanek sodu topi sie

7 patrz artykut inz. S. Jabtonskiego ..Zastosowa-
nie temperatur ponizej zera do obrdbki cieplnej* —
Przeglad Mechaniczny, 1948. Zesz. 2—3 i artykut I. B.
Lewina (ttumaczenie z ros.) ,Obrdébka cieplna stali
szybkotngcej w temperaturach ponizej zera® — Me-
chanik, 1949, Zesz, 3.
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dopiero w 560°, a jest catkowicie ptynny ok.
580°). Skiad kagpieli moze by¢ i inny —1musi
jednak zawierac cjanki i posiada¢ temperature
topliwosci, umozliwiajgca prace przy 520x-550°.

Temperatura wygrzewania 500 x- 550° —
czas trwania 3-f-45 minut (dla przecietnych
narzedzi 10-H 25 min., dla drobnych wiertet
3 min., dla duzych frezéw do obrébki zgrubnej
— do 45 min.). Grubos$¢ warstwy utwardzonej
wynosi 0,02 4 0,07 mm.

Zabieg ten nazywano dawniej ,cjanowa-
niem*“; poniewaz zachodzi przy nim wylgcznie
azotowanie (zelazo w tej temperaturze jest
w stanie a i nie nawegla sig), wiasciwiej nazy-
waé go azotowaniem kagpielowym w odrdéznie-
niu od azotowania gazowego,8

Narzedzia zahartowane i odpuszczone pod-
daje sie azotowaniu zaleznie od rodzaju po-
wierzchni tngcej, albo przed albo po szlifowa-
niu. Tak np. narzedzia zataczane jak frezy
gwintowe, frezy profilowe, noze okragte toczone
itd., gdzie gtéwnie obcigzone sg powierzchnie
nieszlifowane, azotuje sie przed szlifowaniem;
natomiast narzedzia jak wiertta, rozwiertaki
itd. nalezy azotowaé¢ po kazdym szlifowaniu.

Twardo$¢ naazotowanej warstwy wynosi
1050 do 1200 Hb przez co uzyskuje sie znaczne
zwiekszenie odpornosci narzedzia na Scieranie
i gtadszg powierzchnige. Azotowanie usuwa
réowniez cienkg miekkg warstewke, otrzymy-
wang na skutek odpuszczania przy szlifowaniu.
Trwatosé wiekszosci narzedzi na skutek azoto-
wania kagpielowego wzrasta przecietnie 1,5-4-2
razy.

Azotowanie narzedzi ze stali szybkotngcych
jest procesem juz opanowanym i powinno by¢
stosowane w najszerszym zakresie.

P. K.

s) Nowsza literatura niemiecka nazywa go réwniez
~-Badnitrieren* — azotowanie kapielowe, w odroznie-
niu od ,Gasnitreiren“ — azotowanie gazowe.

Dr Ing. H. Schaumann ,Badnitrieren von spanab-
hebenden Werkzeugen“ — Harterei Technische Mit-
teilungen, Bd. 3, 1944.

M. Lang — ,Badnitrieren spanabhebender Werk-
zeuge aus Schnellstahl® — Werkstatt und Betrieb,
1946, Nr 1

DO AUTOROW ARTYKULOW
przeznaczonych dla MPrzeglqdu Mechanicznego®

Ze wzgledu na trudnosci wystepujgce przy ttumaczeniu tytutow artykutdow na jezyki obce,

redakcja czasopisma zwraca sie z apelem do autorow artykutu o nadsytanie
angielskim,francuskim, niemieckim i rosyjskim.

tytutdow artykutéw w jezykach:

ttumaczen

W wypadku znajomosci biernej jednego z wyzej wymienionych jeykdéw, prosimy przy-
najmniej o podawanie, w jezykach obcych, odpowiednikéow gtéwnych termindéw technicznych,

wystepujgcych w tytule artykutu.

REDAKCJA
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Zeliwo ciggliwe w przemysle motoryzacyjnym

Inz. JERZY PIASKOWSKI

Zarys historii zeliwa ciggliwego. — Ogo6lne witasnosci zeliwa ciagliwego. — Zeliwo ciagliwe o ziomie
biatym. Zeliwo ciggliwe o ztomie czarnym. — Zeliwo ciagliwe o strukturze perlitycznej i przejSciowej. —
Porownanie wilasnosci zeliwa ciggliwego roznych rodzajow z zeliwem szarym i staliwem. — Skrawal-
nosé. — Zastosowanie zeliwa ciggliwego w radzieckim przemysle samochodowym. — Dane statystyczne o za-
stosowaniu zeliwa ciagliwego w St. Zjedn. A. P. — Przyktady zastosowania zeliwa ciagliwego typu
JArmasteel“.

Zeliwo ciggliwe zyskato szerokie zastoso- Skitad chemiczny zeliwa ciggliwego, zaleznie

wanie w réznych gateziach przemystu maszy-
nowego.

Poczatki produkcji zeliwa ciggtego w Eu-
ropie XVII w. — 21 czerwca 1630 r. opaten-
towany zostat w Anglii proces ,robienia twar-
dego zeliwa miekkim** przez Dawida Ram-
say‘al]. Nie posiadamy jednak blizszych infor-
macji o0 metodach stosowanych przez Ramsay'a
i dopiero R. A. F. de Reaumur w 1720, 1721,
1722 r. opisat dokladnie- topienie i odlewanie
biatego zeliwa oraz wyzarzanie otrzymanych
odlewow w rudzie hematytowej2].

W USA wprowadzit zeliwo ciggliwe Seth
Boyden po przeprowadzeniu szeregu doswiad-
czen w latach 1826— 1832 r. Tym razem jednak
proces wyzarzania w rudzie zostat zastgpiony
wyzarzaniem w atmosferze obojetnej (wyza-
rzona ruda, piasek, zuzel itp.), a tak otrzymany
produkt nosi nazwe amerykanskiego
zeliwa ciggliwego. Odlewnia Boydena
w Newark jest czynna do dzis pod firmg Newark
Malleable Iron Co. Zeliwo topiono poczatkowo
w piecach tyglowych lub zeliwiakach. Nastepnie
zaczeto stosowac piece ptomienne o pojemnosci
do 500 kg. Wpyzarzanie trwato 8—10 dni.
Z zeliwa ciagliwego wykonywano drobne cze-
sci uprzezy, oku¢ pojazdéw, a przede wszystkim
czesci maszyn rolniczych.

Rozwo0j kolei zelaznych i wprowadzenie po-
jazdéw mechanicznych staly sie bodzcem szyb-
kiego rozwoju produkcji zeliwa ciggliwego
w latach 1890—1910; pojemnos$¢ piecow pio-
miennych wzrosta do 5 ton, a po tym dalej do
10-1-15 ton.

Rownolegle z rozwojem produkcji rozpoczeto
Sciste i metodyczne badania procesu. Pierw-
szym w tej dziedzinie byt prawdopodobnie
A. F. Hammer z Malleable Iron Fittings Co.,
Brandford, Connecicut, ktory w 1872 r. badat
wptyw zawartosci wegla, krzemu, manganu
i siarki. Dalszy rozwdj produkcji zeliwa ciagli-
wego pociggngt za soba liczne dalsze prace
badawcze.

Waznym osiggnieciem byto wprowadzenie
w latach trzydziestych obecnego stulecia per-
litycznego zeliwa ciggliwego,
ktére ma szczeg6lne znaczenie dla przemystu
motoryzacyjnego.
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od sposobu topienia oraz przeznaczenia, moze sie
wahaé¢ w dos¢ znacznych granicach’; ogdlnie
mozna podaé¢ 22732% C, 04"12% Si,
0,2 #0,6% Mn, do 0,25% S i do 0,20% P. Wyz-
sze zawartosci krzemu stosuje sie przy zeliwie
ciggliwym o ztomie czarnym (amerykanskim),
anizsze przy zeliwie ciggiiwym o ztomie biatym
(europejskim).

Zeliwo ciagliwe po odlaniu ma strukture ze-
liwa biatego, skiadajacg sie gtownie z perlitu
i cementu (rys.l). Zeliwo takie jest kruche
i twarde (twardos¢ Brinella 320 ~ 420 kG/mm?2).

Trawiono kwasem pikrynowym
Rys. 1 Struktura zeliwa biatego.

pow. X 100

Celem nadania zeliwu pewnej plastycznosci
i obrabialnosci, odlewy poddaje sie procesowi
wyzarzania, ktory ogolnie trwa 100-~200 godz.
Nowoczesne metody wyzarzania pozwalajg na
skrocenie czasu do 30-1-40 godzin, a wyjatkowo
nawet do 14,5 godz.

Rozr6zniamy nastepujgce metody wyzarza-
nia:

1) Wyzarzanie w
utleniajgcej. — W wyniku tej metody
uzyskujemy zeliwo o ztomie biatym, tzw. euro-
pejskie. Celem wytworzenia atmosfery utlenia-
jacej odlewy umieszcza sie w drobno pokruszo-
nej rudzie zelaznej w garnkach z zeliwa bia-
tego (czasem ze stali zaroodpornej) i ogrzewa
sie ,do temperatury 950-1-10000C w czasie
24-:-48 godz. W tej temperaturze wytrzymuje
sie wsad 70-f 100 godzin, a nastepnie studzi
wraz z piecem w ciggu 24-1-48 godzin. W ten

atmosferze
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sposdb catkowity czas wyzarzania wynosi 120-4-

: 200 godzin. Nowoczesna metoda skréconego
wyzarzania polega na uzyciu piecow z atmo-
sferg gazowa o0 zgdanym skladzie. Uzycie
garnkow i rudy odpada, a proces daje sie prze-
prowadzi¢ w ciggu 30 : 50 godzin. Struktura ze-
liwa ciggliwego o ztomie biatym nie jest je-
dnakowa w calym przekroju odlewu, i zalezy
od odlegtosci od powierzchni. Warstwy blizsze
powierzchni sg prawie catkowicie odweglone
i sktadajg sie z ferrytu. W miare postepowania
ku Srodkowi przekroju pojawia sie perlit a nie-
kiedy wegiel zarzenia (rys. 2).

2) Wyzarzanie w
obojetnej. — W wyniku tej metody uzy-
skujemy zeliwo ciggliwe o ztomie czarnym, tzw.

Trawiono kwasem azotowym pow. X 20

Rys. 2. Struktura zeliwa ciggliwego o ztomie biatym.

amerykanskie. Odlewy umieszcza sie w rudzie
wyzarzonej (tzw. ,uzywanej“) lub piasku,
zuzlu itp. w garnkach i ogrzewa sie do tempe-
ratury 900-4-950° C. Wytrzymanie odlewéw
w tej temperaturze przez 40-1-70 godzin powo-
duje roztozenie cementytu (posrednio czy bez-
posrednio) na zelazo i wegiel, ktory widoczny
jest jako tzw. wegiel zarzenia. Jesli od tej tem-

Trawiono kwasem pikrynowym pow. X 100
Rys. 3. Struktura perlitycznego zeliwa ciagliwego
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Trawiono kwasem pikrynowym pow. X 100

Rys. 4. Struktura zeliwa ciggliwego o ztomie czarnym.

peratury odlewy stygng wzglednie szybko, wte-
dy uzyskamy obok wegla zarzenia strukture
perlityczng (rys 3). Przy powolnym stygnieciu
(np. 3° C na godz.) w zakresie temperatur kry-
tycznych 760-1-690" C otrzymujemy amerykan-
skie zeliwo ciggliwe o ztomie czarnym (rys. 4),
ktorego struktura skitada sie z miekkiego fer-
rytu i wegla zarzenia. Przy posrednich szybko-
Sciach chtodzenia w krytycznym zakresie tem-
peratur otrzymujemy strukture perlityczno-
ferrytycznag (rys. 5), przy czym charakterystycz-
ne jest utozenie ferrytu dokota skupien wegla
zarzenia.

Biate zeliwo ciaggliwe posiada wy-
sokie wiasnosci mechaniczne. Zeliwo wytopio-
ne w piecu ptomiennym osigga mianowicie wy-
trzymatos¢ 45 : 60 kG/mm- przy wydtuzeniu
A3 = 8-"4% zaleznie od grubosci Scianki. Cien-
sze odlewy ze wzgledu na wyzszy stopien od-
weglenia maja nizszg wytrzymatos¢ i wiekszg
ciggliwos¢. Pewnag wade zeliwa ciagliwego
0 ztomie bialym stanowi fakt, ze warstwa po-
wierzchniowa jest miekka, a rdzen twardy, gdy
zwykle w technice pozadana jest kolejnos¢ od-

Trawiono kwasem pikrynowym pow. > 100

Rys. 5. Struktura perlityczno-ferrytyczna zeliwa
ciggliwego;
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wrotna. Twardo$¢ Brinella wynosi przy po-

wierzchni okoto 110 kG/mm2, a w $rodku do
200 kG/mm2
Czarne zeliwo ciggliwe ma struk-

ture jednostajng na catej powierzchni przekroju
i wykazuje twardos¢ Brinella 110-:140 kG/mm2.
Odznacza sie doskonata skrawlnoscia. Wytrzy-
matos¢ zalezy od sposobu topienia, ktéry wa-
runkuje zawartos¢ wegla oraz stopienn. Miano-
wicie przy niskiej zawartosci wegla ok. 2,4% C
(zeliwo topione w piecu ptomiennym lub elek-
trycznym) wytrzymato$¢ na rozcigganie wynosi
ponad 35-1-37 KG/mm?2 przy wydtuzeniu As, -

= 10-:-18%. Przy wyzszej zawartosci wegla
np. okoto 3,1% C (zeliwo topione w zeliwiaku)
wytrzymato$¢ na rozcigganie wynosi 281-33
kG/mm2 przy wydtuzeniu ponad 5°/03l.

Perlityczne zeliwo ciggliwe ma
takze strukture jednostajng. Twardos¢ Brin-
nella 180 :-200 kG/mm2 moze by¢ znacznie
podwyzszona przez obrobke cieplng analogi-
czng do obrébki cieplnej stali o podobnej za-
wartosci wegla zwigzanego. Skrawalnos$¢ per-
litycznego zeliwa eiggiiwego jest lepsza od
skrawalnosci stali o odpowiadajacej ilosci we-
gla zwiazanego. Witasnosci wytrzymatosciowe
zalezg od obrébki cieplnej, wytrzymatos¢ na
rozcigganie wynosi 42-1-63 kG/mm2 przy wy-
dtuzeniu 10-:-3%, przy czym wyzszej wytrzy-
matosci odpowiada nizsze ‘wydtuzenie i od-
wrotnie.

Blizsze dane odnoszgce sie do produkcji
i wiasnosci perlitycznego zeliwa eiggiiwego
mozna znalezé w artykule ,Perlityczne zeliwo
ciggliwe” (Przeglad Mechaniczny, 1348 r. Nr 7,3
str. 308).

C. W. Briggs]] zestawit zakresy osiggalnych
wiasnosci wytrzymatosciowych rozmaitych ga-
tunkoéw staliwa oraz zeliwa szarego i ciagli-
wego w postaci wykresow, ktore przytacza-
my (rys. 6i 7).

Rysunek 8 przedstawia poréwnanie skrawal-
nosci kilku rodzajéw tworzyw odlewniczych tej-

i

zeliwo specjalne  zeliwo szare

/Zeliwo ciggliwe

6. Porownanie wytrzymatosci na rozcigganie

Rys.
roznych rodzajow staliwa i zeliwa.

ze grupy, przy czym jako miernik podano stal
automatowg marki B 1112 (patrz Tabl. II),
ktorej skrawalnos¢ przyjeto za 100%.
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I zeliwo specjalne zeliwo .szare

Rys. 7. Poréwnanie wiasnosci réoznych rodzajéow staliwa
i zeliwa.

Z przytoczonych danych wynika, ze zeliwo
ciggliwe ustepuje pod wzgledem wytrzymato-
Sci jedynie wyzszym gatunkom stali. Jest wiec
mozliwe, a czesto wskazane, zastapienie szeregu
odlewdéw staliwnych lub odkuwek stalowych
odlewami z zeliwa eiggiiwego. Jest to problem
otwarty dla konstruktorow, zwtaszcza w szybko
rozwijajgcym sie polskim przemysle motoryza-
cyjnym.

Przy rozwazaniu korzysci ptyngcych z zasto-
sowania zeliwa eiggiiwego, jako- tworzywa na

Rys. 8. Poréwnanie
skrawalnosci stali au-
tomatowej ze skrawal-
noscig niektérych ga-
tunkéw staliwa i zeli-
wa; | — stal automato-
wa B1112, II — Zzeliwo
ciggliwe o ztomie czar-
nym, Il — perlityczne
zeliwo ciggliwe Uli .
= 180—200, IV — per-
lityczne zeliwo ciagli-
we Ha = 200-240, V —
zeliwo szare, VI — sta-
liwo weglowe (0,35% C).

czesci wykonywane dotychczas z odlewéw sta-
liwnych lub odkuwek stalowych, trzeba uwzgle-
dni¢:

a) dobre wiasnosci odlewnicze zeliwa ciagli-
wego, ktore dajg mozliwos¢ zaoszczedzenia na
wadze surowek i objetosci skrawanego mate-
rialu w drodze zblizenia ksztattu i wymiardw
surowki do wymiardw czesci gotowej,

b) lepsza skrawalnos¢ zeliwa eiggiiwego,
dzieki ktérej mozna osiggnac¢ dalsze oszczedno-
Sci w kosztach obrobki widrowej.

Jak zobaczymy nizej w podanych przykia-
dach, wzietych z praktyki amerykanskiej, obie
powyzsze wiasciwosci zeliwa eiggiiwego decy-
dowatly o jego zastosowaniu.

Zeliwo ciagliwe w radzieckim przemysle
motoryzacyjnym
Zagadnienie zeliwa eiggiiwego w ZSRR jest

postawione powaznie — wyrazem tego jest
m. in. obszerna monografia prof. S. S. Nek-
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rytyego ,Proizwodstwo kowkogo czuguna“jg],
omawiajgca szczegdétowo rézne typy, wiasnosci
i metody produkcji zeliwa ciggliwego. Z licz-
nych badan, przeprowadzonych nad zeliwem
w ZSRR nalezy wymieni¢ prace A. F. Landy,
S. A. Saltykowa, G. N. Troickiego. Obok prac
o charakterze laboratoryjnym inzynierowie ra-
dzieccy przeprowadzili wiele préb przemysto-
wych, ulepszajgc metody produkcji.

Techniczna literatura radziecka posiada po-
nadto pare cennych ksiazek z zakresu materia-
toznawstwa dla przemystu motoryzacyjnego,
ktére nalezycie uwzgledniajg zastosowanie ze-
liwa ciggliwego. W ksigzce M. M. Chruszczoioa,
B. W. Golda i A. Mauracha ,Materiaty detalej
awtomobilej i traktoréw“0] zebrano dane co- do
materiatow, jakie stosuje sie na czesci samo-
chodéw i traktorow wielu typow radzieckich,
amerykanskich, angielskich itd. Odpowiednie
dane w tym przedmiocie znajdujemy réwniez
w ksigzce A. D. Assonowa. ,Termiczeskaja ob-
rabotka detalej awtomobilja“7].

W ZSRR, podobnie jak i w USA, wiele cze-
Sci dla przemystu motoryzacyjnego wykonuje
sie z zeliwa ciagliwego o ztomie czarnym. Jako
przyktady czesci samochodowych mozna podac:
piasty przednich kot samochodu GAZ M-I, pia-
sty przednich ko6t samochodu GAZ-AA piasty
przednich i tylnych kot samochodu ZIS-5, kar-
ier dyferencjalu samochodéw GAZ M-l oraz
szereg innych.

Zeliwo ciagliwe w amerykanskim przemysle
motoryzacyjnym

Procentowy udzial rozmaitych gatezi prze-
mystu .maszynowego w zuzyciu zeliwa ciggli-
wego. w USA w 1941 r. byt nastepujacy:

Przemyst samochodowy 45,3%
Koleje i tabor kolejowy 8,7%
Maszyny rolnicze 7,4%
Elektrotechniczne

materiaty instalacyjne 4,4%

taczniki do rur 17%
Inne 17,2%
Razem: 100,0

Z zestawienia widaé, ze prawie potowa ame-
rykanskiego zuzycia zeliwa ciggliwego przypa-
da na przemyst motoryzcyjny.

Waga odlewow z zeliwa ciggliwego przypa-
dajacych srednio na 1 wdéz wynosita w 1941 r.
83 kg (183 funty).

Zeliwo ciggliwe przy wysokich wiasnosciach
mechanicznych posiada dobre wilasnosci odle-
whnicze i pozwala na wykonywanie odlewow
o skomplikowanych ksztattach i cienkich scian-
kach. Zresztg nawet przy prostszych czesciach,
jakie moznaby otrzymac przez odkucie lub pra-
sowanie, zeliwo ciagliwe w wielu wypadkach
nalezy zaleci¢ ze wzgledu na cene.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Zeliwa ciagliwego uzywa amerykanski prze-
myst samochodowy przy odlewach Kkarterdw,
motoru, sprzegta, skrzynki biegéw i dyferencja-
tu, ostonach potosi przy wozach ciezarowych,
cylindrow, szczek i innych czesci hamulcowych,
tarcz, bebnéw kot, oston urzadzenia sSlimako-
wego kierownicy, przegubdéw kardana, pedatdw,
a takze réznych czesci ramy i innych.

Podobne zastosowanie majg odlewy z zeliwa
ciggliwego przy produkcji czesci motocyklo-
wych, jak kartery, czesci hamulcowe, bebny
kot, tgczniki itp. oraz przy produkcji tgcznikow
do ram rowerowych.

Przyktady szczeg6towe zastosowania perlitycz-
nego zeliwa ciggliwego ,Armasteel”
mys$le samochodowym

w prze-

C. P. Joseph opisujac8] doktadnie produkcje

perlitycznego zeliwa ciggliwego marki ,Arma-
steel”“ podaje szereg przykiadow czesci maszyn,
jakie obecnie produkuje sie w USA z perlitycz-
nego zeliwa ciagliwego, a ktére poprzednio wy-
konywano jako odkuwki ze stali 1020, 1035,
1045, 1112, 1145.

Dla orientacji na tablicy
miczny tych gatunkow stali.

| podano skiad che-

TABLICA t

Stal C Mn P S

1020 . 0,18—0,23  0.30—0,50 0,04 0,05
1035 0,32-1-0,38 0,60+0.90 0,04 0,05
1045 0,43-70,50 0,60+0,90 0,04 0,05
1112 0,08+0,13 0,60+0,90 0.09+0,13 0,16+0,23»)
1155 0.42-20.49 0,70+1,0 0,045 0,04+0,07

*) stal automatowa.

Niektore odkuwki
byty maweglaniu i
cznej.

po obrobce poddawane
stosownej obrobce temi-

Przez zastosowanie két zebatych z perlitycz-
nego zeliwa ciggliwego zmniejszono wage su-
rowek w stosunku do kot kutych, jak to wska-
zuje tablica Il

TABLICA 1L
s Koto z perlitycznego zeliwa
Typ  Ciezar kota ciggliwego w stanie
nr odkutego .
lanym obrobionym
i 2,93 kg 2,35 kg ! 1,23 kg
2 372 , 258 150 ,,
3 381 , 340 ,, 219 ,

Przeguby Gardana odkuwano ze stali 1145,
po czym hartowano i odpuszczano do twardosci
255 1-302 FlI». Przeguby z zeliwa ,Armasteel”
o twardosci 207 :-255 Hu, moga zastgpi¢ sta-
lowe.
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Perlityczne zeliwo ciggliwe po,dlega obrébce
cieplnej podobnie jak stal, co znacznie rozszerza
zakres jego zastosowania.

Tak np. mimosfody wykonywano ze stali
1112 lub 1020 przez odkucie. Po obrébce nawe-
glano je i hartowano do twardosci 60 Hue
Obecnie jako materiat na mimosrody stosuje
sie odlew z zeliwa ,Armasteel* o twardosci
170 : 207 Hb. Odlewy te skrawajg sie tatwo,
gdyz wtracenia wegla zarzenia podwyzszajg
skrawalnosé. Po obrébce odlewy ogrzewa sie
do temperatury okoto 840°C, wytrzymuje
w ciggu 30 min., przy czym czes¢ wegla za-
rzenia przechodzi do roztworu, a nastepnie
hartuje w oliwie oraz odpuszcza przy 370°C,
uzyskujgc twardos¢ 40-r-45 H rc ktora okazuje
sie wystarczajaca.

Waltki korbowe odkuwano ze stali 1045
i przez obrobke cieplng uzyskiwano twardos¢
207-:-255 Hb. Przez zastosowanie zeliwa ,Arma-
stell“ unika sie obrébki cieplnej (197-~241 Hi).
Mimosrodowe watki przy chitodzarkach odkuwa
sie ze stali 1020 lub 1112, po czym w odpowie-
dnich miejscach nawegla i hartuje do twardosci
60 Hrc.

Przez zastgpienie odkuwek zeliwem ,Ar-
masteel* (170-1-207 Hb mozna znacznie obni-
zy¢ koszta obrobki widrowej. Po obrdbce od-
lewy zagrzewa sie i wytrzymuje 30 min.
w temperaturze 840° C, po czym hartuje sie
w oliwie oraz odpuszcza pierzy 370° C do twar-
dosci 40-:-45 H rc- Podobnie korbowody do
chtodzarek odkuwano ze stali 1035; stal te
mozna zastgpi¢ przez zeliwo ,Armasteel”
o twardosci 163 '-207 Hr. Dla korbowodéw sa-
mochodowych poleca sie stosowa¢ zeliwo
SJArmasteel* o twardosci 197-4-241 Ho.

Innym przyktadem znacznego zaoszczedzenia
kosztéw produkcji sa watki rozrzgdcze. Wyko-
nuje sie je ze stali 1020, po czym nawegla i har-
tuje. Mozna zamiast tego lany i obrobiony wa-
tek z zeliwa ,Armasteel* o twardosci 197-r-
-1-241 Hb, utwardza¢ bgdz przy pomocy palnika,
badz metodag indukcyjng. Dzwignie do popycha-
czy wykonuje sie takze przez odkucie ze stali
1020, ktérg po tym sie nawegla i hartuje —
wzglednie ze stali 1135, nie wymagajgcej na-
weglania i tylko hartowanej. Koniec dzwigni,
stykajgcy sie z popychaczem, ogrzewa sie w ka-
pieli otowianej i hartuje w wodzie, osiggajac
twardos¢ ponad 50 Hrc
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Zamiast tego mozna stosowaé¢ bgdz miekszy
lodzaj zeliwa ,Armasteel* (143-r-179 Hb) nieco
dtuzej ogrzewajac dzwignie w kapieli otowio-
wej, badz tez twardszy rodzaj (179-1-207 Hb).
Dzwignie hartuje sie w oliwie.

Zeliwo ,Armasteel* uzywa sie takze na pier-
Scienie tlokowe. Odlewa sie mianowicie tuleje
o dtugosci 50,8 mm (2 cale),, z ktdrych wykonu-
je sie po 6 pierscieni. Twardos¢ wynosi 228-4-
-1-250 H b-

Ciekawy przykitad zastosowania zeliwa typu
~JArmsteel* stanowig ttoki szybkobieznych sil-
nikow spalinowych. Tlok z zeliwa szarego wy-
pada na og6t o okoto 80% ciezszy od tioka ze
stopu aluminiowego. Ciezar tloka z zeliwa
~Armasteel“, normalnie o 40-1-50% wiekszy od
ciezaru ttoka ze stopu aluminiowego, mozna
przez celowag konstrukcje i odpowiednia ob-
rébke wiorowg jeszcze zmniejszy¢. Tihok taki,
jak wykazata praktyka, jest znacznie trwalszy
od ttokéw z zeliwa szarego czy aluminium, 13-
czac przy tym w pewnym stopniu zalety obu
tych materiatow, mianowicie wiasnosci przeciw-
cierne i mniejszy wspoOtczynnik rozszerzalnosci
cieplnej ttokéw zeliwnych z lekkoscig ttoka alu-
miniowego.

Omowione tu przyktady stanowig rzecz pro-
sta jedynie czes¢ mozliwosci stosowania zeli-
wa ciggliwego w przemysle motoryzacyjnym.
Odnoszg sie one gtéwnie do nowszych osiggniec,
na jakie pozwala stosowanie perlitycznego zeli-
wa ciggliwego. W obecnej fazie planowania i bu-
dowy przemystu motoryzacyjnego w Polsce na-
lezy zwroci¢ uwage na zeliwo ciagliwe, jako
material szczeg6lnie wazny w tej galezi prze-
mystu. Rozwo06j mysli konstrukcyjnej musi tu
iS¢ réwnolegle i w koordynacji z rozwojem tech-r
niki produkcji szlachetnych odmian zeliwa cig-
gliwego.
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Stopien mechanizacji pracy swiadczy o postepie technicznym!

Zastanow sie, czy w Twym zakladzie nie da sie pracy

miesni ludzkich zastgpi¢ pracg maszyny?!!l
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Zagadnienie dzwignic

(Wytyczne dla prac naukowych w ramach prac Kongresu Nauki

Polskiej)

Prof. inz. STANISEAW KROL
Prof, dr inz. ALEKSY PIATKIEWICZ

Aby mdc ustali¢t wytyczne dla nauki polskiej w dziale dzwignic, to jest nosnikéw bliskich o ruchu przery-
wanym, nalezy zdaé¢ sobie sprawe z poziomu wiedzy w krajach wysoko uprzemystowionych, a przede wszyst-
kim w Zwigzku Radzieckim, a nastepnie ze stanu tej wiedzy w Polsce.

Stan wiedzy w Zwigzku Radziec-
kim jest bardzo wysoki, a zakres prac badaw-
czych i ilos¢ wykonywanych nowoczesnych kon-
strukcyj dzwigéw jest bardzo duza. W roku 1930
powstat specjalny Instytut Naukowo-Badawczy
dla urzadzen dzwigowych i transportowych
(WNIIPTMASZ). Instytut ten opracowal szereg
konstrukcji dzwigowych zaréwno elementéw dzwi-
gnic (hamulce, sprzegta, chwytaki, reduktory, ze-
stawy k&t biegowych) jak i nowych konstrukcji
zurawi, suwnic, wywrotnic i innych. Instytut
wydaje wiasny Biuletyn informujagcy o wykona-
nych pracach.

Literatura radziecka w tej dziedzinie jest ogro-
mna, obejmuje Kilkadziesigt tytutow ksigzek.
W tym.szereg dziet na poziomie inzynierskim
traktujgcych catos¢ dzwignic, prace doktorskie,
ksigzki na poziomie Srednim, przepisy obstugi, kon-
serwacji, przepisy budowy ruchu i odbioru dzwig-
nie, wreszcie duzo norm, dalej ksigzki omawiajgce
poszczeg6lne zagadnienia, jak chwytaki, analize
uktadéw wypadowych. Wychodzi wreszcie kilka
czasopism fachowych poswieconych tej dziedzinie.

Poziom wiedzy w Polsce w zakresie
dzwignic jest wysoki. Nauki podstawowe (mate-
matyka, mechanika) oraz przedmiot dzwignic
wyktadane sg na wszystkich uczelniach wyzszych
w dostatecznych rozmiarach dla podejmowania
dalszych samodzielnych studiow. Wysoko stoi
wiedza w przemystowych biurach konstrukcyj-
nych, ktérych poziom nie ustepuje poziomowi naj-
lepszych biur Swiatowych.

W poczatkowym okresie powojennym olbrzy-
mie zadania odbudowy i uruchomienia ocalatych
urzadzen dzwigowych, jak rowniez naglace
potrzeby przemystu, zmusity konstruktoréow dzwi-
gowych do wykorzystania zachowanych materia-
tow (archiwa rysunkowe) i stosowania konstrukcji
znanych z wieloletniego doswiadczenia. Z tych
wzgledéw konstrukcje wykonane w tym czasie nie
roznig sie od rozpowszechnionych w okresie
miedzywojennym.

Uspotecznienie przemystu i gospodarka planowa
dajg podstawy dta utworzenia centralnych biui
konstrukcyjnych i uruchomienia specjalizujgcych
sie wytworni. Po wykonaniu zadann odbudowy
przemyst dzwigowy przystepuje do opracowywa-
nia nowych konstrukcji i ukiadéw dzwigowych

wzorowanych na osiggnieciach przodujgcych wy-
twdrni zagranicznych. Opracowano miedzy innymi
rysunki konstrukcyjne 3-tonowego zurawia porto-
wego z prostowodem wielokrgzkowym, prototyp
tego zurawia jest obecnie wykonywany. Poza tym
wykonano wytwornice dla portow oraz szereg
suwnic specjalnych. Przystapiono do normalizacji
wozkéw suwnic zwyktych, czesciowo znormalizo-
wano wozki suwnic hutniczych, wykonano szereg
chwytakéw dla wegla i rudy, luzowniki elektro-
hydrauliczne i inne konstrukcje. Wprowadzono
reduktory obrotéw, w ktérych wszystkie przektad-
nie sg umieszczone w jednej wspodlnej skrzynce
olejowej.

Istniejacy przy Giéwnym Instytucie Mechaniki
Instytut Konstrukcji Mechanicznych opracowat
wykaz maszyn i urzadzen dla transportu bliskiego
i zamuje sie dalszymi pracami w tej dziedzinie.
Nowo poswtaly Morski Instytut Techniczny posia-
da¢ bedzie duzy dziat badawczy urzadzenn dzwigo-
wych — gldwnie pracujgcych w portach.

Prac drukowanych jednak w tej dziedzinie nie
posiadamy prawie wcale poza przestarzatg ksiazka
inz. Humnickiego i dwu ksigzek o wyciggach
i kolejkach linowych inz. Raabego oraz szeregu
artykutdw ogtaszanych w roznych latach w czaso-
pismach fachowych, poza tym dwu skryptéw wy-
danych w politechnikach dla uzytku studentéw.

Wytyczne dla prac naukowych
w ramach planu 6-letniego

1. Opracowanie podrecznika

Potrzeby budowy urzadzen dzwigowych w pla-
nie 6-letnim sga bardzo duze. Powstaje wiec
naglaca potrzeba opracowania podrecznikdéw z tej
dziedziny i to na razie przynajmniej podrecznika
na stopniu inzynierskim dla konstruktoréw i szkot
inzynierskich i drugiego podrecznika o charakterze
raczej opisowym dla ulatwienia wyboru, przez
poszczegdlne zakiady, odpowiedniego urzadzenia.
Podrecznik ten powinien by¢ takze stosowany do
potrzeb Srednich szkdt zawodowych i licedw.
Obecnie na ukonczeniu sg juz prace przygoto-
wawcze do drugiej czesci czwartego tomu Porad-
nika Technicznego ,Mechanik”, w ktorym bedzie
dos¢ obszerny dziat dzwignic. Do opracowania
tych podrecznikéw potrzeba niezwitocznie przysta-
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pi¢, nalezy utworzy¢ zespoty autordw, ktérzy pod
jeliby sie napisania podrecznikéw w oparciu
o literature radzieckg z tej dziedziny.

2. Prace konstrukcyjne Biur
Konstrukcyjnych i badawcze
Instytutow Naukowo-badawczych

Wielkie zapotrzebowanie dzwignic oraz postep
techniczny wymagajg od Biur Konstrukcyjnych:

a) mozliwie daleko posunietej normalizacji,

b) zwiekszenia doktadnosci wykonania, zapew-
niajacej wymiennos$¢ bez potrzeby pasowania
wspotpracujacych czesci na montazu badz
przy wymianie.

Zezwoli to na znaczne zmniejszenie czasu po-
stojow spowodowanych remontami, zwiekszy nie-
zawodnos$¢ ruchu, podwyzszy wskazniki eksploa-
tacyjne i w wielu wypadkach pozwoli na zaniecha-
nie stosowania, urzadzenn rezerwowych dla dzwig-
nic wiaczonych do proceséw technologicznych
w  wytworniach.

Charakterystycznymi cechami nowych ukiadéw
mechanizmowych powinny by¢é miedzy innymi:

a) umieszczenie wszystkich przektadni reduk-
tora w jednej wspolnej skrzynce olejowej
(czesciowo juz realizowane), stosowanie prze-
ktadni obiegowych,

b) taczenie zespolow przy pomocy sprzegiet
podatnych typu Oldhama i Pulla, umozli-
wiajgcych tatwy demontaz oraz odcigzenie
watéw od st spowodowanych wzgledami
montazowymi, wzglednie odksztatceniami
ustrojow  podtrzymujgcych, wywotanymi
dziataniem obcigzenia uzytkowego,

c) czesciowa obrébka ram mechanizmoéw,

d) stosowanie tozysk tocznych nie tylko dla
watdw szybkobieznych, lecz i dla wolno-
bieznych, oraz w miejscach o utrudnionym
dostepie do smarowania (czesSciowo juz rea-
lizowana),

e) ciezsza budowa hamulcéw, zapobiegajgca
szybkiemu tworzeniu sie nadmiernych luzéw,
utatwiajgca regulacje i zwiekszajgca dzieki
temu niezawodno$¢ dziatania,

f) stosowanie dwu szybkosci podnoszenia
(w stosunku ok. 1:10) dla zurawi specjal-
nych oraz montazowych dla przemystu me-
talowego.

Zwiekszenie szybkosci i wzrost obcigzen dyna-
micznych dziatajgcych na mechanizm wymagajag
stosowania wyzszych gatunkdéw stali niz te, ktére
stosowano w dawnych ukladach. Dotyczy to
w pierwszym rzedzie reduktoréw. Kota zebate
reduktorow powinny by¢ obecnie wykonywane
z wysoko wartosciowej stali stopowej oraz ulep-
szonej stali weglistej. Nalezy opracowac przekiad-
nie Slimakowe o wysokiej sprawnosci i w tym celu
przyspieszy¢ prowadzone przez Giowny Instytut
Mechaniki badania nad slimakami globoidalnymi.

Przyspieszenie prac objetych programem opa-
nowania nowych konstrukcji wymaga w dziedzinie
dzwignic pracy naukowo-badawczej prowadzonej
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rownolegle przez Instytuty Przemystowe i Uczel-
niane. Instytuty Przemystowe objetyby zagadnie-
nia pilne i wymagajgce mniej czasu, Instytuty
Uczelniane natomiast objetyby zagadnienia wyma-
gajace dituzszych badan. Prace naukowo-badawcze
powinny objac:

a) rewizje dotychczasowych sposobéw oblicza-
nia mechanizmoéw, uwzgledniajgcg zjawiska
dynamiczne,

b) organizacje i przeprowadzenie badan wyko-
nanych dzwignic.

Badania powinny objg¢ szereg nastepujgcych

zagadnien jak:

1. wptyw obcigzen dynamicznych na wymiary
elementéw mechanizméw i ustrojéw stalo-
wych,

2. wptyw intensywnosci hamowania na trwa-
tos¢ czesci hamulcéw i ich okiadzin,

3. analiza ukladéw zurawi  wypadowych
i okreSlenie metod ich obliczania,

4. okreslenie oporéw nabierania chwytakiem,
oporéw kopania, wzglednie garniecia prze-
rabianych materiatbw gruntowych,

5. ustalenie metod obliczeniowych mechaniz-
mow oraz ustrojow stalowych odpowiadaja-
cych wspétczesnemu stanowi wiedzy,

6. zagadnienie wytrzymaltosci postaciowej ustro-

jow spawanych,

zagadnienie lin dzwigowych (zmeczenie),

badanie i wybor typu urzadzen przeciwwia-

trowych — zabezpieczajgcych,

9. badanie aparatury elektrycznej obejmujgcej
catoksztalt zagadnienia wyposazenia elektry-
cznego dzwignic,

10. zagadnienie zderzakéw dla suwnic hutni-
czych,

11. opracowanie normalizacji elementéw i ze-
spotéw mechanizméw dzwignic,

12. zbadanie uzytkownosci nowych rozwiagzan
konstrukcyjnych oraz wnoszenie usprawnien
do konstrukcji wtérnych,

13. informowanie ogdétu pracownikéw przemy-
stu dzwigowego o biezacych pracach badaw-
czych i konstrukcyjnych, wynikach badan
prototypéw oraz o zdobyczach i doswiadcze-
niach zagranicznych.

© N

3. Organizacja przemystu

Wykonanie olbrzymiego planu budowy dzwig-
nic jest mozliwe tylko przez daleko idaca specjali-
zacje wytworni. Nalezy wytypowaé szereg specjal-
nych wytwérni dla potrzeb przemystu dzZzwigo-
wego i przeprowadzi¢ koncentracje specjalizacji
tych wytworni. Poszczeg6lne wytwdrnie beda wiec
wykonywaty znormalizowane elementy dZzwigo-
we jak: reduktory, kota biegowe, hamulce, bebny,
chwytaki i inne elementy. Poszczeg6lne wytwor-
nie powinny w jak najwiekszym zakresie stosowac
spawanie, w szczeg6lnosci spawanie automatyczne,
jak rowniez napawanie elementéw ulegajacych
szybkiemu Scieraniu. Celem zapewnienia wyso-
kiej jakosci produkcji Zaktady Wytworcze powin-
ny by¢ wyposazone w laboratoria wytrzymato-
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sciowe i chemiczne, jak réwniez laboratoria kon-
trolno-pomiarowe oraz powinny posiada¢ odpo-
wiedni dobo6r przyrzadéw pomiarowych (spraw-
dzian6w) celem uzyskania jak najdalej idacej wy-
miennosci elementdw.

kadr

Zagadnienie szkolenia konstruktoréw i pra-
cownikéw przemystu dzwigowego jest niezwykle
wazne. W tej chwili rozporzgdzamy niewielka
iloscig petnowartosciowych wysoko-kwalifikowa-
nych konstruktoréw. Mozliwosci ksztatcenia kon-
struktoréw sg nastepujgce:

1. przy odpowiednich

uczelni,

2. przy instytutach naukowo-badawczych,

3. w biurach konstrukcyjnych.

4, Szkolenie

zakladach wyzszych
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Nieodzownym warunkiem harmonijnego ksztal-
cenia konstruktora jest Scista wspoOtpraca wymie-
nionych 3 instytucji. Duzym brakiem central-
nych biur konstrukcyjnych jest to, ze sg one odsu-
niete od wykonawcy, od warsztatu, wskutek tego
konstruktor wpada w pewnego rodzaju jednostron-
no$¢. Konstruktor powinien wiedzie¢ jakie sg
mozliwosci warsztatu, jak warsztat wykonuje da-
ny zespdt. Szkolenie konstruktoréw odbywac sie
wiec powinno w Scistej tgcznosci z warsztatem
i w oparciu o studia wykonanych maszyn w pracy.

Szkolenie na stopniu nizszym — technikéw
konstruktoréw wymaga postawienia tej sprawy
w szkolnictwie zawodowym, w liceach technicz-
nych — nalezy opracowaé programy nauki w tych
szkotach a dalej prowadzi¢ doksztatcenie w biu-
rach konstrukcyjnych.

Mechanizmy czerpania w koparkach tyzkowych

Przedmiotem, niniejszego artykutu jest rozpatrzenie sit dziatajacych na

Prof. inz. IGNACY BRACH

tyzke koparki z mechanizmem

naporowym w czasie kopania, oraz predkosci ruchu dta obticzenia mechanizméw i mocy silnikow koparki.
Rozpatrzone ponizej niektére ukiady sit i predkosci nie byly dotychczas poruszane w literaturze.

Do mechanizméw czerpania (kopania) w ko-
parkach tyzkowych naleza:

a) mechanizm podnoszacy tyzke przy pomocy
uktadu lin p (rys. 1) nawijajacych sie na beben P,

b) mechanizm naporowy do wypychania tyzki,
dziatajagcy na rekojes¢ r za posrednictwem ukiadu
lin lub fancuchoéw nawijajacych sie na beben lub
koio tanricuchowe N,

¢) mechanizm do podnoszenia wysiegnika przy
pomocy lin w, nawijajgcych sie na beben W.

Istniejg rowniez koparki (zwhaszcza mate poni-
zej 0,5 m3 pojemnosci tyzki), ktore nie posiadajg
mechanizmu naporowego, wysuwajgcego rekojes¢
tyzki; koniec tyzki jest umocowany na czopie
w punkcie 0 i odlegtos¢ konca zeba tyzki od punk-
tu obrotu na wysiegniku jest stata.

Warunki pracy koparki tyzkowej sa bardzo
zmienne, tak z uwagi na roznorodnos$¢ kopanego
gruntu, jak i zmienno$¢ obciazen w czasie kaz-
dego cyklu kopania. Zagadnienie to nie zostato
dotychczas w literaturze technicznej dostatecznie
naswietlone. Przy projektowaniu koparek wiek-
szo$¢ wytworcow opiera sie na danych empirycz-
nych i statystycznych, otrzymanych na podsta-
wie badann w czasie pracy wielu setek wykony-
wanych typéw w Swiecie. Powazniejsze rozwaza-
nia teoretyczne na ten temat znajdujemy jedynie
w literaturze radzieckiej). Uczeni radzieccy prze-
prowadzili réowniez badania dynamometryczne sit
dziatajgcych w poszczegdlnych elementach Kko-
parki, z ktérych to badan wyciggnieto wnioski do
obliczen teoretycznych.

Proces kopania

Warunki kopania zalezne sg przede wszystkim
od rodzaju gruntu. O ile grunt jest dostatecznie
zwarty i nie obsypuje sie, wowczas tyzka ko-
parki ustawiona w wykopie, przesuwa sie od po-
zycji 1, pionowo zwisajacej rekojesci tyzki, do po-
zycji 2 poziomo zawieszonej rekojesci tyzki, wzdtuz
pewnej krzywej (zblizonej do tuku kotowego),
przebiegajgcej od podstawy koparki do wysokosci
wykopu Hw

D) N. G. Dombrowskij, A. A. Wajnson, K. W. Atferow
LStroitielnyje maszyny”, Strojizdat, 1949.
N. G. Dombrowskij, P. A. Zukéw, N. D. Awierin
,Eskawatory” Maszgiz, 1949.
A. J. Anochin ,Doroznyje maszyny* 1950.
Maszynostrojenie t. 9, Maszgiz, 1949.

421



Rok XX

Opuszczenie tyzki do pozycji pionowej 1 jest

konieczne w celu:
1) zamkniecia sie dna tyzki
wihasnego ciezaru,

2) splanowania terenu, po ktérym dalej posuwa

sie koparka.

Wysokos¢ kopania powyzej poziomej pozyc;i
rekojesci tyzki nie jest pozadana poniewaz — jak
to okaze sie ponizej — zwieksza sie wybitnie ob-
cigzenie liny podnoszace;j.

Zebranie pierwszej warstwy ziemi odbywa sie
np. z potozen kosza tyzki (rys. 2) A do B, w ktd-
rym lina podnoszgca jest odchylona od pionu
na lewo o kat /?,, wywotujgc docisk 4tyzki do
gruntu. W potozeniu C lina bedzie przechodzié
pionowo. W potozeniu koricowym D, przy naj-
dalszym wysunieciu tyzki, lina bedzie odchylona
na prawo o kat /722 wywotujgc Sciskanie w reko-
jesci tyzki.

Kosz tyzki posiada pewien kat przylozenia a,
kat ostrza 5 i kat natarcia y (rys. 3). Aby oderwac
warstwe ziemi o grubosci b trzeba pokonac¢ opor
skrawania i tarcia R, oraz ciezary tyzki i zawartej
w niej ziemi. Opory te zostajg pokonane przy po-
mocy sity dzialajacej w ukladzie lin S, oraz sity
naporu K w rekojesci tyzki.

pod wptywem

A M

Yy /vV'~rTV
I

L /
| /W, M
A 317y

Rys. 2

Jesli grunt jest sypki (piasek), wowczas
kopanie nie bedzie sie odbywato po Iluku, lecz
wzdtuz skarpy nachylonej o kat naturalnego zsy-
pu g gruntu (rys. 2). W tym przypadku, pod ko-
niec kopania, tyzka musi by¢ szybciej wysuwana
do przodu.

Rys. 3.
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Rok IX

Sity dzialajagce na tyzke

Gtoéwnag sitg dziatajacg na tyzke jest opor skra-
wania i?,. Autorzy radzieccy i niemieccy przyj-
mujg przebieg skrawania ziemi zblizony do prze-
biegu skrawania na tokarce przy przecinaniu
watka. Wowczas:

R, = a bk,
3
gdzie: a — szerokos¢ tyzki = 1,1 VV (m),
V — objetos¢ tyzki (m3),
b — grubos¢ warstwy skrawanej, zmiennej

od 0 do ;max,
k — wspétczynnik skrawania gruntu
= 5000 40000 kGAn2

Wartosci k dla poszczegélnych kategorii grun-
tow od | do V podane sg ponizej, przy czym do

kategorii | zaliczamy piasek, a do V twardy ka-
mienisty grunt.
i1 ii ; iii iv v

k - 5000 |8 10000 15 20000 30000 40 000

Dla obliczenia wartosci b mozna przyja¢:
a.bsr.1.p= V
gdzie: bs, — Srednia glebokos¢ kopania,
+ — dlugosé luku,
¥  — wspotczynnik spulchnienia gruntu
po oderwaniu od masy, p= 11 -4- 1,3.
Zamiast dlugosci luku (ktéry jest ra-
czej pewna krzywg) oraz glebokosci ko-
pania bsr, kiopotliwych do obliczenia,
wprowadzamy wartosci uproszczone:

br .i  bme.Rwi
stejd «.hrax «-HwW — Vi bmax — &\l/"W
- Majac wielkos¢ bmaX mozemy wykresli¢

I warstwy skrawane wzdtuz tukéw, zanika-
1 jgce do zera w potozeniu tyzki A (rys. 2).
Rozpatrzymy uktad sit w trzech réznych
potozeniach tyzki B, C i D. Zacznie-
; my od potozenia C tyzki, w ktérym lina S
| jest pionowa. Przyjmujemy nastepujace

] oznaczenia i orientacyjne ciezary:

------ -T Qu— V.y — ciezar uzyteczny ziemi
w tyzce, przy ciezarze objetoSciowym je-
dnostkowym 7 = 2 t/m3 Q = 2V (ton);

Przy ciezarze objetosciowym jednostkowymi
7=2kG/m3 Q = 2v;

G, — ciezar tyzki = 15 7 (ton);
G, — ciezar zblocza = 0,15 V,
Gl — ciezar rekojesci = 1,3 V.

Suma Q ciezardéw.dziatajagcych na tyzke wy-
niesie:

Q: Q”+G,+GO+‘““:
= (2+ 15+ 015 + 0,65) .V =

Catkowity opor:
R=R, + R



Rok IX
gdzie: — opor skrawania,
R2 — opor tarcia tyzki o grunt = T .f,
T — reakcja gruntu = (0,1 -f- 0,2) ./?,,
/| — wspdlczynnik tarcia zelaza o zie-
mie = 0,5,
K — napoér tyzki.

Jezeli przyjmiemy, ze w przyblizeniu wszystkie
sity dzialajace na tyzke przechodza przez punkt
zawieszenia tyzki na linie, otrzymamy:

Q+R=S iT=K;
jest to najprostszy warunek réwnowagi.
W tych warunkach moc silnika wyniesie

gdzie v jest to predkos¢ skracania sie odlegtosci
miedzy tyzkg a kotami linowymi:")

uktad sit powaznie sie
jest niewielka

W potozeniu B tyzki
zmienia (rys. 4a). Sita naporu /¢,
i ujemna (rozciggajaca).

W potozeniu D (rys. 4b) sita naporu K2 jest
wielka i wynosi:

K, — T + SXin/?,

S
€os p2
Najniekorzystniejsze warunki tak dla S jak i K ma-
my w potozeniu D.

Sita w linie S, =

Do obliczenia napie¢ w linach oraz mocy sil-
nika przyjmujemy wartosci S2 i K2 Sg to sily
maksymalne dziatajace tylko w ostatnim mo-
mencie.

Jesli obliczymy teraz szybkos$¢ podnoszenia
i naporu tyzki mozemy obliczy¢ maksymalng moc
silnika lub silnikéw.

Gdy beben podnoszenia jest cylindryczny,
a ilos¢ obrotow jego jest stata (silnik Diesela),
wowczas szybkos¢ v skracania liny S na zawiesze-
niu tyzki, jest stata; natomiast szybko$¢ wzdiuz
toru kopania vu jest zmienna. Zmiennos¢ tej szyb-
kosci mozna ustali¢ wykresSlnie. W ostatnim mo-
mencie przy wyjsciu tyzki z wykopu w potozeniu

C, Wk = v; w potozeniu D, WK = v .cos /52

) Przy linii pojedynczej: v = vb; wvt, — szybkos¢
obwodowa bebna; . . ) )

przy zawieszeniu na ukiadzie wielokrgzkowym

inlinach: v— - e
n

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Potrzebna moc podnoszenia:

w potozeniu C, N ii = 75 i];

- - - % $v
w poiozenlu B, N ®2= 'gij %E 3 cosg

Dla obliczenia mocy mechanizmu naporowego
potrzebna jest sita naporu K, ktérg wyznaczamy
z wykreséw (rys. 4a i b) oraz predkosci wypycha-
nia tyzki vn.

Predkos$¢ vn jest zmienna w miare strugania co-
raz to dalszych warstw. W potozeniu C predkos¢
tyzki jest prawie réwna zeru, gdyz tyzka zatacza
tuk kotowy i nie wysuwa sie. Predkos¢ vn dla
pierwszej warstwy, poza potozeniem C, mozemy

przyja¢ Srednio v,a - ntx , gdzie t czas pod-

noszenia tyzki.

W skrajnym potozeniu D: vn2= — —.

gdzie n ilos¢ warstw na drodze od C do D.
lloczyn bmaz-n stanowi réznice miedzy ma-
ksymalnym wysiegiem (potozenie D), a minimal-
nym (potozenie C) tj. r.,—r, (rys. 2).
Przyjmujemy, ze vn2 = vn, gdzie vn jest pred-
koscig jaka nadaje tyzce mechanizm naporowy.
Predko$¢ vn musimy tak dobraé, by czas wy-
pychania tyzki tw z potozenia 1—2 (rys. 1) byt
rowny lub mniejszy od czasu podnoszenia i napet-
niania tyzki w tych samych potozeniach. Inaczej
tyzka moze oderwac¢ sie od warstwy skrawania.

Mozemy przyjaé ze
u—nh , skad

v mm’

y =

gdzie wartos¢ m w wiekszosci konstrukcji wynosi
okoto 0,6; a wiec
vn= 0,6 v.

Maksymalna moc przy napieraniu wyniesie
Nn= Ko .06 v;

Moc catkowita:

N = Nk + Nn =

KoosgéWL Ko.0,6v'l7_

lloczyn --—i  wzrasta na drodze od potozenia
cos Po

C do D, od wartosci S™v do wartosci S2. lloczyn

K .v réwniez wzrasta od wartosci K,.v do K2v.

Widaé stad, ze zbyt dalekie wysuwanie tyzki po-

woduje wieksze obcigzenie silnika.

Zmiennos$¢ przebiegu sit

Podane powyzej obliczenia odnoszg sie do po-
tozenia tyzki przy wylocie z gornej krawedzi wy-
kopu. Rys. 5 przedstawia przebieg napie¢ w li-
nie S, od poczatku kopania dla charakterystycz-
nych warstw skrawanych w zaleznosci od kata &
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(gdzie & — kat zawarty miedzy prostopadtg do
powierzchni oparcia podwozia i rekojescig tyzki).
Krzywa 1 przedstawia grubos¢ widra w kazdej
chwili kopania w zaleznosci od kata @, przy przej-
sciu tyzki z potozenia dolnego do potozenia C.

Krzywa 2 przedstawia podobnie grubos¢ wiora,
lecz dla ostatniego przejscia tyzki z potozenia dol-
nego do potozenia D. Rzedne krzywych sg wprost
proporcjonalne do objetosci ziemi w kazdej chwili
kopania, jej ciezaru, oraz sit skrawania na zebach
tyzki.

Z krzywych 1 i 2, po odniesieniu do drogi
tyzki, na ktérej odbywa sie nabieranie ziemi, mo-
zemy uzyskaé¢ (przy pomocy catkowania metodg
réznic skoriczonych) objeto$¢ ziemi w tyzce od po-
czatku pracy. Zaleznos$¢ te przedstawia krzywa 3.

Krzywa 4 przedstawia sity na linie przy skra-
waniu urobku do potozenia C (rita £,)» a krzywa >
do potozenia D (sita S2). Sita S2 po wyjsciu tyzki

SOCJALIZM
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Rok IX

Z gruntu spada do punktu H, a wiec do
wielkosci zmniejszonej o opory skrawania
a nastepnie wzrasta do wielkoSci odpo-
wiadajacej punktowi E w zwigzku z ka-
tem wychylenia.

Po wyjsciu tyzki z gruntu sita S2 nie
dochodzi juz do swojej maksymalnej wiel-
kosci, nawet gdyby tyzke podciagnaé az
do gornego zblocza wysiegnika.

WhnioskKi
1) Napetnianie +tyzki winno
nastepowa¢ przez wykonywanie jedno-

czeSnie 2 ruchdéw podnoszenia tyzki i jej
przesuwania, w wyniku czego otrzymuje-
my wior o zmiennej (w spos6b ciggty)
grubosci, na calej dtugosci kopania od po-
czatku do wyjscia z gruntu.

, 2) Sily dziatajgce na tyzke w koparce

tyzkowej sg zmienne od 0 do maximum

przy kopaniu kazdej strugi, przy czym

w miare oddalania sie od potozenia C

do D, maximum krzywej wzrasta. Prowa-
dzi to do stosowania silnikbw o zmieniajgcej sie
ilosci obrotbw w miare obcigzenia lub stosowania
zmiennego przekroju bebna mechanizmu podno-
szacego.

3) Sity dzialajgce na mechanizm naporowy

oraz predkosci wzrastajg w miare oddalania
sie od potozenia C do D, a poniewaz moc mecha-
nizmu naporowego sumuje sie z mocg mechanizmu
podnoszgcego, prowadzi to do silnego przecigzenia
silnika. Nalezy wiec przy dalekim wysuwaniu
tyzki zmniejsza¢ jej napetnienie przez skrawanie
widra o zmniejszonej grubosci.

O wnioskach powyzszych, g szczegblnie o pier-
wszym, winni pamieta¢ instruktorzy i operatorzy
koparek tozykowych, poniewaz stosowanie tych
wnioskow w praktyce daje powazne zmniejszenie
zuzycia paliwa oraz zwigkszenie wydajnosci ma-
szyn i ich trwatosci.

Droga nieograniczonych mozliwosci
postepu technicznego!
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Rok IX

Zurawie budowlane

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 12

Inz -mech. ANDRZEJ WOJCIKOWSKI

Zagadnienie transportu w budownictwie posiada wielkie znaczenie, jesli sie zwazy, ze transport pionowy

i poziomy stanowiag okoto 50% prac budowlo.nych.

Przy ukltadaniu planu mechanizacji budowy nalezy bra¢ pod uwage wymagania i

mozliwosci maszyn.

Np. chcac uzyé przy budowie wyciag (winde platformowa) trzeba przewidzie¢ dla niej odpowiednie miejsce
oraz spos6b odproioadzenia podniesionych materiatbw na stanoicisko robocze.

Z punktu widzenia budownictwa najlepszg maszyng dzwigowg bytaby taka, ktéra zajetaby najmniej miejsca
i potrafita w mozliwie najkrotszym czasie, po dowolnej drodze, dostarczy¢ materiat bezposrednio z miejsca
sktadowania na stanowisko robocze, zalatioiajgc jednocze$nie transport pionowy i poziomy. Tylko taka ma-
szyna moze uprosci¢ technologie budowlanag i1 obnizyé koszty budowy. Tym wiasnie wymaganiom najlepiej
odpowiada ziiraio budowlany i jest, spo$réd maszyn dzwigoioych stosowanych do transportu pionowego
w budownictioie, najkorzystniejszym: $rodkiem transportu.

Przedmiotem niniejszego artykutu bedzie omowienie zagadnienia zurawi z punktu widzenia ich cech cha-

rakterystycznych i mozliwosci eksploatacyjnych.

Stosowane w budownictwie dzwignie czyli
maszyny dzwigowe do transportu okresowego (nie-
ciggtego) mozna podzieli¢ na dwie grupy:

a) wyciagi
b) zurawie.
Cechg charakterytyczng wyciggu budowlanego
jest statos¢ miejsca nadania i odbioru dzwiganego

materiatlu. W rezultacie praca wyciggu odbywa sie
po stalej drodze wedtug linii prostej i pionowej.

Natomiast cechg zurawia jest zmiennos¢
i w pewnych granicach dowolnos$¢ (nawet nieco-
poza zasiggiem) potozenia miejsc nadania i odbioru
podnoszonego materiatlu. W wyniku' tego praca
podnoszenia zurawia odbywa sie po dowolnej linii,
a wiec moze obejmowaé¢ w zaleznosci od typu zu-
rawia, mniejsza lub wiekszg przestrzen.

(windy platformowe),

Dalszag roznicg obu typow dzwignic jest sposéb
podejmowania materiatlu. Wyciggi podejmuja ma-
teria! przy pomocy platformy, ktéra przesuwa sie
wzdtuz przynajmniej jednej prowadnicy. Zurawie
natomiast podejmujg materia!l bezposSrednio przy
pomocy liny z hakiem bez prowadnicy (co zresztg
nalezy zaliczy¢ jako ich wade).

Przechodzac do oméwienia zurawi trzeba
zwrdci¢ uwage na ich podziat wg pewnych wiel-
kosci znamionowych, ktére sg nastepujace:

1) Wysoko$¢ zurawia H (m) tj. wysokosé od
podstawy do najwyzszego potozenia haka, okresla
klase zurawia.

2) Moment udzwigu zurawia M (tm), ktory
okresla moment sity udzwigu P (t) wzgledem osi
zurawia przy maksymalnym wysiegu / nex= Wy-
razi sie on wzorem M = P .1lna* ktéry dla jas-
nosci podaje sie w postaci iloczynu np. M =
= 0,5.6, tzn. udzwig 0,5 t przy maksymalnym
wysiegu 6 m.

3) Zasieg zurawia F (m2) okreslg powierzchnie
obstugiwang przez zuraw. Wielkos¢ F wyrazi sie
wzorem:

F= 7(/ax - I2n 2sin

360

gdzie:

Imex 1lnin maximalny i minimalny wysieg,

a — kat obrotu zurawia,

s — dtugos¢ trasy jezdnej zurawia (dla zurawi
statych s = 0).

4. Wspotczynnik ciezaru zurawia < (t/tm) wy-
raza ilos¢ ton ciezaru konstrukcji zurawia na jed-
nostke momentu udZwigu.

ep~ C thm:;

gdzie:
C — ciezar zurawia bez balastu (t),
M — moment udzwigu (jak w p. 2).
5. Okres montazu zurawia wyraza ilos¢ robo-

€zo-godzin potrzebnych na zmontowanie i zdemon
towanie zurawia wraz z zatadowaniem.

~+—1i, 4r t2
gdzie:
— czas montazu z roztadowaniem ze Srodka
transportowego,
t2— czas demontazu z zatadowaniem na $rodek
transportowy.
Poréwnujac dwa zurawie tej samej klasy

(H = const.) powiemy, ze lepszy jest ten, ktory
ma duze M i F zaS male i T.

O predkosciach (podnoszenia, jazdy, obrotu)
nie wspominamy, gdyz we wszystkich typach
mieszczg sie one w pewnych dos$é¢ ciasnych grani-
cach.- Dlatego predkosci nie sg wielkosciami zna-
mionowymi.

Poza wyzej wymienionymi piecioma podstawo-
wymi wilasnosciami istniejg cechy konstrukcyjne
jak np. spos6b wykonania wiezy (stup ciagtly,
stup kratowy), sposdb obrotu wysiegnika (obro-
towa korona przy stalej wiezy, obrotowa wieza),
sposdb montazu itp., ktére majg bardzo powazny
wplyw na wymienionych pie¢ wiasnosci zasadn;-
czych.

Zurawie systematyzujemy wg pierwszej i dru-
giej wiasnosci, tj. wysokosci i momentu udzwigu,
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ktore najczesciej idg w parze,
gdyz powiekszeniu wysokosci
towarzyszy zwiekszenie mo-
mentu (dla wiekszych budyn-
kow zwieksza sie udzwig
i wysieg).

Podzial ten bedzie nastepu-
jacy: _

1. Zurawie bardzo male
(H sC 2 m; it/<i0,4) o cieza-
rze wlasnym do 150 kG
i udzwigu 150 kG, montowane
recznie w ciggu Kilku minut
w dowolnym miejscu, przezna-
czone do prac wykonczenio-
wych.

Il. Zurawie mate (H 4 m;
M ¢C 1) o ciezarze wlasnym do
1000 kG i udzwigu do 500 kG,
state lub na platformach je-
zdnych, przeznaczone do prac
przetadunkowych na placach
budowy.

I1l. Zurawie $rednie (H
< 25 m; M 6) o udzwigu
do 1000 kG na statych podsta-
wach lub platformach je-
zdnych, przeznaczone dla bu-
downictwa mieszkaniowego (4 -j-
gtbwnych prac transportowych.

IV. Zurawie duze (HSL40 m; M = 20 -4 60)
0 udzwigu 1-t- 5t i wysiegu Ing& 20 m, na pod-
stawie ruchomej, przeznaczone do pracy w bu-
downictwie monumentalnym i przemystowym.

V. Zurawie wielkie, szybowe (H> 40 m; M>
100) o nieograniczonej teoretycznie wysokosci
podnoszenia, udzwigu 5-p 15 t i wysiegu Imex
< 25 m., przeznaczone do budowy drapaczy.

5 pietro) do

Z podanych powyzej pieciu klas najwieksze
znaczenie dla naszego budownictwa majg zurawie
klasy 1-ej oraz Ill-ej i IV-ej i te ombéwimy
w dalszym przegladzie nieco szerzej, wspominajac
tylko o pozostatych i podajgc klasyczne rozwia-
zania.

I. Zurawie bardzo mate (H <2 m; M <0,4)

Zwartos¢ i przeno$nos$¢ — podstawowe wyma-
gania stawiane konstrukcjom mechanizméw pod-
nosnych przeznaczonych do prac wykonczenio-
wych oraz odbudowy niewielkich budynkéw — sg
gtéwnymi cechami zurawi bardzo matych. Musza
one posiada¢ moznos¢ szybkiego recznego mon-
tazu i demontazu, ustawiania ich bez uzycia po-
mocniczych urzadzen specjalnych, fundamentow,
wykopéw, toréw jezdnych itp. Zuraw winien da-
wac¢ moznos$¢ ustawiania go bezposrednio na stro-
pie przy S$cianie budowanego objektu na niewiel-
kich drewnianych belkach, zastepujgcych podsta
we. Ciezar jego czesci sktadowych uzywanych do
montazu nie powinien przekracza¢ 30 kG.

Jako klasyczny przyktad zurawia klasy I-gj

podany jest na rys. 1 radziecki zuraw typu PPK-1,
w ktorym silnik wraz z wciggarka tworzg zwartg

PRZEGLAD MECHANICZNY
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H= 1,64m
M=013 15°02m
F* 53nP
S$=03/tm
t,=05rda gocz

Rys. 1. Zuraw typu PPK—1; a — usta-
wiony w oknie budowy, b — na belce krzy-
zowej. Udzwig — 135 KkG. Zestawienie wy-
miarow w mm: dtugos¢ — 1575, wysokos¢
— 1640, gniazdo oporowe — 150X150.
Ciezar dzwigu z silnikiem elektr. i z sprze-

tem — 60 kG. Wysieg ramienia: najwiekszy — 1500 mm, najmniejszy

—e 750 mm. Szybko$¢ podnoszenia ciezaru — 0,32 m sek., obrot dzwigu

— 360°, maximalna wysoko$¢ podnoszenia ciezaru od poziomu ziemi —

35 m, moc silnika elektr. — 0,52 kW przy 1440 obr min., $rednica bebna
wciggarki 90 mm, S$rednica liny podnosnej 4,8 mm.

konstrukcje umieszczong na stupie zurawia. Zuraw
ten cechuje wybitna lekkos¢ (C = 60 kG, $—
= 0,3), i bardzo krotki czas montazu i, = 0,25
godz. Rys. 1 wskazuje dwa sposoby uzycia tego
zurawia.

Rys. 2. Zuraw typu Pionier; udzwig — 2507500 kG,
wysieg od osi — 2000-~3000 mm, wysoko$¢, podniesienia
haka dzwigu od poziomu ziemi — 4000 mm, obrot
dzwigu — 360° rozstaw k&t dzwigu — 1600 mm, wy-
sokos¢ dzwigu — 4500 mm, ciezar (z wyciggarka bez
przeciwwagi) 510 kG, silnik elektr. 3-fazowy na na-
piecie 127 220 V, moc — 2,2 KW przy 1440 obr/min.,
srednica liny podnosnej — 6,2 mm, szybkos¢ podno-
szenia ciezaru 0,25 m sek.
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Il. Zurawie mate (H <4 m; M < 1).

W Klasie tej znajdujg sie wszystkie typy zura-
wi budowlanych przesuwnych lub na statych pod-
stawach o udzwigu do 500 kG przy wysokosci
podnoszenia do 4 m. Klasycznym przykitadem zu
rawia tej klasy jest radziecki zuraw Pionier (rys. 2).
uzywany do prac przetadunkowych na placu bu-
dowy lub, po umieszczeniu na stropie, do podno-
szenia materiatow.

I1l. Zurawie $rednie (H <25 m; M CB6)

Zurawie tej klasy przeznaczone sa do podno-
sznia materiatbw budowlanych w budownictwie

Rys. 3. Zuraw typu Moszitstroj; udzwig — 500; 750;

1000 kG, szybkos¢ podnoszenia — 0,3 m sek, wysokosé

podnoszenia do 16 m, wysieg ramienia — 6, 4, 3 m,

moc silnika elektr. — 5,3 kW, moc silnika elektr. me-

chanizmu obrotu — 0,8 kW, szeroko$¢ toru pod dzwi-

giem — 2,200 mm, catkowity ciezar dzwigu z osprze-
tem — 20 t.

mieszkaniowym. Budowane sg przewaznie na plat-
formach jezdnych, dzieki czemu moga'obstugiwac
duzg przestrzen. Zurawie te spotyka sie w dwu
rozwigzaniach:

a) ze stupem rurowym,

b) ze stupem kratowym.

Jako klasyczne przykiady rozwigzania podaé
nalezy radziecki typ Moszitstroj (rys. 3).

Zuraw ten, uzywany przez Zarzad Budow-
nictwa Mieszkaniowego w Moskwie, przeznaczo-
ny jest do wykonywania nastepujacych robot:

1) podnoszenia materiatow budowlanych (ce-
gla, zaprawa, belki prefabrykowane) w budowie
niewysokich domoéw- mieszkalnych;
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2) ukladania dachéw w budynkach przemysto-
wych do 14 m wysokosci.

Zuraw ten jest pelnoobrotowy (« = 360°),
przesuwany recznie. Cechuje gé wybitna lekkos¢
(= 0,66). Sklada sie z nastepujacych gtéwnych
zespotow: wozka jezdnego 1, obrotowej platfor-
my 2 z wciggarka 3 i mechanizmem obrotu 4, wy-
siegnika 3 z przeciwciezarem 6 i kotowrotu 7 do
zmiany wysiegu. Kotowrot 7 przymocowany jest
do stupa 8. Wozek jezdny ma cztery kota 9. W ra-
mie woOzka zamocowana jest stalowa tuleja 10,
w ktdrej poprzez o$ spoczywa catos¢ obrotowa
zurawia. W celu zmniejszenia tarcia w tulei wbu-
dowane sg dwa oporowe tozyska toczne. Na plat-
formie obrotowej zmontowany jest mechanizm
podnoszenia, mechanizm obrotu i slup z wysiegni-
kiem. Dla utatwienia montazu i demontazu oraz
transportu stup wykonany jest z dwu czesci pota-
czonych ze sobg tulejg 11. Mechanizm obrotu
skltada sie z przekiadni, Slimakowej i zebatej, przy
czym duze koto przektadni zebatej zwigzane jest
sztywno z wozkiem jezdnym.

Ze stupern. kratowym wykonane sg nastepujgce
przyktadowe typy:

t. ZurawFaure typ S2 (rys. 4).

Zuraw ten umocowany jest na statym podiozu
sztywno i nieprzesuwnie (s = 0). Sklada sie on
z weciggarki, stupa kratowego o przekroju kwa-
dratowym i wysiegnika (Imar = 3 m). Shlup tego
zurawia sklada sie z 3-metrowych elementéw skre-
canych Srubami. Montuje sie on dzieki zastosowa-
niu dodatkowej platformy podnosnej, znajdujacej
sie wewnatrz podstawy stupa i uruchamianej wcig-
garka przez podcigganie gornej czesci stupa do
gory i dokladanie od dotu nastepnych jego elemen-
tow. Na wierzchotku
stupa umieszczona jest
korona obrotowa z wy-
siegnikiem, urucha-
miana za pomocg wat-
ka biegngcego wzdtuz
catego stupa. Zuraw
ten do 20 m wysokosci
jest wolnostojacy; bu-
dowa stupa w gore
moze siega¢ nawet
50 m, konieczne jest
jednak wtedy uszty-
wnienie stupa dodat
kowymi odciggami.

Rys. 4. Zuraw Faure
typ S2; udzwig — 65CH
1000 kG. wysieg — 3 m,
wysokos¢ pod hakiem —
18 m, ciezar wlasny —
3500 kG, moc silnika
elektrr — 9 kW przy
1445 obr min. Samomon-
tujacy sie; czas montazu
okoto 50 roboczogodzin.
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Gtéwna  zaletgtego zurawia jest nadzwyczajna
tatwos¢ montazu (i, = 50 rob.-godz.). Wada jego
jest natomiast zbyt maty wysieg i brak moznosci
przesuwania oraz znaczny wspotczynnik ciezaru

@= 18)
2. Zuraw Perbel (rys. 5);

Zuraw ten podobny jest w swej pracy do zu-
rawia Faure. Shlup jego jest kratowy o przekroju
trojkata rownobocznego. Udzwig do 1000 kG
przy wysokosci do 18 m. Caty zuraw umieszczony

jest na platformie przesu-
wanej mechanicznie po szy-
nach. Wysiegnik umocowa-
ny jest w koronie obroto-
wej na szczycie stupa.
Obrot wysiegnika odbywa
sie recznie. Zuraw ten mimo
Ze ma znaczng przewage
nad typem Faure dzieki mo-

HEIsm zliwosci jazdy, jest mniej
',\:/E(Ggm dogodny z powodu trudne-
9=1/Am 9o i dlugiego montazu
t- HOdogook (i, = 150 rob.-godzin.).

Réwniez wspotczynnik jego
ciezaru jest . dos¢ znaczny

(V= 175).

Rys. 5. Schemat zurawia typu
Perbel; wysieg 2, 3, 4 m,
udzwig — 1000, 500, 400 kG,
ciezar wiasny — 2,8 t, balast
od 4 dé6 5t, podnoszenie i jazda
— elektryczne, obrét reczny.

IV. Zurawie duze 40 m M = 20

Do klasy tej nalezg tzw. zurawie wiezowe,
ciezkiej, kratowej budowy dla udzwigéw do 5 t
przy wysiegu do 20 m, przeznaczone do pracy
w budownictwie monumentalnym. Zurawie te za-
opatrzone sg w platforme jezdng na szynach.
Konstrukcyjnie zurawie te roznig sie od siebie:

a) konstrukcjg obrotu wysiegnika — obrotowy
slup lub obrotowa korona,

b) sposobem montazu.

Zurawie tej klasy mieszcza sie w nastepujacych
3 rozwigzaniach:

1. Zuraw wiezowy Loeb typ 15/20 (rys. 6).

Zuraw ten przeznaczony jest do dZzwigania
ciezszych elementéw prefabrykowanych lub po-
jemnikéw z materiatem budowlanym do 3 t, ma-
ximalny wysieg wynosi 20 m. Zuraw ten ma
wieze obrotowg, umieszczong w tozysku stopo-
wym w ramie jezdnej. Kabina operatora obraca
sie razem z wysiegnikiem. Zuraw, jest samomontu-
jacy sie, jednak czas montazu jest do$¢ znaczny
(i, = 500 rob.-godzin.).

2. Zuraw Wolf D-15 (rys. 7).

Zuraw Wolf D-15 jest jeszcze ciezszym dzwi-
giem o nosnosci do 4 t i maximalnej wysokosci
podnoszenia do 42 m. Zuraw ten jest umieszczo-
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Rys. 6. Zuraw wiezowy Loeb typ 15 20.
ny na platformie jezdnej na szynach. Wieza jego

jest nieobrotowa. Na szczycie wiezy znajduje sie
korona obrotowa z wysiegnikiem i przeciwwaga.
Sterowanie zurawiem jest tu mniej korzystne niz
w zurawiu Loeb, gdyz kabina operatora nie obraca
sie razem z wysiegnikiem. Montaz tego zurawia
jest réwniez dos¢ kiopotliwy i wymaga uzycia do-
datkowo dwoch wind recznych (3 t i 5 t). Czas
montazu (i, = 720 rob.-godz.).

3. Zuraw Faure typ 616 (rys. 8).

Zuraw ten z powodu matego momentu udzwigu
(M = 9,6) i stosunkowo znacznego wspotczyn-
nika ciezaru (9= 1,55) jest najmniejszym w swej
klasie. 'Wspominamy tu o nim gtéwnie ze wzgle-
du na oryginalne rozwigzanie montazu. Wewnatrz
ramy podstawowej na jezdnej platformie znajduje
sie dodatkowe urzgdzenie do podnoszenia calej
wiezy. Wieza sklada sie z 4-metrowych elemen-
tow skrecanych Srubami. Elementy wiezy mon-
tuje sie od dotu i calg wieze podnosi sie stopniowo
do géry na wysokos¢ umozliwiajgcg przykrecenie
nastepnego elementu. Sposdb montazu pokazany
jest na rysunku. Czas montazu wynosi tu zaledwie
50 rob.-godz. Wieza tego zurawia jest nieobro-
towa, na jej szczycie umieszczona jest obrotowa
korona z wysiegnikiem i przeciwwaga. Wadg te-
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Rys. 7. Zuraw systemu Wolf typ D—15; wysieg ra-

mienia — 20, 15, 10, 7,5 m; udzwig — 2, 3, 4, 6 t,

wysoko$¢ podnoszenia — 25, 26,1 39,9 40,5 m, ciezar
dzwigu — okoto 22.000 kG.

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 12

go rozwigzania jest fakt, ze kabina operatora nie
obraca sie razem z wysiegnikiem. Kabine nato-
miast mozna umiesci¢ na dowolnej wysokosci.

V. Zurawie szybowe (HS-40, M > 100).

Na rys. 9 pokazany jest jeden z radzieckich zu-
rawi szybowych typ UBK-5-49 przeznaczony do
budowy drapaczy. Zuraw ten umieszczony jest
w przewidzianym do tego celu szybie ze stalowej
konstrukcji drapacza i jest podnoszony teleskopo-
wo w miare budowy na dowolng wysoko$é. Na
szczycie wiezy umieszczona jest korona z prze-
ciwwagg i poziomym wysiegnikiem, stanowigcym
torowisko dla woézka. Zuraw ten ma duzy mo-
ment udzwigu (M = 137).

Whnioski

Z rozpatrzonych 5-ciu klas najwazniejszymi
dla naszego budownictwa sg zurawie:

a) klasy l-ej — do wszystkich robot wykon-
czeniowych na budowach matych i duzych,
b) klasy Ill-ej — do pracy w budownictwie

mieszkaniowym, gtdwnie szybkosciowym dla za-
sadniczych robd6t transportowych,

¢) klasy IV-ej — do pracy w budownictwie
monumentalnym do gtéwnych robét montazowo
budowlanych.

Taki zesp6t zurawi zaspokoitby nieomal zupet-
nie potrzeby naszego budownictwa.

Rys. 8 Zuraw Faure typ 616; nos$nos¢ — 6000 kG
przy wysiegu do 10 m, 2000 kG — przy wysiegu
do 55 m, wysieg ramienia zmienny — 2, 4, 16 m,
predkos$¢ podnoszenia do 600 kG — 55 m min, predkos¢
podnoszenia ponad 600 kG — 17 m/min, predkos¢ jazdy
woézka — 38 m min, predkos¢ jazdy dzwigu — 20 m/min,
szerokos$¢ toru jezdnego m— 2320 mm, normalna wy-
soko$¢ podnoszenia — 31 m, ciezar wiasny bez motoru
— 14900 kG.

429



Zeszyt 12

Wzorem, ktory nalezatoby nasladowa¢ dla kla-

sy l-ej jest pokazany na rys. i zuraw radziecki,
typu PPK-1.

Rys. 9. Zuraw szybowy typu UBK—5—49; udzwig- — 5 t, szybko$¢ pod-
noszenia ciezaru— 16 i 32 m min., szybko$¢ jazdy woézka — 825 m/min.,
szybkos¢ obrotu — 0,1Q obr/min., catkowity ciezar — 485 t

Jesli chodzi o klase 11l to nalezatoby sie wzo-
rowa¢ na radzieckim typie Moszilstroj (rys. 3),
gdyz nie trudno jest zauwazyé¢, ze w obu rozwig
zaniach a) i b) zurawi tej klasy, wspotczynnik
ciezaru <9 jest zasadniczo rézny. W rozwigzaniu
a) przy stupie rurowym ¢ = 0,7, podczas gdy
w rozwigzaniu b) przy stupie kratowym o =
= 17 - 18.

Bibliografia

Z DZIEJOW PORADNIKA TECHNICZNEGO
+MECHANIK*

Wydawnictwa techniczne o charakterze poradni-
kéw, bedace wynikiem zespotowej pracy specjalistow,
posiadajg juz swojg historie. W Polsce druk ich rozpo-
czeto poOzniej niz w innych krajach, co spowodowane
zostaio przede wszystkim utratg samodzielnego bytu
panstwowego i stabym rozwojem rodzimego, przemy-
stu. Dopiero na schytku ubiegtego stulecia, a doktadnie
w pazdzierniku 1899 r. powstal Komitet Redakcyjny
dla opracowania podrecznika pn. TECHNIK. Ksiazke
te oparto na niemieckim poradniku ,Hiitte*, ktory
w tym czasie osiggnat juz 18 wydan. Komitet postawit
sobie dwa cele: jednym bylo opracowanie obszernego
fachowego podrecznika w jezyku ojczystym, drugim —
zZnacznie wazniejszym — przyswojenie polskiemu je-
zykowi technicznemu ,wyrazownic¢twa“ (dostownie)
rodzimego oraz wyplenienie zeh cudzoziemczyzny
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Jesli sie nadto zwazy, ze w IV Klasie', gdzie
slupy sa kratowe, wspétczynnik = 0,7-i-0,8, to
wyciggnag¢ stad mozna wniosek, ze stup kratowy

jest odpowiedni dla momentu
M > 10, natomiast dla M <L 10
odpowiedni bytby slup ciaglty ru-
rowy. Dlatego nalezy uwazac zu-
rawie typu Faure typ S2 i Perbel
za zbyt ciezkie. Moznaby przy-
jaé, ze wspodtczynnik ciezaru zu-
rawi w klasie 111 moze i winien
wynosi¢ @ = 0,7 0,8. Pod tym
katem widzenia nalezatoby je
projektowac. Uwzgledni¢ przy
tym trzeba zaprojektowanie 1ta-
twego i szybkiego montazu. Tyl-
ko taki zuraw bedzie w stanie
obstuzy¢ ekonomicznie budowni-
ctwo szybkosSciowe.

Odnosnie klasy IV trzeba
zauwazy¢, ze wspoétczynnik cie
zaru zurawia winien roéwniez za-
wiera¢ sie w granicach @ = 0,7
-L 0,8 przy momencie udzwigu
M = 30. W Kklasie tej rowniez
moze najbardziej wazne jest rozwigzanie montazu
i tu nowoczesnym przyktadem moze by¢ sposdb
montazu zurawia Faure typ 616 (rys. 8).

Na zakonczenie trzeba jeszcze raz podkreslic,
ze zuraw w budownictwie, dzieki mozliwosci prze
noszenia materiatow z jednego miejsca na drugie
w sposéb dowolny, jest maszyng przysztosci i coraz
bardziej bedzie wypierat wyciggi budowlane.

w ogole, a zwlaszcza niemczyzny wszechwtadnie w nim
dotad panujacej. Poradnik ten posiadat 2 tomy: pierw-
szy, ktory ukazatl sie w 1905 r., zawierat bardzo roz-
legly zakres tematyki, a wiec: tablice i wzory mate-
matyczne, mechanike, termodynamike, wytrzymatosé
materiatéw, czesci maszyn, obrabiarki, dzwignice, pom-
py, dmuchawy i sprezarki, silniki — zywe, wodne,
parowe ttokowe i turbiny, tgcznie z kottami i silniki
spalinowe; drugi tom, wydany w 1908 r., obejmowat:
materiaty budowlane, miernictwo, budownictwo, ko-
lejnictwo, okretownictwo, kuznictwo zelaza, ogrzewa-
nie i przewietrzanie, statyke budowli, elektrotechnike
i gazownictwo.

Ten wykaz dziatdw wskazuje, ze TECHNIK objat
nieomal cato$¢ dwczesnej wiedzy technicznej i mogt
by¢ wykorzystywany przez specjalistow wielu gatezi
Uprzywilejowang jednak byla dziedzina witasciwa in-
zynierom-mechanikom, bowiem, poza wspdlnym dla
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wszystkich specjalnosci  dziatlem teoretycznm, po-
Swiecono gtdwnie jej caty tom | wydawnictwa, za$
w Il tomie wiele rozdziatéw, jak kolejnictwo, okre-
townictwo i inne.

Prace Komitetu Redakcyjnego trwaty z gorg piec
lat, przy czym gtébwng uwage zwrécono na ustalenie
poprawnego stownictwa, zadawalajac sie odnosnie tre-
sci tlumaczeniem przyjetego wzoru; poprawki i uzu-
petnienia wprowadzono tylko w tych przypadkach,
gdy tekst oryginalny nie nawigzywat do istniejacych
w kraju warunkéw bgadz norm prawnych, jak np. przy
przepisach kotlowych. W ten sposéb ,Technik“ sta-
wat sie bardziej uzyteczny w rekach polskiego techni-
ka i wypieral wptyw obcej literatury. Komitet zdawat
sobie dobrze sprawe z niedoskonatosci swego dzieta,
ale spodziewat sig, ze juz nastepne wydania bedg sta-
nowity samodzielne opracowania technikéw polskich.

Strona finansowa wydawnictwa opierata sie gtow-
nie na ofiarnosci prywatnej, ktéra umozliwiata urucho-
mienie tego powaznego na éwczesne czasy przedsiewzie-
cia; duze wpltywy osiggnieto jednoczesnie ze sprzedazy
podrecznika, ktéry byt tak pokupny, ze po kilku la-
tach caty kilkotysieczny naktad zostat catkowicie wy-
czerpany.

Prace nad drugim wydaniem ,Technika“ podjete
zostaty dopiero przy koncu pierwszej wojny Swiatowe;j.
W roku 1917, po zorganizowaniu Politechniki Warszaw-
skiej powotano do zycia przy Stowarzyszeniu Techni-
kow Polskich Komitet Redakcyjny dla uruchomienia
nastepnego wydania ,Technika“, jednak pietrzace sie
trudnosci nie pozwolity rozpocza¢ efektywnej pracy
wydawniczej.

Poczatkowe zeszyty | tomu ,Technika“ w drugim
wydaniu pod redakcjg inz. Czestawa Mikulskiego uka-
zaly sie dopiero w 1925 r. po uzyskaniu duzego zapasu
papieru, dzieki ofiarnosci Zarzadu Mirkowskiej Fabry-
ki Papieru oraz dotacjom Stowarzyszenia Technikéw
i Owczesnego Ministerstwa Wyznan Religijnych i
Oswiecenia Publicznego. Tym razeni starano sie ,Te-
chnika“ oprze¢ na oryginalnych opracowaniach, pozo-
stawiajgc jedynie niezmieniony poprzedni ukiad pod-
recznika. Naptywanie jednak poszczegdlnych rekopi-
sOw, przeciggajgce sie czesto ponad pare lat, spowodo-
wato przesunigcie terminu ukonczenia catego tomu do
1936 r. JednoczesSnie w okresie tym zaczely ukazywacé
sie odrebne poradniki w zakresie inzynierii ladowej,
elektrotechniki itp., ktére sprawity, ze ,Technik” z ko-
niecznosci stawat sie podrecznikiem najbardziej przy-
datnym dla technikéw-mechanikéw i Komitet Redak-
cyjny z opracowania innych dziatow w nastepnych to-
mach zrezygnowat.

Z drugiego tomu ukazat sie tylko zeszyt pierwszy,
obejmujacy ciepto. W 1939 r. podjeto dalszg probe opra-
cowania Il tomu ,Technika“. Komitet Redakcyjny zdo-
tat sie zebra¢ tylko pare razy i zatwierdzi¢ ogolny
plan wydawnictwa; dalsze prace zostaty przerwane na
skutek dziatan wojennych, ktére doprowadzity do cat-
kowitego zniszczenia zebranych materialdw i magazy-
noéw papieru.
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Ten przeciagajacy sie druk ,Technika“ w okresie
1920—1928 i brak w sprzedazy odpowiedniego pol-
skiego podrecznika technicznego dawal sie odczuwac
b. dotkliwie; cierpiat na tym rozwijajacy sie przemyst
i szkolnictwo zawodowe.

Dla wypetnienia powyzszej luki Towarzystwo Kur-
sow Technicznych podjeto mys$l opracowania wydaw-
nictwa bardziej przystepnego, ktére mogioby stuzyc
jako podrecznik nie tylko dla inzynieréw, ale i dla
technikéw-mechanikéw i stuchaczy S$rednich szkét
technicznych. Wydawnictwo to otrzymato tytut
MECHANIK.

Komitet redakcyjny zamierzat w trzech tomach za-
wrze¢ ogot praktycznych wiadomosci tej gatezi tech-
nicznej i celowo ograniczat objeto$¢ kazdego tomu do
400—600 stron.

W 1927 r. ukazat sie tom | ,Mechanika“, stanowiga-
cy zbior prac oryginalnych z zakresu: matematyki, me-
chaniki, hydrauliki, termodynamiki, wytrzymatosci ma-
teriatow i czesci maszyn; w poradniku tym ukazatly sie
rowniez pierwsze Polskie Normy Kreslenia Technicz-
nego

Mimo pewnych usterek redakcyjnych i nieréwnego
poziomu poszczegdlnych dziatow — ,Mechanik” stat
sie b. popularnym i rozpowszechnit sie szybko w ca-
tym kraju.

W pie¢ lat potem tj. w 1932 roku ukazat sie na-
stepny tj. drugi tom ,Mechanika“, obejmujacy: dzwig-
nice i pompy, oraz bardzo obszerny dziat, zatytutowa-
ny — Technologia metali, ktory wypetniat okoto 85%
objetosci ksigzki; koncowymi dziatami tego tomu byty:
Kalkulacja techniczna i elektrotechnika. Tres¢ tomu
Il, zgodnie z zamierzeniami Komitetu Redakcyjnego
~Mechanika“, miata uwzglednia¢ gtéwnie praktycznag
strone pracy warsztatowej, totez dziat ,Technologii
metali“ zawieral wiadomosci z metalurgii, odlewni-
ctwa, walcownictwa i kuznictwa. Nastepne rozdziaty,
bardziej obszerne, zostaly poswiecone badaniu metali,
obrébce termicznej, obrébce skrawaniem, pomiarom
warsztatowym oraz spawaniu i cieciu metali.

Jednoczes$nie z przygotowaniem do druku drugiego
tomu ,Mechanika“ przystgpiono do opracowania tomu
trzeciego — ostatniego; druk jego rozpoczat sie w po-
towie 1935 r., jednak niedostarczenie Kilku rekopiséw
spowodowato ogromne jego opdznienie, tak ze w koncu
wybuch drugiej wojny Swiatowej we wrze$niu 1939 r.
przerwat druk tego tomu; jednak dziatania wojenne
w samej Warszawie na szczescie nie naruszyly zio-
zonych materiatéw drukarskich, co pozwolito rychto
wydac¢ wreszcie tom Il ,Mechanika“ juz w okresie
okupacji tj. w styczniu 1940 r.

W tomie trzecim zostaly zamieszczone nastepujgce
dziaty: kotty parowe, parowe silniki tlokowe, turbiny
parowe, urzadzenia kondensacyjne, pompy odsrodko-
we, turbiny wodne i silniki spalinowe.

Trzynascie lat zatem uptyneto, nim dato sie catko-
wicie zrealizowa¢ zamierzony program.
Ten niepomiernie diugi okres powstawania dzieta

zacigzyt ujemnie na catym wydawnictwie. Niektore
rozdziaty, wczesnie opracowane, czekaty na ukazanie sie
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w druku po lat dziesie¢, dajgc, mimo przeprowadzonej
nastepnie korekty i uzupetnien rekopisow materiat nie-
dostatecznie aktualny; zmieniajacy sie parokrotnie
sktad osobowy Komitetu Redakcyjnego nie pozwolit
na utrzymanie jednolitego kierunku i spowodowat, ze
pewne dziaty jak np. pompy odsrodkowe, zostaty opra7
cowane dwukrotnie przez réznych autoréw i zamiesz-
czone w tomie Il i Ill.

Pomimo tych wad zapotrzebowanie na podreczniki
tego rodzaju byto tak wielkie, ze nalezato mysle¢ o na-
stepnych uzupetnionych i poprawionych wydaniach.
Jeszcze przed wybuchem dziatanh wojennych w 1939 r.
Komitet redakcyjny ,Mechanika“ posiadatwiele przy-
gotowanego materiatu do drugiego wydania | tomu,
ktorego brak na rynku ksiegarskim dawat sie dotkliwie
odczuwac.

Po uzupetnieniu brakéw juz po roku 1940 mimo
wielu przeszkdéd stawianych przez wiadze okupacyjne
Towarzystwo Kurséw Technicznych zdotato wydruko-
wac w 1942 r. tom | ,Mechanika“ w wydaniu drugim,
catkowicie przerobionym.

W nowym wydaniu ,Mechanik” byt dostosowany
i trescig i objetoscig do poprzednio wydanych tomow
drugiego i trzeciego, a opracowanie stato na znacznie
wyzszym poziomie. W poszczegélnych dziatach porad-
nika wykorzystano w petni dorobek polskiej techniki,
osiagniety w okresie miedzywojennym, co najwyraz-
niej uwydatnito sie w wykorzystaniu polskich norm.

Do konica swej dziatalnosci, nawet w okresie oku-
pacji, wydawnictwo podrecznika ,Mechanik” oparte
byto na dostatecznie silnych podstawach finansowych,
co pozwalato Komitetowi Redakcyjnemu planowaé¢ na-
stepne dalsze .bardziej wykonczone i rozwinigte wy-
dania i innych tomoéw tego popularnego juz Porad-
nika.

Zrujnowanie Warszawy w 1944 r. zniszczyto jednak
doszczetnie caly dorobek wydawnictwa; zginety przy-
gotowane juz rekopisy, materiaty ilustracyjne, klisze,
zapasy papieru; spalone zostaly sklady nie rozsprze-
danych jeszcze egzemplarzy ,Mechanika“, tak ze w
1945 r., gdy naukowe i przemystowe zycie Polski na no-
wo mogto sie organizowac, prace nad piSmiennictwem
technicznym nalezato rozpocza¢ na nowo od samych
niemal podstaw.

Zniszczenia byly tak powszechne, ze jeszcze bar-
dziej niz kiedykolwiek stata sie palaca kwestia, udo-
stepnienia najbardziej szerokiemu ogo6towi ksigzek
0 charakterze poradnikéw; wobec utraty olbrzymiej
ilosci prywatnych ksiegozbioréw, bibliotek zaktadéw
przemystowych, uczelnianych, jedynie na tej drodze
mozna byto najszybciej i najtatwiej wypetnic luki spo-
wodowane stratami wojennymi i prawie szescioletnig
przerwg wydawnicza.

Przy rozpatrywaniu roznych mozliwosci niemal
jednomyslnie w zainteresowanych kotach inzynieréw
1 technikéw-mechanikéw zdecydowano, ze najbardzej
korzystna postaciag poradnika bedzie ta, jaka reprezen-
towat dotychczas podrecznik ,Mechanik®, tym bardziej,
ze dotychczasowe jego spopularyzowanie powinno
sprzyja¢ rozpowszechnianiu sie ksigzki.
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Wydawnictwa podjat sie tym razem Instytut Wy-
dawniczy SIMP, zorganizowany w 1946 r., ktéry prze-
jat prawa wydawnicze od Towarzystwa Kurséw Tech-
nicznych w Warszawie; pomocy finansowej udzielit
Centralny Zarzad Przemystu Metalowego.

Ze wzgledu na znaczne postepy wiedzy technicznej
oraz braki w zakresie tresci poprzedniego wydania Po-
radnika, Kolegium Redakcyjne Instytutu Wydawnicze-
go SIMP pod przewodnictwem Redaktora Naczelnego
inz.-mech. A. T. Troskolanskiego postanowito na nowo
opracowaé¢ wszystkie dzialty, mimo iz w szeregach
przedstawicieli nauki polskiej i techniki czas, trudy
okresu wojennego i przesladowania okupanta niemiec-
kiego poczynity dotkliwe szczerby.

Trudnosci techniczne, szczeg6lnie w pierwszym
okresie pracy wydawniczej, byly ogromne wobec
braku drukarni w Warszawie i niedostatecznego przy-
stosowania pozostatych na terenie Polski do druku
dziet o charakterze technicznym. Tym nie mnigj
poczatkowe zeszyty | tomu ukazalty sie w 1948 roku,
a w potowie 1949 roku, a wiec po uptywie niespetna
trzech lat od zapoczatkowania wydawnictwa, ukazat
sie w sprzedazy pelny tom, zawierajacy 1200 stron
drobnego druku i stanowiacy cze$¢ pierwszg tomu pier-
wszego poradnika ..Mechanik".

Prof. inz. Zdzistaw Rytel

Recenzje o | tomie ,Poradnika technicznego Me-
chanik” zamiescimy w jednym z najblizszych zeszytéw
~Przegladu Mechanicznego“ (przyp. red.).

P. Dubiniski i J. Kostin ,TRANSPORT W ZAKLA-

DACH PRZEMYSLOWYCH®. Thum. ,z ros. inz. T.
Sawicki i inz. A. Nierenski. Wydawnictwo P.W.T.
1950 r.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw projektu-
jacych zaklady przemystowe. Tres$¢ podzielona jest na
5 czes$ci: 1) zasady projektowania transportu przedsie-
biorstwa przemystowego; 2) transport przy eksploa-
cji torfu; 3) transport w przemysle gorniczym; 4) trans-
port w hutach; 5) transport w zakladach budowy
maszyn.

Ksigzka nie traktuje catloksztaltu zagadnienia
transportu w zakladach przemystowych. Zajmuje sie
ona gtéwnie transportem kolejowym w wielkich za-,
ktadach goérniczych i hutniczych, a w mniejszym za-
kresie i w metalowych. Transport bezszynowy omo-
wiony jest pobieznie. Z zagadnien transportu kolejo-
wego obszernie jest potraktowane zagadnienie ukta-
du tordéw, a pobieznie zagadnienie obrotu tadunkoéw.

Jesli tres¢ ksigzki ujmiemy w zwezonym zakresie,
a mianowicie ,uklad drég transportowych zwilaszcza
kolejowych w wielkich zakladach goérniczych i prze-
mystu metalowego“, to bedzie to odpowiadato istotnej
tresci ksigzki.

W tym zakresie ksigzka przedstawia bardzo dobry
podrecznik dla projektantéw zaktadéw przemysto-
wych. Autor podaje zasady projektowania drog
transportowych w powiagzaniu z przebiegami pro-
dukcji i dostosowanym do niego ukitadem budynkow.
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Szczegétowo rozpracowane sg drogi transportowe
szynowe w kopalniach torfu, w kopalnictwie odkryw-
kowym i dotowym oraz w hutach zelaza. Trudne za-
gadnienie transportu w zakladach budowy maszyn
przedstawione jest znacznie skromniej.

Ksigzka napisana jest w sposéb przejrzysty z lo-
gicznym uktadem tresci. Powinni jg przestiudowac in-
zynierowie projektujgcy zakltady przemystowe, a takze
inzynierowie ruchu moga z niej odnies¢ powazne ko-
rzysci.

Ttumaczenie wykonane poprawnie z dobra znajo-
moscig stownictwa technicznego we wszystkich oma-

wianych dziedzinach przemystu. Wydanie PWT
staranne.

I. B.
£. Molloy. ,QUESTIONS AND ANSWERS ON DIE-

SEL ENGINES”. Format 10,5X16 cm, stron 144, ry-
sunkéw 55. George Newnes. London 1949,

Ksigzeczka o uktadzie katechizmowym zawiera
podstawowe wiadomosci o zasadach dziatania, budo-
wie, obstudze i badaniu silnikéw wysokopreznych,
produkowanych W W. Brytanii. Z czesci sktadowych

BIBLIOTEKA
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silnika uwzgledniono przede wszystkim te, z kto-
rymi obstuga ma najwiecej do czynienia, a wiec urza-
dzenia wtryskowe i regulujace.

Ksigzka zawiera duzo materiatu ciekawegoj mniej
znanego u nas, uwzglednia ona wspoéiczesny stan
rozwoju tej gatezi techniki (np. omowiono zasady
dziatania tzw. Dieseli gazowych).

Catos¢ dzietka wywierataby nader korzystne wra-
zenie, gdyby usungé¢ pierwsze dwie strony, na kto-
rych autor stara sie dowies¢, ze ten typ silnika zo-
stat zbudowany przez Herberta Ackroyd Stuarta na
lata przed Rud. Dieselem. Jako cechy znamienne
Diesela podaje autor uzywanie ciezkiego oleju jako
paliwa; przemilcza on, ze istotng cecha, wyro6znia-
jaca silnik Diesela sposréd innych spalinowych, —
jest samozapton wywotany przez wysoki stopien
sprezenia, zatem niskoprezny silnik ,Ackroyd“ z za-
ptonem od gruszki zarowej nie ma nic wspo6lnego
z silnikiem Diesela i nie mogt by¢ jego prototypem.
Fakt, ze silnik wysokoprezny zwigzany jest jednak
Z nazwiskiem Diesela, a nie Ackroyd Stuarta, autor
ttumaczy wylgcznie ,wrodzong skromnoscig brytyj-
skich wynalazcéw".

NOT

WARSZAWA, CZACKIEGO 3/5

posiada

czytelnie czasopism:

obejmujgcq 700 tytutdow

biblioteke podreczna:
z dziatami encyklopedii
podrecznikéw

stownikow

ksiegozbior:

czasopism

technicznych

w 450 voluminach
. w 330 "
w 140 N

w ilosci 7000 volumindéw, obejmujqcy wydawnictwa techniczne, techniczno-

gospodarcze i literature marksistowskg

zakupuje:
uzupetnia

zamawia
nych branz techniki

jest

wszelkie nowe publikacje techniczne polskie i radzieckie
swoj ksiegozhiér wydawnictwami nabywanymi antykwarycznie

dzieta w jezykach obcych, zapotrzebowane przez specjalistow z poszczeg6l-

czynna codziennie w dni powszednie w godz. 9-— 19.
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Odczyt specjalisily radzieckiego

W dniu 16 pazdziernika br. w Domu Technika
w Warszawie, ul. Czackiego 3/5, odbyt sie odczyt spe-
cjalisty radzieckiego inz. Zedza na temat ,Planowa-
nie Wewnatrz-zaktadowe w Przemysle Maszynowym®.

Prezes NOT min. Bolestaw Rumiriski powitat go-
écia, podkre$lajac w swym przemoéwieniu pomoc
Zwigzku Radzieckiego dla przemystu polskiego oraz
pogiebiajaca sie wspoétprace na polu techniki.

Wygtoszony odczyt jest rozpoczeciem wspoétpracy
miedzy polskimi a radzieckimi inzynierami.

Nastepnie w imieniu SIMP V-Prezes kol. Jan K¢-
zar:cvjsk': powitat inz Zedza, ktéry w péttoragodzin-
nym. referacie wszechstronnie oméwit zagadnienie
planowania wewnatrz-zaktadowego w zastosowaniu do
przemystu maszynowego.

Na poczatku prelegent poddat wnikliwej analizie
zapoczatkowane przez, nasz przemyst obrabiarkowy
planowanie wenatrz-zaktadowe, jego braki i drogi
rozwojowe. Poruszyt tez miedzy innymi i sprawe
wykwalifikowanych robotnikow.

Zdaniem prelegenta przemyst nasz posiada wybo-
rowg kadre wysokowartosciowych rzemies$inikéw, co

ma duze znaczenie dla przysztego rozwoju naszego
przemystu.

Nastepnie prelegent przeszedt do omoéwienia za-
gadnien planowania wewnatrz-zaktadowego w prze-
my$le radzieckim i przedstawit ogdlne zasady tego
planowania, nastepnie organizacje (planowanie eko-
nomiczno-techniczne i planowanie operatywno-kalen-
darzowe), przebieg, dokumentacje itd.

Na zakonczenie zobrazowal szczegétowo na przy-
ktadach radzieckiego przemystu procesy planowania.

Po referacie liczni stuchacze zadawali caly szereg
odpowiedzi i wyjasnien.

Pierwsze zetkniecie sie polskich mechanikéw na
ptaszczyznie stowarzyszeniowej z radzieckim przed-
stawicielem odbyto sie w mitej i przyjacielskiej
atmosferze.

Po odczycie w sali klubowej inz. Zedz w mniej-
szym gronie prowadzit dyskusje na zagadnienia orga-
nizacji i planowania.

Odczyt wzbudzit duze zainteresowanie. Obecnych
byto ponad 200 os6b z Oddziatu Warszawskiego SIMP.

E M.

Konferencje fachowe

SIMP przystapit obecnie do organizowania tere-
nowych konferencji fachowych w mniejszym zakresie,
ktore beda poprzedza¢ zjazdy ogo6lno-krajowe.

Poruszenie na konferencjach terenowych proble-
moéw nurtujgcych poszczegolne osrodki i wyczerpu-
jace przedyskutowanie niektérych zagadnien, da po-
zytywne rezultaty, co potwierdzone zostato przez od-
byte terenowe konferencje wytrzymatosciowe w Ka-
towicach, Krakowie, Wroctawiu i Gdansku.

W najblizszym czasie SIMP organizuje konferen-
cje wstepne, majace na celu oswietlenie zagadnien,
ktore bedg tematem ogo6lno-krajowej Konferencji
Fabrykacyjnej przewidzianej na drugi kwartat 1951 r.

Referaty na tych konferencjach porusza nie tylko
zagadnienia naukowo-techniczne, lecz réwniez ekono-
miczne, wynikajace z obecnych przemian spoteczno-
politycznych naszpgo Kraju. W tematyce tych konfe-
rencji znajdzie swe odzwierciedlenie wptyw wspodt-
zawodnictwa i racjonalizatorstwa na usprawnienie
proceséw technologicznych.

W dniu 25 listopada 1950 r. odbyta sie Konferencja
Ekonomizacji Obrobki Skrawaniem, ktdra zgroma-
dzita ok. 300 os6b. Na program konferencji ztozyty
sie nastepujace referaty:

Inz. Henryka Kurorn ,Wspotzawodnictwo i racjona-
lizacja jako czynnik ekonomizacji produkcji,

Inz. Andrzej Jézefik ,Ekonomiczna gospodarka
materiatami narzedziowymi“,

Inz. Jerzy Szyrajew ,,Wykorzystanie obrabiarek
i ich przystosowanie do szybkosciowego skrawania“,

Inz. Andrzej Latour ,Obrabialno$¢ w procesie
skrawania stali i zeliwa"“,

Inz. Piotr Wrzosek ,Racjonalizacja podstawg po-
stepu technicznego w dziedzinie skrawania“,
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obraébki
ele-

Prof. Witold Biernawski ,Planowanie
i dob6r warunkéw skrawania — zasadniczymi
mentami ekonomizacji produkcji®,

Inz. Marian Wakalski ,Ekonomiczna
skrawania w obrébce szybkosciowej“.

Licznie biorgcy udziat w dyskusji — racjonaliza-
torzy i przodownicy pracy — dali wyraz przekonania
0 mozliwosci szybszej realizacji Planu Szescioletniego.

Wyltonione w dyskusji postulaty zobowigzuja per-
sonel naukowo-techniczny do nastepujacych prac:
opracowania popularnej broszury o szybkosciowym
skrawaniu, broszury omawiajgcej wytyczne dla in-
struktoréow opracowujacych procesy technologiczne,
utworzenie wytwoérni specjalizujgcej sie w produkcji
narzedzi skrawania, ujednolicenia jakosci materia-
tow narzedziowych, powotanie do zycia popularnego
czasopisma dla metalowcéw omawiajacego w formie
przystepnej zdobycze techniki, racjonalizatorstwa,
oraz wymiane doswiadczen.

Uczestnicy konferencji uchwalili rezolucje, w Kkté-
rej podkreslili swe dagzenia pokojowe przez wytezong
prace dla zwiekszenia ilosci i jakosci produkcji, iak
1 pogtebiania wiedzy technicznej.

W Warszawie odbedzie sie w grudniu 1950 roku
Konferencja, ktorej tematem bedzie réwniez ekono-
mizacja obrébki metali skrawaniem.

W ramach Konferencji przewiduje sie WysSwietle-
nie filmoéw technicznych ilustrujacych doktadnosé
produkcji i obrobke na automatach.

Pelne wykorzystanie mocy obrabiarek, usuniecie
przestojow, podniesienie wydajnosci narzedzi, oszcze-
dno$¢ materiatdw, racjonalizatorstwa i wspétzawodni-
ctwo, to zagadnienia, ktorych nalezyte rozwiagzanie
stanowi 0 koszcie produkowanych maszyn i urzadzen,
a wiec rowniez o rozwoju gospodarki narodowej
i wzroscie dobrobytu. C iz

szybkos¢
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Kronika

UTWORZENIE NOWYCH WIECZOROWYCH
SZKOL INZYNIERSKICH

W pazdzierniku br. zostaty uruchomione trzy nowe
Szkoty Inzynierskie typu wieczorowego, zorganizo-
wane przez NOT, a mianowicie: w todzi, Poznaniu
i Krakowie.

W dniu 3. X. br. odbyla sie w +todzi uroczysta
inauguracja roku szkolnego w obecnosci przedstawi-
cieli: Partii, Politechniki toédzkiej, NOT oraz grona
przodownikéw pracy i racjonalizatorow.

W Krakowie uroczysto$¢ inauguracji roku szkol-
nego odbyta sie dn. 14. X. br.; w Poznaniu wyktady
rozpoczety sie w dn. 2. X. br. W tym réwniez dniu
rozpoczety sie wyktady w 6 pozostatych Szkotach NOT,
podlegtych  obecnie Ministerstwu Szkét Wyzszych
i Nauki.

INZYNIER-
SZKOL

PRZEJECIE WIECZOROWYCH SZKOt
SKICH NOT PRZEZ MINISTERSTWO
WYZSZYCH | NAUKI

Na wniosek Naczelnej Organizacji Technicznej,
Prezydium Rzadu na posiedzeniu w dniu 6 wrze-
$nia br. zobowigzato Ministra Szkét Wyzszych i Nauki
do przejecia Wieczorowych Szkoét Inzynierskich Na-
czelnej Organizacji Technicznej z dn. 1 pazdzier-
nika br.

W ten spos6b zakoriczony zostal pierwszy etap
dziatalnosci Szkot Inzynierskich NOT, ktérych zorga-

nizowanie i prowadzenie jest niewatpliwie zastuga
inicjatywy spotecznej, tak wilasciwej dla naszego
ustroju.

Na konferencji prasowej w dniu 7 pazdziernika br.
w Ministerstwie Szkdt Wyzszych i Nauki — wicemi-
nister Golanski specjalnie podkreslit ten fakt, skia-
dajgc w imieniu Wiadz Panstwowych podziekowanie
tym wszystkim, Kktorzy wysitkiem swoim dopomogli
do powstania Szkdt Inzynierskich NOT.

Zgodnie z uchwatg Prezydium Rzadu — Szkoty In-
zynierskie stopniowo beda przejmowane przez Mini-
sterstwo Szkdt Wyzszych i Nauki. Az do przejecia ofi-
cjalnego — wszystkie dotychczasowe instancje Naczel-
nej Organizacji Technicznej odpowiedzialne sg za wita-
Sciwy i nieprzerwany bieg spraw w Szkotach Inzynier-
skich NOT.

Rola spoteczna Naczelnej Organizacji Technicznej
i Stowarzyszen Technicznych nie skonhczy sie
z chwilg catkowitego przekazania Szkét In-
zynierskich NOT. W dalszym ciggu inzynierowie
i technicy — w ramach swych organizacyj — pozo-
stajg do dyspozycji Wiadz Panstwowych w zakresie
okreslonym uchwatlg Prezydium Rzadu z dnia 6 wrze-
$nia 1950 r.

Motywy, ktére skionity Prezesa NOT do wystgpie-
nia o przejecie Szkot Inzynierskich, byty nastepujace:
— z jednej strony, powstanie Ministerstwa Szkot Wyz-

szych i Nauki, obejmujacego w ramach organizacji

panstwowej wszystkie szkoly wyzsze,
— z drugiej strony — waga sprawy SI-NOT i zywio-
towy wzrost ich liczby.
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Przemawiat za tym caty szereg argumentow.

a) Zakonczenie okresu organizacyjnego SI-NOT,
kiedy niezbedna byta mobilizacja czynnika spotecz-
nego. Obecnie wszelkie sprawy, zwigzane z prowa-
dzeniem szkdt, a w szczegblnosci sprawy budzetowe,
personalnej inwestycyjne, kontroli — bedzie prowa-
dzit wiasciwy i wyspecjalizowany aparat panstwowy.

b) Konieczno$¢ ich koordynacji z dziatalnosci wie-
czorowych szkoét technicznych typu licealnego, umo-
zliwiajacych wartosciowym jednostkom z klasy ro-
botniczej otrzymanie kolejno stopnia technika oraz
inzyniera. Rozwigzanie tego zagadnienia najlepiej wy-
konalne jest przy prowadzeniu WSI przez Parstwo.

¢) Koniecznos$¢ scistej' i najdalej idgcej koordynacji
pomiedzy dziennymi szkotami inzynierskimi i poli-
technikami — a wieczorowymi szkotami inzynier-
skimi. Dotyczy to w szczeg6lnosci inwestycji budowla-
nych, laboratoriéw, urzadzen i przyrzadéw nauko-
wych, co pozwoli na powazne oszczednosci sSrodkow fi-
nansowych, personelu naukowego i energii ludzkiej.
Wszystkie te argumenty sprowadzajg sie do jednego
zasadniczego: zaréwno w wieczorowych jak i w dzien-
nych Szkotach Inzynierskich powinien by¢ jeden go-
spodarz — Ministerstwo Szkot Wyzszych i Nauki.

ZOBOWIAZANIA NAUKOWE REKTORA
POLITECHNIKI GDANSKIEJ

W przeddzien inauguracji nowego roku aka-
demickiego na wyzszych uczelniach rektor Politech-
niki Gdanskiej prof. dr inz. Szulkin, wybitny specja-
lista w zakresie nauk radiotechnicznych, dla uczczenia
Kongresu Nauki Polskiej podjat zobowigzanie, majace
na celu przys$pieszenie realizacji zadann Planu 6-tet-
niego w zakresie szkét wyzszych i nauki. Jednoczesnie
wystosowat on apel do naukowcow innych uczelni
i wezwat ich do podejmowania podobnych zobowigzan.

W zobowigzaniu prof. Szulkina czytamy m. in.:

,Stoimy przed doniostym wydarzeniem, majgcym
dla nas historyczne znaczenie — Kongresem Nauki
Polskiej. Liczymy, ze przyniesie on nam wszech-
stronng i sumienng rewizje i ocene naszego dorobku
naukowego, wzbogaci nasz S$wiatopoglad i otworzy
przed nami nowe, szerokie horyzonty zadann i metod
naukowych:

Biorgc jako wzdr postawe najlepszych synéw na-
szej bohaterskiej klasy robotniczej — przodownikéw
pracy, powinniSmy jak najuroczysciej uczci¢ nasz
Kongres. W zwigzku z tym' podejmuje nastepujace
zobowigzania na otwarcie Kongresu:

1) ukonczy¢ i oddaé¢ do druku prace ,Oddzialtywa-
nie wzajemne rezonatoréw wnekowych i strumienia
elektronowego o zmiennnej gestosci”;

2) w celu utatwienia naszym technikom i studen-
tom korzystania z bogatego dorobku nauki radzieckiej
— przettumaczy¢ i odda¢ do druku podrecznik ra-
dzieckiego profesora Asiejowa ,Podstawy radio-
techniki®.

Rektor Szulkin zakonczyt swe zobowigzanie apelem
do wszystkich pracownikéw nauki o podejmowanie po-
dobnych zobowigzan.
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NAGRODY PANSTWOWE

Prezydium Rzadu przyznato nastepujacym osobom
nagrody naukowe w dziedzinie nauk technicznych.

1) prof. W. Wierzbickiemu za prace w dziedzinie
budownictwa,

2) prof. A. Polakowi za konstrukcje maszyny pa-
rowej,

3) prof. W. Cybulskiemu za prace w dziedzinie
bezpieczeristwa w kopalniach,

4) inz. SI. Sliwinskiemu za prace w dziedzinie pro-
jektowania urzadzern do pomiaréw elektrycznych,

5) inz. J. Piotrowskiemu za prace w dziedzinie kon-
strukcji obrabiarek,

6) inz. E. Krzywickiemu za prace w dziedzinie
garbarstwa,

7) inz. W. Olszakowi za prace w dziedzinie bu-
downictwa,

8) inz. K. Bohatyrowiczowi i mgr J. Liedke za uru-
chomienie produkcji penicyliny,

9) inz. J. Dietrychowi, inz. S. Oppenheimowi, inz.
J. Wronskiemu, inz. E. Wzatekowi i inz. M. Paczosa —
za konstrukcje maszyn do wegla.
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Instytut Motoryzacji — 1. M.

Instytut Motoryzacji zostat powotany do zycia w
koncu 1948 r. zarzadzeniem Ministra Przemystu i Han-
dlu, nakfadajagcym na Instytut obowigzek obstugi
przemystu w zakresie prac badawczych z dziedziny
motoryzacji.

W pierwszej potowie 1949 roku, decyzja Ministra
Komunikacji, Instytut Motoryzacji zostat uznany za
instytucje badawczg, obstugujaca Ministerstwo Komu-
nikacji w zakresie zagadnien zwigzanych z eksploatacjg
i gospodarkg techniczng pojazdami mechanicznymi.

Roéwnocze$nie wiadze wojskowe postanowity utworzyé
w Instytucie Motoryzacji specjalny dziat do prowa-
dzenia prac badawczych zwigzanych 2z motoryzacja
wojska.

Poniewaz Instytucje Centralne Panstwa zaczety po-
wierza¢ Instytutowi do wykonania najrozmaitsze za-
dania z dziedziny motoryzacji — Instytut Motoryzacji
stat sie centralnym miedzyresortowym organem do
rozwigzywania wszelkich zagadnien zwigzanych z go-
spodarka motoryzacyjng kraju.

W pierwszym rzedzie jednak zadaniem Instytutu
jest pomoc dla przemystu motoryzacyjnego w zakresie
zagadnien technicznych, zwigzanych z uruchomieniem
i rozwojem produkcji krajowej sprzetu motoryzacyjne-
go, opracowaniem warunkéw technicznych, ulepszeniem
proceséw technologicznych oraz badaniem i kwalifiko-
waniem wyrobdw przemystu motoryzacyjnego, celem
podniesienia jego jakosci.

Zaktad Optyki

Zaktad Optyki powstat pod koniec roku 1948, zas
dziatalno$¢ praktyczng rozpoczat w roku 1949. Zada-
niem Zakladu Optyki jest prowadzenie prac naukowo-
badawczych dla potrzeb przemystu oraz szkolenie
fachowcow optykéw. Organizacje i kierownictwo Za-
ktadu powierzono prof. inz. Tadeuszowi Gutkowskie-
mu. Do chwili obecnej zostaty uruchomione nastepu-
jace oddziaty Zaktladu: Oddziat Kalkulacji Optycznej
(obliczenie ukiadoéw optycznych), Oddz. Konstrukcji
Optycznych (konstrukcja przyrzadéow matoseryjnych
i urzadzen optycznych), Oddz. Instrumentéw Optycz-
nych (pomiary statych oraz badania istniejgcych in-
strumentéw), Sekcja Chemiczna (koordynacja przy
zagadnieniach surowcow i materialéw dla przemystu
optycznego), Oddz. Ogdlno-Techniczny (administracja
techniczna i zagadnienia szkolenia fachowcéw wraz
z akcjag wydawniczg). W stadium organizacji znaj-
duje sie 0Oddz. Doswiadczalno-Warsztatowy oraz
Sekcja Konstrukcji Obrabiarek Szkia Optycznego.

W pierwszym okresie swego istnienia, to jest w po-
czatku roku 1949, Zaktad Optyki, ze wzgledu na pra-
wie zupeiny brak fachowcow, zorganizowal pierwszy
roczny kurs inzynieréw-optykéw, na ktérym szkolito
sie 20 stuchaczy. Jednocze$Snie, majac na wzgledzie
brak literatury optycznej, Zakiad zainicjowat opra-
cowanie i wydanie prac nastepujacych:

1. Optyka geometryczna i metody obliczen trygo-
nometrycznych — prof. inz. T. Gutkowski i mgr
inz. J. Matysiak.

2. Optyka sygnatowa — dr G. Jaeckel.

Instytutu Mechaniki

Ze wzgledu na to, ze przy produkcji tego sprzetu
biorg udziat roéwniez inne przemysty, jak gumowy,
hutniczy, chemiczny i elektrotechniczny, zakres prac
Instytutu musi sie rozcigga¢ réwniez na niektore
dzialy produkcji powyzszych przemystow wspdtpracu-
jacych z przemystem motoryzacyjnym.

Obstuga Ministerstwa i Komunikacji oraz innych
resortéw, uzytkujacych na duzg skale sprzet moto-
rowy, polega na prowadzeniu pi'ac badawczych z za-
kresu zagadnien eksploatacyjnych, dotyczacych eko-
nomiki, racjonalnosci uzytkowania, usprawnienia metod
napraw i obstugi, warunkéw ruchu itp. prac maja-
cych na celu wytyczenie najwlasciwszych metod go-
spodarowania krajowym sprzetem motoryzacyjnym.

Ponadto Instytut Motoryzacji postawit sobie za za-
danie wspotprace z wszystkimi wyzszymi uczelniami
technicznymi w celu wywierania z jednej strony wpty-
wu na wihasciwe szkolenie przysztych kadr technicznych
przemystu i gospodarki motoryzacji kraju, z drugiej
za$ w celu wihaczenia wszystkich sit naukowych o spe-
cjalnosci samochodowej do wspotpracy w dziedzinie
badan, zwigzanych z rozwojem naszej techniki samo-
chodowej.

Instytutowi do obecnej chwili udato sie zgrupowac
niewielkg stosunkowo kadre wykwalifikowanych pra-
cownikéw, za pomocg ktdrej Instytut wykonat juz
i prowadzi obecnie szereg prac z zakresu wszystkich
programowych zagadnien.

Precyzyjnej — L. M. P.

3. Teoria instrumentéw optycznych — prof. inz.
T. Gutkowski, mgr inz. J. Matysiak.

4. Fotometria i kolorymetria — mgr S. Korge.

5. Technologia szkia optycznego i pomiary w opty-

ce — mgr inz. J. Matysiak.

w ten sposob akcjg wydawnicza Zakltadu Optyki
zostat objety, cho¢ w skromnym zakresie, catloksztatt
zagadnien optyki technicznej. Zakiad Optyki wziat
udziat w organizowaniu pierwszego w Polsce Pan-
stwowego Liceum Optycznego oraz w opracowywaniu
programdéw nauczania zawodowego dla optycznych
szkot zawodowych 1-go stopnia. Z inicjatywy Zakiadu
i przy jego wspétudziale zorganizowano grupe optyki
istrumentalnej przy sekcji warsztatowej SIMP. Obec-
nie Zaktad Optyki uzyskat zgode i kredyty na zorga-
nizowanie jeszcze w roku biezacym drugiego rocznego
kursu dla inzynierow optykow. Na kurs powyzszy
przyjmowani sg inzynierowie mechanicy, elektrycy,
geodeci, chemicy (hutnictwo optyczne), a takze stu-
denci ostatniego roku politechniki z wyzej wymienio-
nych specjalnosci.

Prace Zaktadu Optyki dla potrzeb przemystu za-
poczatkowane zostaty przejeciem od specjalistow nie-
mieckich i sprawdzeniem recept na wytopy szkia
optycznego i laboratoryjnego. Zagadnienie to wyko-
nane zostato przy wspoétudziale Jeleniogorskiej Wyt-
worni  Optycznej posiadajgcej pierwsza w Polsce
i jedng z nielicznych w Europie hute szkila optycz-
nego. Jednocze$nie Zaktad Optyki podjat zorganizo-
wanie prac nad poszukiwaniem piaskow do wytopu
szkiet optycznych na terenie kraju. Udziat w tych
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pracach biorg: Gtdwny Instytut Chemii Przemystowej
i Panstwowy Instytut Geologiczny, Do innych prac
Zaktadu nalezy opracowanie zastosowania wypukiych
szkiet ochronnych do celéw spawalnictwa. Dla potrzeb
przemystu skonstruowano réwniez czujnik optyczny

V oraz optimetr pionowy, o dokladnosci odczytu
1 mikron i z oceng do 03 mikrona. Na potrzeby
szkolnictwa znowu skonstruowano episkop. Opraco-

wano takze teorie szkiet okularowych, dajgcych opty-
malne warunki widzenia, i na jej podstawie ustalono
racjonalng ich gradacje. Dane wykonawcze szkiet

Instytut Obrabiarek i

Instytut Obrabiarek i Narzedzi zaczat sie organizowac
w 1947 r. w Warszawie w ramach Centralnego Za-
rzadu Przemystu Metalowego, ktéremu podlegat do
pierwszej potowy 1949 r., kiedy to zostat wigczony
do Gléwnego Instytutu Mechaniki jako Instytut Spe-
cjalny. Obecnie Dyrekcja ION miesci sie w Krakowie.
W skiad . ION -wchodzg dwa oddziaty: Krakowski
i Warszawski oraz delegatury w +todzi, Wroctawiu,
Gliwicach i w Warszawie.

Z placowek tych najwiekszy jest Oddziat w Krakowie.

Dziatalnos¢ 1. O. N. obejmuje prace programowe
oraz prace ustugowe z dziedziny obrébki i metali.
W zakresie prac programowych na pierwszy plan wy-
suwajg sie trzy grupy prac stanowigcych dziatalnos¢
kierunkowa ION. Sa to prace dotyczace, nastepujacych
zagadnien:

a) szybkosciowego skrawania metali;

b) ekonomizacji produkcji narzedzi;

¢) typizacja proceséw technologicznych.

W zakresie badan nad szybkosSciowym skrawaniem
metali oraz jego popularyzacji na terenie zaktadow prze-
mystowych ION jest wykonawcg zalecen programowych
ogolnokrajowej konferencji szybkosciowego skrawania
metali, ktéra odbyta sie w Poznaniu w roku 1950.

Wiasne prace badawcze napotykaja w tej dziedzinie
jeszcze na duze trudnosci — jak np., niemozno$é uzy-
skania w krotkim czasie odpowiednich obrabiarek.
Jednak pomimo tego ION posiada juz w tym zakresie
osiggniecia o wartosci naukowej i praktycznej.

Rowniez akcja popularyzacji w przemysle metody
szybkosciowego skrawania rozwija sie dobrze, gtéwnie
dzieki publikacjom 1ozsytanym do klubéw racjonali-
zacji i techniki.

Rownolegle z tym przebiega akcja zbierania i opra-
cowywania w ION osiggnie¢ polskich racjonalizatoréw
w zakresie skrawania metali. Doswiadczenia i o0sig-
gniecia polskich robotnikéw jak réwniez i przodujgcych
racjonalizatoréow radzieckich, wraz z odpowiednia pod-
budowag teoretyczng sa nastepnie rozpowszechniane
wsérod zaktadéw przemystu metalowego.

W dziedzinie zagadnien dotyczacych ekonomiki i pro-
dukcji (EPN) narzedzi ION przyjagt na siebie role
gtownego koordynatora prac prowadzonych nad tymi
zagadnieniami przez inne instytuty i zaktady pro-
dukcyjne.

Przeprowadzone i bedgace w toku prace ION z zakre-
su uzytkowania narzedzi skrawajgcych, tgcznie z do-
Swiadczeniami zebranymi z przemystu, dajg podstawo-
we wytyczne do konstrukcji narzedzi, dla doboru ma-
teriatdbw narzedziowych, jak réwniez do zaplanowania i
stosowania nowoczesnych metod wytwarzania narzedzi.

Akcja dotyczgca ekonomizacji produkcji narzedzi
(EPN) jest akcja dtugofalowa.

INFORMACYIJNEGO GIM OPRACOW
— ADRES REDAKCIJI: PZIAL

TRESC BIULETYNU
INSTYTUTU MECHANIKI.

INFORMACYJNY GIM

Nr 2 —.1950

okularowych zgodnych z opracowang teorig dostar-
czono Zjednoczeniu Przemystu Precyzyjnego i Optycz-
nego. Opracowano réwniez teorie simpletu ujemnego
wraz z tablicami obliczeniowymi. Podjeto prace nau-
kowa nad zwierciadlanymi obiektywami mikroskopo-
wymi o stosunkowo duzej aperaturze. W stadium wy-
konania jest prototyp obiektywu zwierciadlanego o po-
wiekszeniu 20X. Roéwnoczesnie z'wymienionymi pra-
cami programowymi Zaktad Optyki podejmowat zle-
cone prace opiniodawcze, ekspertyzy i opracowywanie
warunkoéw technicznych.

Narzedzi — 1. O. N.

Trzecig grupg kierunkowa prac, prowadzonych przez
ION, sa prace z zakresu typizacji przebiegéw technolo-
gicznych. Wspotdziatajgc Scisle z Departamentem Pro-
dukcji i Techniki MPC, ION przeprowadzit juz w duzej
czesci, tgcznie z niektorymi zakltadami przemystowymi,
typizacje produkcji dotyczacej mechanicznej obrdbki
czesci silnikdéw elektrycznych oraz czesci woézkéw ko-
palnianych.

Do prac, wiazacych sie z wszystkimi trzema gtow-
nymi Kierunkami prac ION, nalezg ponad to: prace nad
zbadaniem i utozeniem systematycznego zbioru wskazni-
kéw skrawalnosci materiatéw konstrukcyjnych; opraco-
wanie i wyprodukowanie wzorcéw gtadkosci powierz-
chni: badanie nad zracjonalizowaniem konstrukcji na-
rzedzi tnacych.

Poza pracami Kkierunkowymi opracowuje ION sito-
mierze do pomiardéw sit skrawania dla réznych rodzajow
obrébki (toczenie, wiercenie, frezowanie, szlifowanie Itd.)

Poza swojg dziatalnoscig programowg wykonuje 1ON
wiele prac ustugowych dla przemystu. Niektére z tych
prac rozrastajg sie na skutek swej waznosci i rozlegtosci
zastosowan do diuzszych prac, wigczonych nastepnie
do dziatalnosci statej — programowej.

Do takich nalezy np. zagadnienie elektro-stykowego
ostrzenia narzedzi, gruntowne zbadanie ostrzenia na-
rzedzi na gorgco oraz wprowadzenie w niektérych za-
ktadach pracy urzadzen i metod -elektro-stykowego
ostrzenia narzedzi stanowi istotny krok w zakresie
pokonania trudnosci wynikajacych z braku Sciernic kar-
borundowych. Tym bardziej istotny, ze z dotychcza-
sowych doswiadczern wynika, iz jest to metoda bar-
dziej ekonomiczna niz szlifowanie karborundem.

Poza pracami S$ciSle powigzanymi z potrzebami prze-
mystu — prowadzi ION prace o znaczeniu teoretyczno-
naukowym. Systematycznie prowadzone sg prace z za-
kresu mechaniki tworzenia sie widra, di'gan przy skra-
waniu oraz nad zagadnieniem trwatosci ostrza.

W zwigzku z pracami przygotowawczymi do Kon-
gresu Nauki Polskiej ION, dzieki swoim pracownikom
wchodzacym w skiad Podsekcji Obrébki Skrawaniem,
datl szereg opracowan dotyczacych historii i oceny
aktualnego stanu nauki polskiej w zakresie obrobki
skrawaniem.

Do osiagnie¢ o podstawowym znaczeniu dla rozwoju
ION nalezy wychowywanie i ksztalcenie dos¢ licznego
zespotlu miodych pracownikéw naukowych.

Bardzo duzy rowniez nacisk kladzie sie na podnie-
sienie kwalifikacji technicznych personelu pomocniczego
i warsztatowego drogg odczytdéw, pogadanek; pokazow
i artykutdow w prasie.

Zewnetrznym wyrazem czynnej podstawy robotni-
kéw ION w racjonalizowaniu obrobki skrawaniem sg
zgtaszane przez nich pomysty usprawniajace.

ANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW GLOWNEGO
DOKUMENTACIJI GIM, WARSZAWA, UL. DUCHNICKA NR 3
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74 A04K B4 5—50

Trzy turbiny gazowe w klasie 50—200 B. H. P. ,Three
Units in the 50—200 B. H. P. Class“. The Oil
Engine and Gas. Turbine, Londyn, t. 18,
nr 205 ,maj 50, s. 8, A4, 2 str. 1 rys. 3 fot. 2 wykr. —
1) Turbina samochodowa firmy Rower bhp, 2) Turbina
gazowa dla samochodéw ciezarowych Boeing-Ken-
worth 175 bhp. wazgaca ok. 90 kg, stanowigca dalsza
ewolucje turbiny Boeing model 502, podobnie jak
i turbina przemystowa Boeinga na 160 bhp. 3) Turbina
gazowa AiResearch na 60 bhp i 40000 obr/min. wa-
zaca ok. 40 kg, przeznaczona dla samochodéw oso-
bowych.

75 A04K B4 5—50

Rozwd@j turbin gazowych we Francji. ,,Gas-Turbine
Progress in France“. The Oil Engine and Gas
Turbine, Londyn, t. 18, nr 208, sierp. 50, s. 139.
30X22 cm, 6 str. 4 fot. 6 rys. — Obecna organizacja
prace badawcze i osiggniecia przemystu francuskiego
w dziedzinie turbin gazowych. Opis laboratorium to-
warzystwa ,Association Technique pour la Turbine
a Gaz“ i wynik prac poszczegélnych firm francuskich

76 A04z B4 5—50

Grossmann K. H. Przeptyw przez palisade. ,Stréomung
durch Schaufelgitter®. Schweitzer Bauzei-
tung, t 66, nr 31, 1948, s. 429, A4, 2,5 str. 3 schem. —
Omoéwienie mozliwosci, ktére daje potgczenie metody
analogii elektrolitycznej przeptywéw (wg. opracowan
publikowanych przez P. de Hellera) i teorii przeptywu
potencjalnego przez palisade (wg. opracowan W.
Traupla), nabierajacych szczegblnego znaczenia
w zwigzku z intensywnym rozwojem turbin gazowych.
Autor wskazuje na mozliwo$¢ wyprowadzenia ze szcze-
gbélnego , (nawet niemozliwego) rozwiazania przepitywu
przez palisade, danego przez analogie elektrolityczna,
rozwigzania ogoélnego, czyli przedstawienia kata spty-
wu z palisady w funkcji kata naptywu na dang pa-
lisade.

7 A04z B4 5—50

Willis C. C, Goldsworth E. C. Turbina gazowa
w Huey. ,The Huey Gas-Turbine“. Industry and
Power, Michigan, t. 59, nr 2, sierp. 50, s. 75. A4, 3 str.
3 rys. 1 tab. — W celu podwyzszenia wydajnosci elek-
trowni w Huey, bez powiekszenia instalacji kotto-
wych, wstawiono do cyklu parowego turbine gazowa,
dajaca 4000 KW, jednoczeé$nie za$ oszczedzono 3000 KW
stosujac podgrzewanie wody zasilajacej gazami wylo-

towymi z turbiny, za posrednictwem uprzednio pod-
grzewanej pary. Opisano instalacje wspomnianej
turbiny.

78 A04z B4 5—50
Zabezpieczenie turbin gazowych przed pozarem.
»,Gas-Turbine Fire Protection“. Aero Digest,

N. York, mies.,, t. 60, nr 5, maj 50, s. 56, 28X21 cm,
O, 5 str. — Streszczono program brytyjskiej
»Air Registration Board“ zabezpieczenia turbin gazo-
wych przed pozarem. Wymieniono przypadki, w kto-
rych zachodzi najwieksze niebezpieczenstwo powsta-

nia pozaru, oraz $rodki ostroznosci jakie nalezy
przedsiewzigc.

79 A04z B4 5—50
Ciezaréwka napedzana turbing. ,Turbine — Powered

Truck“. Aero Digest' N. York, mies, t. 60, nr 6,
czerw. 50, s. 66, 29X21 cm, 0,12 str. — Wzmianka

komisji

0 prébach ciezaréwki z turbing gazowag Boeing o mocy
175 KM. i wadze 44 kg, zastepujgcej 550 kilogramowy
silnik tlokowy. Interesujace jest usuniecie systemu
chtodzenia i wykluczenie mozliwosci przejscia w ob-
szar pompowania.

80 A04z B4 5—50

Hausman J. Pierwszy samochdéd turbinowy na $wiecie.
»,Prvni turbinovy automobil sveta“. Svet Motoru,
Praga, mies., nr 78. kwieé. 50, s. 236, A4, 3 str. 2 fot.
3 rys. — Opis samochodu osobowego F. Rover C. Ltd.
Solihull Birmingham, w ktérym silnik tlokowy za-
stgpiono turbing gazowa. Turbina ta wystawiona juz
byta w 1948 r. Autor poréwnuje turbine gazowa z sil-
nikiem spalinowym tlokowym w zastosowaniu do
samochodu.

81 A04z B4 5—-50

Martinuzzi P. F. Szybki rozwdj europejskich turbin
gazowych. ,Europe Pushes Gas-Turbines Develop-
ment“. Power, N. York, mies., t. 94, nr 4, kwie¢. 50.
s. 116, A4, 4 str. 3 fot. 2 schem. — Autor daje prze-
glad produkcji europejskiej, ktéra poznat w czasie
dwoch Kkilkumiesiecznych pobytéw (gtownie w Anglii
1 Szwajcarii)." Opisuje turbiny gazowe angielskie:
Ruston Hornsby Ltd (750 KW ze sprezarkg osiowg
obieg otwarty). English Electric Co (ze sprezarka
osiowg. zakonczong stopniem promieniowym), John
Brown Ltd (budowane wg licencji Esher-Wyssa, Bri-
tish Thompson Houston) sprezarki promieniowe budo-
wane wg licencji Oerlikon, podtrzymujace tradycje
Whittle'a), oraz turbiny szwajcarskie: Brown-Boveri
obieg otwarty, opis sifowni w Beznau z turbinami
13000 KW i 27000 KW, dobre wyniki przy uzyciu tan-
szych paliw), Oerlikon (turbiny gazowe z charakte-
rystycznymi promieniowymi sprezarkami wielodyfu-
zorowymi), Escher-Wyss (obieg zamkniety, sitownia
12500 kw w St. Denis pod Paryzem, spodziewana
sprawnos$¢ termiczna ok. 36%, Sulzer Brothers si-
townia okretowa doswiadczalna na 7000 hp i sitownia
Weinfelden ca 20000 KW, sprawnos$¢ termiczna 34%).

82 AQ4z : AO02z B4 5—50

A. P. Lokomotywy z turbing gazowa. ,Les locomo-
tives a turbine & gaz‘. La Technique Mo-
derne, Paryz, mies, stycz. 50. s. 22, A4. 2 str. 1 rys.
1 schem. — Poréwnanie lokomotywy turbo-gazowej
z lokomotywa Diesel-elektryczng, schemat i opis dzia-
tania zespotu napedzajgcego (sprezarka, turbina, re-
duktor, pradnica), dane charakterystyczne: 1) loko-
motywy kolei szwajcarskich, konstrukcji Brown-
Boveri, 2) lokomotywy kolei angielskich, konstrukcji
Metropolitan Vickers Elect. Co (z rys. konstrukcyj-
nym), 3) lokomotywy amerykanskiej na paliwo state
(wegiel).

83 AO4r : AO7r : ZOI B4 5—50

Oenalp H. T. Prawo elipsy w obliczeniach turbin pa-
rowych i gazowych. ,Das Ellipsengesetz in der Be-
rechnung von Dampf u. Gasturbinen“. Mittei-
lungen des Institutes far Warmekraft-
anlagen a d E T. H, 1948 A5, 100 str. 55 rys.
i dod. z tab. — Praca doktorska wykonana w Insty-
tucie cieplnych maszyn wirnikowych Politechniki
Zwigzkowy w Zurychu (kierownik — prof. H. Quiby).
Autor rozpatruje przeptyw przez otwory proste i przez
kanaty turbinowe, wyprowadza krzywa zaleznosci na-
tezenia przeptywu objetosciowego od stosunku ci$nien
na stopniu turbiny, o wzglednie dtugich topatkach
poddaje ja dyskusji i uogolnia dla wieksze] grupy
stopni i wreszcie calej turbiny, podaje kilka przy-
ktadoéw zastosowania prawa stoiska pary w oblicze-

. Dxz



Str. 2

A — SILNIKI c.d.

niach turbin. Pewne zatozenia na ktérych opiera sie
autor, np. sposéb uwzglednienia tzw. ,strat uderzenia“
na wiencu topatkowym w zmiennych warunkach na-
ptywu czynnika, moga budzi¢ zastrzezenia.

84 A04z : BO012z B4 5—50

Wilkinson P. H. Turbiny gazowe do napedéw pomoc-
niczych. .,Gas-Turbine Auxiliary Powerplants®.
A ero Digest, t. 60. nr 3, marz. 50, s. 30, A4,
2,5 str. 4 fot. — Opis czterech matych zespotéw skia-
dajacych sie z turbiny gazowej i generatora pradu
o mocach efektywnych od 85 KM do 210 KM, a mia-
nowicie. zesp6t produkcji wytwérni Solar Aircraft Co,
turbina Solar M-80 o konstrukcji typowej, zespét po-
mocniczy Airesearch GTPU-7c wyprowadzony ze zna-
nego GTC 43—44 i charakterystyczny promieniowg
2-stopniowa sprezarka i promieniowg turbing oraz
Boeing 502-1— 1 i turbomeca TT-782 M. Szydtowskiego.
Przed matg turbing gazowa otwiera sie, dzieki jej spe-

cyficznym zaletom szeroki zakres mozliwosci za-
stosowan.
85 A04z : B0O21z B4 5—50

Rubbo V. Obieg turbiny gazowej Oerlikona o mocy
1000 KW. ,L‘impianto della Turbina a Gas Oerlikon
da 1000 KW*“. LTnge gnere, nr 5 maj 50, s. 545,
A5, 5 str. 12 rys. — Artykut zawiera publikowany juz
w szeregu czasopism technicznych opis 1000 KW tur-
biny gazowej Oerlikon z dodatkowg miedzystopniowag
komora spalania i rewelacyjnie sprawnag 3-stopniowg
sprezarkg promieniowa. Opis tej turbiny zastuguje na
uwage ze wzgledu na dodatkowe dane oraz zdjecia.
Podano charakterystyke wspomnianej 3-stopniowej
sprezarki promienistej, ktoérej sprawnos$¢ ma osiggac
na stopniu 88% oraz szczeg6towiej opisano komore
spalania i wymiennik ciepta. Podano réwniez schemat
regulacji turbiny.

86 A0Q4z B022z

Turbina gazowa do lokomotyw f-my English-Electric.
~English Electric Gas Turbine for Locomotives”. The
Oil Engine and Gas Turbine, t 18, nr 205,
maj 50, s. 40, A4, yt str. 1 rys. — Opis wynalazku L.
Cheshire's, A. Frankela i P. Wolffa, dotyczacego tur-
biny gazowej dla lokomotyw. W opisanym rozwiaza-
niu wszystkie czeéci wirnikowe umieszczone sa we

B4 5—50

wspoélnej obudowie. Sprezarka osiowa o zmiennej
predkoséci osiowej zakonczona jest stopniem pro-
mieniowym.

87 A04z B022z : D12 B4 5—50

Skortz A. C., Gessner F. R. Wyniki doswiadczen na
doswiadczalnej turbinie gazowej Annapolis 3500 KM.
.Test Experiences with the Annapois 3500 — Pip Gas-
turbine Plant“. Power, t 94, nr 5 maj 50, s. 134,
A4, 1 str. 1 rys. 1 wykr. — Od 7. 12, 1944 do 1. 1. 1950
turbina pracowata ponad 3200 godzin. Maksymalna
moc oddana 2990 KM przy 1500° F (815° C) przed tur-
bing i 5180 obr/min. Osiggnieto wewnetrzng spraw-
noé¢ isentropowq sprezarki réwna 84% (osiowej), przy
nominalnym sprezu 4,0; sprawno$¢ maksymalng 85,4%
przy sprezu 3,6, odpowiadajacym 4400 obr/min. Przy
uzyciu topatek recznie polerowanych sprawnos¢ spre-
zarki wzrosta do 87,75% (a wiec o okoto 2,5%). Omoé-

wiono réwniez rozkiad i1 wplyw temperatur oraz
sprawnosci termicznej sitowni.
88 A04z : D02z : zZ02 B4 5—50

Way S. Problemy komoér spalania silnikéw turbo-od-

rzutowych. ,Turboje Combustion — Champer Pro-
blems“. Aero Digest, luty 50, s. 52, A4, 55 str.
7 rys. — Opis badan kilku rodzaji komér spalania

turbin gazowych z liniami pradu o réznych kierun-
kach przeptywu, przy uwzglednieniu strefy zapalania,
reakcji oraz dopalania i wymieszania dla réznych
predkosci przeptywu powietrza pierwotnego oraz wtoér-
nego i przy roéznych stosunkach predkosci paliwa do
powietrza pierwotnego, przy zastosowaniu czterech
palnikéw (o podanych charakterystykach). Autor po-
rusza réwniez wptyw na spalanie odparowania paliwa
ze $ciany komory w réznych strefach i podaje stoso-
wane w badaniach wzory, pozwalajace obliczy¢ prze-
chtodzenie ciepta na jednostke pola $ciany komory.
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89 A04z : DOSz B4 5—50

Turbina gazowa w Annapolis pracuje z powodzeniem
przy temperaturze 815 C. ,Annapolis Gas Turbine
Operates Succesfully at 1500 F“. Power Gene-
ration, luty 50, A4, 1 str. 1 fot. — Krdtkie omoé-
wienie pracy turbiny gazowej firmy Allis-Chalmers,
zainstalowanej w stacji doswiadczalnej w Annapolis.
Turbina ta pracuje bez zadnych usterek przy tempe-
raturze gazéw wlotowych 815°C. Zastosowano po-
wietrzne chtodzenie czesci narazonych- na dziatanie
wysokiej temperatury.

90 A04z : P02z B4 5—50
Yellott J. |. Doswiadczalna turbina gazowa opalana
weglem. ,Experimental Coal-Fired 'Gas Turbine“.
Power, t 94 nr 5 maj 50, s. 80, A4, 4 sfr. 2 fot.

4 rys. —=Dzieki wspdtpracy szesciu towarzyszow kole-
jowych i trzech kompanii weglowych zorganizowano
towarzystwo pod kierownictwem J. I. Yellott'a, ktore
zakonczyto juz pierwszg serie doswiadczen z turbing
gazowa opalang weglem. Trudny problem rozdrabnia-
nia, atomizacji i spalania wegla, oddzielania popiotu
oraz dziatania korozyjnego i erozyjnego rozwigzano
dzieki wspotpracy trzech instytutéow .i dwéch uniwer-
sytetow. Doswiadczenia przeprowadzone na 4200 KM
turbinie lokomotywowej wykazaty po 250 godzinach
pracy minimalne zjawiska erozji. Nastepny krok —
doswiadczenia na wiekszg juz skale — beda wykonane
wspoélnie w Turbodyne Corp.

91 AO4g : P07z : C06z B4 5—50

Yellott J. I. Turbina gazowa opalana weglem wy-
chodzi z okresu doswiadczalnego. ,Coal-fired Gas Tur-
bine Leaves Experimental Stage“. Industry and
Power, czerw. 50, s. 83, A4. 55, str. 7 rys. — Wraz
z praktycznie opanowanym problemem erozji topat-
kowej przez czasteczki popiotu, turbina na pyt weglo-
wy pojawia sie znowu jako bezkonkurencyjny ekono-
micznie silnik najwiekszej mocy. W artykule znaj-
dujemy szereg schematoéw obiegu turbiny (Locomotiv
Develop, Committee, na pyt weglowy z zaluzjowymi
i rurowymi separatorami popiotu oraz schemat urzg-
dzenia do wytwarzania pylu weglowego.

92 AOQO4r : Z02 B4 5—50

Snez J. I. Teoria turbin gazowych. ,Teorija gazovych
turbin“. Moskwa, 1950, Gosud. Nauéno-Techn.
lzdat. MasSinostr. Lit. D — B5 38 str.
275 rys. — Procz oryginalnie przedstawionych pod-
staw teoretycznych spalinowych silnikéw turbinowych
1 szczegdétowej analizy ich obiegéw termodynamicz-
nych z jedno i wielostopniowym dostarczaniem ciepta
przy statej temperaturze, przy statym cisnieniu i przy
statej objetosci, z jedno i wielostopniowym adiaba-
tycznym i izotermicznym sprezaniem i rozprezaniem,
z wykorzystaniem ciepta spalin odpracowanych i bez
wymiennika ciepta, zostaty naswietlone réwniez nie-
ktore specjalne zagadnienia teorii i konstrukcji tur-
bin gazowych, jak: obliczanie obiegu termodynamicz-
nego z uwzglednieniem zmiany ciepta wilasciwego
z temperaturag, chiodzenie rotorow turbin gazowych
przez wtrysk wody czy bezposrednie chtodzenie wodg
topatek turbinowych lub metody obliczenia wazniej-
szych czesci turbiny gazowej, z uwzglednieniem pet-
zania i przytoczeniem danych o materiatach. Poddano
doktadnej analizie sprawnos¢ wewnetrzng silnika tur-
binowego biorgc pod uwage sprawno$¢ kazdego stop-
nia, tak kompresora jak i samej turbiny, dobo6r cha-
rakterystyk i wspotprace sprezarki z turbing. Rozpa-
trzone wreszcie zostaty mozliwosci stosowania spali-
nowych silnikéw turbinowych w najrézniejszych dzia-
tach techniki, a wiec w przemysle chemicznym, w hut-
nictwie w zastosowaniu do wielkich piecow w sitow-
niach elektrycznych, do napedu okretow morskich czy
dla wykorzystania gazow naturalnych. Przytoczono
szereg rysunkow i opiséw juz wykonanych, turbin spa-
linowych.

93 A040z B4 5—50

Zesp6t turbina, gazowa — generator pradu zainstalo-
wany w Formingdale, Maine. ,Gas-Turbine Electric
Generating Unit Installed at Formingdale, Maine“.
Power Engineiring, nr 6, czerw. 50, s. 72, 22X21 cm,
2 str. 3 rys. — Opis turbiny gazowej stacyjnej, nape-
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dzajacej pradnice 3500 KW, zainstalowanej w For-
mingdale w Ameryce. Turbina ta, o cyklu otwartym,
bez regeneratora, na paliwo ,Bunker C“ z automa-
tycznym wiaczaniem i wytgczaniem stuzy do pokry-
wania szczytowych obcigzen sitowni.

B4 5—50

Turbina gazowa jako
mocy sitowni pa-
Gaturbine als Mittel zur Brennstoff-
einsparung und Leistungssteigerung in Dampfkraft-
werken“. Bulletin Oerlikon, nr 274, sierp. 48,
s. 1880. A4, 45 str. 5 fot. i rys. — Turbina gazowa
0 obiegu otwartym, wilgczona w odpowiedni sposéb
w obieg sitowni parowej umozliwia réwnoczesne pod-
niesienie sprawnosci i mocy danej sitowni. W miejscu
turbiny gazowej mozna takze uzyC turbine powietrzng
wprowadzajac réwnoczesnie odpowiednie wymienniki
ciepta. Omowione zostaty obie mozliwosci (sitownia
parowo-gazowa oraz parowo-powietrzna) i przeprowa-
dzone zostato poréwnanie na przyktadzie liczbowym
miedzy sitownig parowg przeciwprezno-kondensa-
cyjng a sitownig parowo-gazowa.

94 A040z : A081z : AlOz

Kowalczewski J. i de Reynier:
Srodek podniesienia sprawnosci i
rowych. ,Die.

9% A040z : BO21z B4 5—50

Karrer W. Doswiadczalna turbina gazowa fabryki
maszyn Oerlikon. ,Die Gasturbinen-Versuchsanlage
der Maschinenfabrik Oerlikon“. Schweizerische
Bauzeitung, t 66, nr 21, 22 maj 48, s. 291, A4,
52 str. 15 fot. i rys. — Opis doswiadczalnej turbiny
gazowej o mocy 1000 KW, pracujgcej w obiegu
otwartym z rekuperacjg ciepta. W opisie specjalnie
uwzgledniona zostata, charakterystyczna dla tego ze-
spotu | po raz pierwszy w turbinach gazowych sta-
cyjnych zastosowana, wysokosprawna sprezarka od-
srodkowa. przy uzyciu ktérej, dzieki zastosowaniu dy-
fuzoréow i zapewnieniu ciggtosci przeptywu przez ka-

naty stojana, uzyskano podwyzszenie sprawnosci
z 76% na 88%.

96 A040z : B021z : D02z B4 5—50
Karrer W. Doswiadczalna turbina gazowa MFO. ,Die
MFO-Gasturbinen-Versuchsanlage*. Der Gleich-
richter, t 19. nr 2, 15 marz. 48, s. 21, i nr 4, 15
czerw. 48, s. 50, A4, 8 str. 14 fot. i rys —

Opis stoiska doswiadczalnej turbiny gazowej w fa-
bryce maszyn Oerlikon w Zurychu. Turbina gazowa
pracuje w obiegu otwartym z rekuperacjg Cciepta.
Oryginalnym jest tu zastosowanie sprezarki promie-
niowej. wiency wirujacych turbiny wysokopreznej
o ufopatkowaniu ptaskim (wierice odrzutowe syst.
Oerlikon-Karrer) oraz komory spalania o wtrysku pa-
liwa pod niewielkim nadcisnieniem. Opisany zespot
doswiadczalny, o mocy 1000 KW, pracowal na sie¢
elektryczng szwajcarskg w zimie 19.46/47 i 1947/48.

97 A042z B4 5—50

Lovesey A. C. Badanie turbiny. ,Turbine Testing“.
The Aeroplane, 14 kwie¢. 50, s. 435 A4, 3 str.
6 rys. — Wygtoszony w formie odczytu w Royal
Aeron. Society w dn. 30. 3. 50 r. opis przeprowadzo-
nych badan lotniczej turbiny gazowej, obejmujacych
trzy kategorie prob: 1) proby ziozone, w warunkach
przypominajacych normalng prace silnika turbino-;
wego; 2) hamowanie silnika na pelnym zakresie
mocy dla zdjecia charakterystyk i zbadania dzia-
tania; 3) badanie dtugptrwatosci silnika turbinowego
na petnym zakresie mocy na hamowni i w locie. Na
specjalng uwage zastuguje urzadzenie do pomiaru,
tak na zimno jak i na gorgco, luzéw miedzy wierz-
chotkiem topatek turbiny gazowej a korpusem oraz
urzadzenie do pomiaru temperatur na fopatce tur-
biny w czasie pracy.

98 A042z B4 5—50
Wilkinson P. H. Podwojona ,Naiada“ firmy Napier.
».Napier's Coupled Naiad“. Aero Digest*t 60,

nr 6. czerw. 50. s. 42, 29X21 cm, 3 str. 3 fot. 1 tab. —
Opisano silnik turbo-Smigtowy, ztozony z dwoéch
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rownolegle sprzezonych ,Naiad“, sposob jego instala-
cji na ptatowcu, konstrukcje oddzielnej przektadni
wigzgcej oba silniki oraz konstrukcje samego silnika
i jego zespotéw z podaniem niektdrych zuzytych ma-
teriatdbw.. Omowiono przeptyw przez silnik i zacho-
dzace w nim zmiany temperatur.

S A042t : Z02 B4 5—50

Inozemcov N. W.. Zuev V. S. Lotnicze silniki odrzu-
towe. ,;Aviacjonnye gazoturbinnye dvigateli“. Moskwa,
1949, Gos. lzd Oboér. Prom., D — 22X15 cm,
466 str. 15 fot. 102 rys. 287 wykr. 20 tab. 20 poz. bil. —
Podrecznik przeznaczony dla pracownikéw techniki
i studentow specjalizujgcych sie w napedzie odrzu-
towym. Zebrano tu obfity materiat z tej dziedziny,
opracowany i utozony w sposéb systematyczny
i przejrzysty. Autorzy zajmujg sie napedem odrzutu-
wym oraz stuzacym do tego celu silnikiem, jako ca-
toscig silnika cieplnego, dlatego tez rozwazania teo-
retyczne, ktorym poswiecono duzo miejsca, dotycza
wylgcznie termodynamiki, podczas gdy aerodynamika
przeptywoéw wewnetrznych w tych silnikach, nie jest
wcale poruszana. Jeden rozdziat poswiecony jest kon-
strukcji. Wyszczegdlniono w nim istniejace na Swie-
cie typy silnikdéw, klasyfikujac je wedtug cech bu-
dowy. W wielu wypadkach opisano rozwigzanie kon-
strukcyjne elementéw i zespotdw. W tresci ksigzki
omowiono kolejno: okres$lenie ciggu, oparte na zasa-
dzie impulséw, ogélne charakterystyki zespotdw na-
pedowych samolotéw z uwzglednieniem silnikéw tio-
kowych, zasady dziatania silnikéw rakietowych, stru-
mieniowo-odrzutowych, turbo-odrzutowych i turbo-
Smigtowych. obliczenia cieplne silnikéw, okreslenie
zakresu pracy, podano wreszcie przykitady typowych
konstrukgji.

100 AQ05 : B022z : DO7w B4 5—50

Co$ wiecej o silniku GE J47. ,More on the Ge J47'
Aero Digest, t 60, nr 6, czerw. 50, s. 60, 29X21
cm, 0.25 str. — Podano blizsze dane o konstrukcji, wy-
czynach, systemie paliwowym, regulacji i olejeniu sil-
nika turbo-odrzutowego J47 firmy General Motors.
Silnik ten posiada sprezarke osiowag 12-stopniowa,
przy temp. 875" C na wyjsciu.

101 A06z B4 5-50

A. P. Parow6z 232U kolei francuskich. ,La locomo-
tive 232 U de la SIN.CF“. La Technique Mo-
derne, czerw. 50, s. 196, A4, 2 str. 1 fot. 1 schem,
1 tab. — Opis i charakterystyka nowego parowozu po-
Spiesznego SNCF, typu 232, z silnikiem tlokowym
4-cylindrowym (2 cylindry miedzy ostojnicami), o po-
dwojnym rozprezaniu pary. Charakterystyka zawieja
gtdwne wymiary oraz duzo danych konstrukcyjnych,
trakcyjnych i eksploatacyjnych parowozu.

102

AQ7z B4 5- 50

Gundlach W. R. Wptyw rodzaju doprowadzania pary
na sprawno$¢ turbiny przy przecigzaniu. ,Einfluss der
Art Dampffihrung auf den Wirkungsgrad der Turbine
bei Uberlastung“. Bulletin Oerlikon, nr 272,
kwiec. 48, s. 1857, A4, str. 2, 12 fot. i rys. 1 tab. —
Rozpatrzono 4 rodzaje doprowadzania pary w celu
przecigzenia turbiny, a mianowicie: 1) doprowadzenie
dfawionej pary po pierwszym lub dalszych stopniach;
2) doprowadzenie niedtawionej pary przecigzajacej do
specjalnej grupy kanatow w pierwszym stopniu; 3) do-
prowadzenie niedtawionej pary przecigzajacej do spe-
cjalnej grupy kanatéw jednego z dalszych stopni;
4) prowadzenie pary wedtug systemu ,Oerlikon“,
przez potgczone w szereg grupy kanatdw kilku stopni.
Wykazano duzy wptyw w rodzaju prowadzenia pary
przecigzajacej na sprawnos¢ i specjalne zalety prowa-
dzenia syst. ,Oerlikon®.

103 AO07r : 7202 B4 5—50
Naef W. Przyczynek do obliczeri poprawy spozycia
ciepta na skutek wprowadzenia podgrzewania wody
parg zaczepowag w turbinach parowych. ,Beitrag zur
Berechnung der  Warmeverbrauchsersparnis  bei
Dampfturbinen infolge Speisewasser-Vorwarmung“.
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Bulletin Oerlikon, nr 272, kwie¢ 48, s. 1861,
A4. 15 str. 1 rys. — Dzieki zastosowaniu pewnych
uproszczen wprowadzono rownanie, ktére pozwala na
bezposrednie wyliczenie zmniejszenie spozycia ciepta
na kilowatogodzine na skutek wprowadzenia podgrza-
nia wody kotlowej para pochodzaca z zaczep6éw tur-
binowych.

104 AO07z : CIOz : D08z : CO07z B4 5—50

Kirkpatrick A. 40.000. KW turbina sitowni Neches —
G. S. P. Comp ,40.000 KW Extension to Neches Po-
wer Station of Gulf States Utilities Company“.
Combustion, luty 50, s. 40, A4, 7 str. 12 rys. —
Szczegotowe dane charakterystyczne nowozainstalo-
wanej w sitowni w Neches (ptdn.-wsch. Texasa) tur-
biny parowej o mocy 40.000 KW. Jest to turbina wy-
konana przez Westinghouse Elektr. Comp. pracujgca
przy cisnieniu pary dolotowej 58 kg/cm- (850 psi)
i temperaturze 482° C (900° F), przy prozni w konden-
satorze 381 mmHg (1,5 cala), na obrotach 3600 na
min., z generatorem trojfazowym chtodzonym wodo-
rem. o czestotliwosci 60 na sek. i napieciu 13800 volt.
Kondensator wykonany przez Allis Chalmers ma po-
wierzchnie chiodzacg 3480 m2 (37500 sq ft). Kociot —

Combustion Eng. Superheater Inc., wodnorurkowy,
tréjwalczakowy, na gaz ziemny, z podgrzewaczem,
przegrzewaczem, ekonomajzerem i podgrzewaczem

powietrza, dajacy 181.440 kg (400.000 Ib) na godz. pary
przegrzewaczem, ekonomajzerem i podgrzewaczem
0 cisnieniu 59,5 atm. (875 psi) i temperaturze 488°C
(910°F) za przegrzewaczem. Podano réwniez szczego-
towe dane dotyczace pomp prézniowych kondensatu,
zasilania, wymiaréow komina wykonanego z blachy sta-
lowej oraz kompletnego osprzetu, stanowigce ciekawy
przyczynek dla specjalistow.

105 A08k

:DI» z B4 5—50

Podell H. J., Bassett C. D. Pradnica termoelektryczna.
,The Thermoelectric Generator“. Power Gene-
ration, stycz. 50, A4, 3 str. 2 rys. — Omodwienie
trudnosci napotykanych przy konstruowaniu pradni-
cy termoelektrycznej, nadajgcej sie do uzytku prak-
tycznego, podania sposobow pokonania tych trudnosci

oraz pomyst pradnicy termoelektrycznej na prad
zmienny.
106 A074z B4 5—50

Burstadt E. W., Bucland C. F. Ochrona turbin prze-
ciw nadmiernym obrotom. ,Protect Turbines Against
Overspeed”. Power, t 94, nr 5 maj 50, s. Ill, A4,
1 str. 1 rys. — Na przykladzie schematu regulacji
turbiny przeciwpreznej zaczepowej omowione sg
urzadzenia automatyczne, zabezpieczajace przed nad-
miernym wzrostem obrotow w wypadku spadku mocy
pobieranej lub jakiego$ zaburzenia. Wszystkie otwory
dolotowe pary do turbiny, tgcznie z miejscami poboru
pary, w tych wypadkach musza zosta¢ natychmiast
zamkniete.

107 A09z B4 5—50

Sitlownie o obiegu rteciowym na przestrzeni lat
1928—1949. ,The Mercury Power Plant From South
Meadow, 1928, to Schiller, 1949“. Power Gene-
ration marz. 50, s. 54, 28X20 cm, 2 str. 5 fot.
6 rys. 1 tab. — Przedstawiono schematy urzadzen
1 zestawiono dane, ilustrujace rozwdj turbin o obiegu

rteciowym w Ameryce, od pierwszej tego rodzaju
instalacji az do ostatniej, uruchomionej w 1949 r.
108 A09z : A07z B4 5—50

Obsrly W. N. (Gen. Electric Co.) Cykl rteciowo-paro-
wy. ,The Mercury Vapor Cycle“. Power Gene-
ration, marz. 50, s. 56, 28X20 cm, 2 str. 2 rys.
2 wykr. — Opisano zasade dziatania turbiny o obiegu
mieszanym rteciowo-parowym, omwiono jej spraw-
nos¢ oraz korzysci wynikajagce ze stosowania tego
rodzaju obiegu w pordéwnaniu do obiegu czysto pa-
rowego.
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109 A09z : AlOz B4 5—50

Hacket N. N. (Gen. Electric Co.). Pierwsza kompletna
sitownia typu Schillera. ,Schiller Station, First Com-
plete Mercury Unit Power Plant*. Power Gene-
ration, marz. 50, s. 58, 28X20 cm, 3,5 str. 4 fot.
1 rys. — Opisano pierwszg elektrownie specjalnie
zaprojektowana na turbiny rteciowo-parowe. Opis
dotyczacy raczej samej budowli i rozplanowania
w niej poszczegdlnych urzadzenn gtéwnych i pomocni-
czych. Nieco uwag poswiecono réwniez eksploatacji.

110 A09z : Dxz : z05 B4 5—50
Wood O. L. (Gen. Electric Co.). Pierwsza powojenna
sitownia na turbiny rteciowe w South Meadow. ,South
Meadow — First Post-War Mercury Power Unit“.
Power Generation, marz. 50, s. 62, 28X20 cm,

6,5 str. 5 fot. 2 rys. 2 tab. — Opisano nowa instalacje
turbin rteciowo-parowych w South Meadow szczeg6-
towo omawiajac zaréwno cato$¢ urzadzenia, jak i jej
poszczegdlne zespoty, a wiec turbogenerator, kociot,
kondensatory, sterowanie itp. Przytoczono réwniez
charakterystyczne dane liczbowe. Przy okazji omé-
wiono stan turbiny rteciowej, zdjetej z ruchu po 16
latach pracy.

111 AlGCs : A052z
Webster R. C. Mechaniczna pompa prézniowa w za-

B4 5—50

stosowaniu na stacji gtéwnej. ,,Mechanical Vacuum
Pumps in Central Station Operation“. Combu-
stion, stycz. 50, s. 49, A4, 25 str. 2 rys. — W sito-
wniach amerykanskich zastosowano nowego typu

pompe prézniowa, wirowa, bezzaworowa, z suwakiem
wahliwym. Podany opis oraz rysunek przekroju po-
zwalaja zorientowaé sie w jej dziatania zasadzie. Z da-
nych charakterystycznych przytoczono, ze tego ro-
dzaju pompa potrafi utrzymaé¢ préznie rzedu T cala
stupa rteci przy wydatku 550 stép szesciennych na

minute.
112 AlOs : CO7s B4 5—50
Seakel G. L. Nowa instalacja kottowa dla Panstwo-

wego Kolegium Nauczycielskiego w Kutztown. ,New
Boiler Plant for Kutztown State Teachers College*”.
Power Generation, luty 50, A4, 5 str. 6 fot. —
Autor opisuje przebudowe kottowni w Kutztown.

Stare kotly zastgpiono trzema nowymi, opalanymi
antracytem. Kazdy z nich ma wydajno$¢ 6800 kg
pary na godzine.

113 AlOs B4 5—50

Ruzicka C. J. i Popham R. R. Nowa europejska sito-
wnia rafinerii zaprojektowana pod katem widzenia
niezawodnosci. ,New European Rafinery Power Plant
Designed for Dependalibity*. Power Genera-
tion, stycz. 50, A4, 4 str. 1 fot. 5 wykr. — Opisano
nowozbudowang sitownie dla rafinerii ropy naftowej
w poblizu Roterdamu. Sitownia dostarcza pare, wode
i sprezone powietrze, potrzebne do proceséw rafinerii,
przy czym gtébwnym staraniem projektujacego byto

zapewnienie urzadzeniom ciggtoéci pracy i nieza-
wodnosci. Pod kottami mozna spala¢ olej, gazy od-
padkowe lub oba te paliwa razem.

114 Aldx B4 5—50

Kilbourn G. R. Jak firma Marion Power Shovel Co
unowoczestnia swojg kottownie. ,How Marion Power
Snovei Comp. Modernized Its Steam Plant“. Power
Generation, luty 50, A4, 4 str. 4 fot. 4 schem.
1 wykr. — Wymieniona w tytule firma zmienia
w 1948 r. stare urzadzenia kottlowe na nowe. W arty-
kule znajdujemy opis zastosowanych nowych urzadzen.
115 Al4z

: A07z B4 5—50

Karrer W. Sitlownie parowo-powietrzne dla réwno-
czesnego wytwarzania energii mechanicznej i ciepta.
.,Dampf-Luft-Anlagen fur gleichzeitige Erzeugung von
mechanischer Energie und Warme“. Bulletin
Oerlikon, nr 257, pazdz. 45, s. 1677, A4, 55 str.
10 fot. i rys. — Rozwazono sprawe rozszerzenia ko-
ttowni parowych i sitowni przemystowych, wyposazo-
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mych w maszyny przeciwprezne, do sitowni parowo-
powietrznych. Dzieki wigczeniu w obiegi cieplne si-
towni powietrznej turbiny przeptywowej, jako cztonu
uzupetniajacego, mozliwe jest otrzymanie dodatkowej
mocy przy sprawnosciach, ktére znacznie przewyz-
szaja Sprawnosci wszelkich nowoczesnych sitowni sa-
modzielnych. Rozwazania dotycza takze zagadnienia
cieptowni.

B - MASZYNY

116 B02k

Przeglad rozwoju konstrukcji Brown-Boveri w roku
1948. D-kompresory i dmuchawy. ,Riickblick auf
die Entwicklung der Brown-Boveri-Konstruktionen
in Jahre 1948. D-Kompressoren und Geblase“.
Brown-Boveri Mitteilungen, nr 1— 2,
stycz. luty 49, s. 56, A4, 10 str. 20 fot. — Przeglad
produkcji Brown-Boveri w 1948 roku, obejmujac
W dziale sprezarek: 1) turbosprezarki; 2) dmuchawy
wielkopiecowe; 3) turbosprezarki dla celéw specjal-
nych; 4) turbosprezarki dla kanatéw aerodynamicz-
nych o liczbie Macha wiekszej od 1; 5) dotadowywa-
nie silnikéw Diesela.

B4 5—50

117 BO02s

Huber F.Specjalna metodarozruchu zespotow spre-
zarek i silnikéw elektrycznych. ,Eine besondere An-
lasmethode fiir grosse Elektrokompressorengruppen®.
Brown Boveri Mitteilungen, nr 10—11,
pazdz.-list. 49, s. 361, A4, 1 str. 1 fot. — Rozruch ze-
spotu sprezarek i silnikéw synchronicznych przy po-
mocy dodatkowej turbiny uruchamianej, badZ spre-
zonym powietrzem, badZ para wodna lub gazem, przy
ktéorym unika sie duzego uderzenia pradu, towarzyszg-
cego normalnemu rozruchowi.

B4 5—50

118 B02z B4 5— 50

Mansel R. Przygotowanie powierzchni pod metaliza-
cje przez dmuchanie. ,Das Abstrahlen ais Oberfla-
chenvorbereitung zum Metallisieren®. Techni-
sche Rundschau, nr 18, maj 50, s. 27, A3,
1 str. 1 fot. — Przygotowanie powierzchni metali
przed pokryciem warstwa innego metalu za pomoca
odmuchania piaskiem Ilub $rutem. Rodzaje piasku,
rozchéd miesieczny piasku i $rutu, wysokosci orienta-
cyjne cisnienia. Dane liczbowe, dotyczace ciénien
i przekrojowkoncéwek dmuchawy. Odlegtosé dmu-
chawy od przedmiotu obrabianego.

119 B02z

Sprezarki i dmuchawy. ,Kompressoren und Geblase*
Brown Boveri Mitteilungen, stycz.-luty
50, s. 67, A4, 11 str. fot. — Przeglad sprezarek osio-
wych oraz ich poréwnanie ze sprezarkami ttokowymi
i promieniowymi. Zastosowanie napedéw elektrycz-
nych (silniki synchroniczne z rozrusznikami), sprezo-
nym powietrzem lub parag wodng. Dmuchawy wielko-
piecowe. Poréwnanie zastosowan sprezarek promie-
niowych i osiowych. Sprezarki dla celéw specjalnych.
Dmuchawy osiowe dla tuneli aerodynamicznych. Do-
tadowywacze do silnikéw Diesela.

B4 5—50

120 B02z : A04z

Wilkinson P. H. Zré6dto dmuchu dla badan elemen-
téw turbin gazowych. ,Air-Supply Package for Jet
Testing”“. Aero Digest t. 60, nr 5, maj 50, s. 28,
28X21 cm, 15 str. 2 fot. — Opis urzadzenia, stuza-
cego za z7rédto dmuchu przy badaniach komér spa-
lania turbin gazowych i innych doswiadczeniach aero-
dynamicznych, ztozonego 2z ttokowego silnika lotni-
czego napedzajacego, sprzegniete przez przektadnie,
dwie sprezarki lotnicze.

B4 5—50

121 B02z : A08z B4 5—50

Kogen G. Naped elektryczny sprezarek wirnikowych.
,Der elektrische Antrieb von Turbokompressoren®.
Bulletin Oerlikon, nr 268, sierp. 47, s. 1801,

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI

Str. 5

A4, 6 str. 10 fot. 6 schem. — Opis charakterystycznych
wihasciwosci  sprezarek wirnikowych (w pierwszym
rzedzie promieniowych) oraz maszyn elektrycznych
nadajacych sie do napedu. Dobo6r wiasciwego silnika
elektrycznego na podstawie rozwazania specyficznych
warunkoéw rozruchowych. Oméwienie rzadko wyko-
rzystanej mozliwosci regulowania obrotéw turbodmu-
chaw (napedzanych elektrycznie) za pomoca zmian
oporéw wirnikowych.

122 B021z B4 5—50

Szydilowski J. Turbina gazowa silnikiem przysztosci.
,La turbine a gaz, moteur de demain“. La Tech-
nique Moderne, t 42 nr 56, 1 i 15 marz. 50,
s. 80, 24X21 cm, 85 str. 9 fot. 7 schem. 6 wykr. — Po-
rownanie sprezarki promieniowej Szydiowski-Planiol
z' 1938 r. ze sprezarkg Szydlowskiego Turbomeca Su-
per S z 1948 r., ktora osigga w jednym stopniu sprez
45 i sprawno$¢ (isentropowg) 82%. Poréwnanie
sprawnosci obiegbw maszyn termicznych i obiegow
turbin gazowych w rozmaitych uktadach. Zastosowa-
nia turbin gazowych w lotnictwie, trakcji, marynarce
i instalacjach stacyjnych, ze szczegélnym uwzglednie-
niem turbozespotéw napedowych i odrzutowych pro-
dukcji Turbomeca, a wiec turbiny gazowej Orcédon
i zespotébw Turbomatie i Pimené.

: AO4z

123 B021z :

Traupel W. Sprezarki wirnikowe ,Sulzer*. ,Sulzer-
Turboverdichter. Technische Rundschau
Sulzer, nr 2, 1950, s. 12, A4, 11 str. 8 fot. 12 rys. —
Opis zasad dziatania sprezarki promieniowej. Przy-
ktad jednostopniowej sprezarki promieniowej ,Mono-
block® Sulzera oraz sprezarek wielostopniowych bez
chtodzenia miedzystopniowego. Opis zasad dzialania
sprezarki osiowej. Przykitad 4-, 8- i 10-stopniowych
sprezarek Sulzera. Poréwnanie zakreséw zastosowan
obu rodzajow sprezarek oraz ich sprawnosci.

B022z B4 5—50

124 B0211z : D12z B4 5—50

(Gebmder Sulzer — Maschinenfabrik.) Nowe kon-
strukcje wentylatorow. ,Neuere Entwicklungen im
Ventilatorenbau“. Schweizer Bau-Zeitung,
t 68 nr 16, 22 kwieé. 50, s. 216, A4, 2 str. 6 fot
6 wykr. — Pie¢ serii produkowanych seryjnie wenty-
latoréw f-my Sulzer, wykonanych w oparciu o naj-
nowsze zdobycze i doswiadczenia w dziedzinie prze-
ptywéw (uksztattowanie wlotu do kot promieniowych,
uksztattowanie topatek wentylatoréw promieniowych
0 wiekszej reakcyjnosci jako powierzchni nierozwi-
jalnych oprofilowanie topatek k&t osiowych) oraz
w dziedzinie konstrukcji i fabrykacji (zastgpienie kon-
strukcji nitowanych spawanymi) pokrywa caty za-
kres zapotrzebowania na mate wentylatory (do 1 m
Srednicy i 50 KM mocy silnika napedz.).

125 B022r B4 5—50

Miihlemann E. Badania doswiadczalne na stopniu
sprezarki osiowej. ,Experiméntale Untersuchungen an
axialen Geblasestuten“. Mitteilungen d. Inst.
fiir Aerodynamik a d ETH, nr 12, 1946, A5,
71 str. 73 fot. i rys. 13 poz. bibl. — Praca doktorska,
wykonana w laboratoriach prof. Ackerea w Zurychu.
Autor przeprowadzit doswiadczenia na .stoisku badaw-
czym umozliwiajgcym przeprowadzenie pomiaréw na
wiencach rotujgcych. Doswiadczenia te stanowig
kontynuacje doswiadczen opublikowanych w r. 1934
przez dra Courta Kellera. Praca zawiera opis urzadze-
nia doswiadczalnego, pomiaréw w systemie stojgcym
1 pomiaréw za pomocg rotujgcych rurek Pitot'a oraz
pomiaréw w warstewkach przysciennych. Przeprowa-
dzona jest analiza strat, ze zwrdceniem szczego6lnej
uwagi na wpltyw ,dell“ na warunki przeptywu przez
wience wirujace (sptyw zawirowan z wienca poprze-
dzajgcego). Na podstawie tej analizy, wyciggniete sag
ogo6lne wnioski.

126 B0221x B4 5—50
Holbeche R. H. Wwentylatory osiowe. ,Axial-Flow
Fans“. Journal of the of Inst. Heating

and Ventilatihg Eng t 18 nr 180, lip. 50,
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Srednic, oraz serii wymiennych wirnikéw, Omodwienie
réznych aspektéw, zwiazanych 2z normalizacja pro-
dukcji masowej nowoczesnych wentylatoréw osiowych
0 wysokiej sprawnosci, a wiec podziatlu na rodziny,
sposobu wykreslnego oceny wyczynéw, stopniowania
Srednic oraz serii wymiennych wirnikéw. Omoéwienie
réznych typéw wentylatoréw, sprawy ich doboru do
zadanych  warunkoéw pracy, wyrobu wirnikow
1 sprawy silnikéw napedowych.

127 B06z : CO7g

Joly B. (I. C. A. M. — E. C. J.) Wptyw suszenia pytu
weglowego na spalanie ,Influence de l'exhaure sui la
combustion“. Chaleur et Industrie, czerw.
50, s. 151, A4, 10 str. 13 schem. — Opis i analiza
z punktu widzenia gospodarki cieplnej, urzadzenia do
wytwarzania pytu weglowego dla palenisk pytowych
kottéw parowych oraz szereg schematéw réznych
rozwigzan tychze urzadzen. Artykut podkres$la zna-
czenie odpowiedniego doboru urzagdzenia dla projek-
towanej instalacji kottowej.

C - URZADZENIA CIEPLNE
128 Cco012z : 202

Zjazd efektrotermii w Paryzu — streszczenie. ,Les
Journées dElectrothermie de Paris — Résumée des
communications“. Journal du Four Elec-
trique, nr 2, marz.-kwiec. 50, s. 48, A4, 4 str. —
Przeglad zastosowan grzania dielektrykéw pradami
duzej czestotliwosci w przemystach: szklanym, drze-
wnym (suszenie, klejenie, impregnacja, modelowanie)
i wilokienniczym. Grzanie promieniami podczerwo-

B4 5—50
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nymi. Zastosowanie tego rodzaju grzania w prze-
mys$le samochodowym.

129 C02x B 45—50
Howard E., Dedler (The Marley Co. Inc.). Wieze chlo-
dnicze wody obiegowej. ,Water-Cooling Towers*.
Power Engineering, maj 50, s. 64, A4, 7 str.

8 fot. 2 schem. 2 tab. 2 wykr. — Opis wiez chtodni-
czych wody obiegowej, ich budowa, zasila dziatania
i obstuguje. Ogdlna charakterystyka kilku typéw wiez
stosowanych w USA, w ujeciu gtéwnie od strony
uzytkownika. Wskazoéwki dla obstugi. Sposoby oczy-
szczania i usuwania defektéw obnizajacych skutecz-
no$¢ chtodzenia wody.
130 CO02g

. C04g B4 5—50

Degler H. E. Zastosowanie i dobor wiez chtodniczych
w instalacjach klimatycznych. ,Selecting Cooling To-
wers for Air Conditioning Service“. Heating, Pi-
ping and Air Conditioning, marz. 50, s. 89,
30X21 cm, 3,2 str. 1 fot. 1 tab. 2 wykr. — Autor roz-
patruje zagadnienie rentownosci budowy wiez chto-
dniczych o ciggu naturalnym i sztucznym, ktére ob-
stugiwatyby urzadzenia chtodnicze przy instalacjach
klimatyzacyjnych. Analiza kosztéw wykazuje, ze bu-
dowa wiezy wraz z uposazeniem w wentylator, pom-
py, rozpylacze i rurociaggi amortyzuje sie w ciagu
3 lat dla instalacyj chtodniczych poczawszy od
150.000 Kal/godz. Wymiary nowoczesnych wiez, budo-
wanych w Ameryce, wynoszg przy ciggu naturalnym:
wys. od 3,7 do 55 m, wydatek 3,7 do 4,9 m3godz. na
m- podstawy. Przy ciggu sztucznym wydatek od 7,3
do 14,7 nP/godz. na 1 m2 podstawy, przy réznicy tem-
peratur wody na wejsciu i wyjsciu rzedu 5,5° C, przy
czym temp. wody ochtodzonej jest wyzsza o 3,9° do
6° C od wskazan termometru mokrego powietrza.

131 COSzg : CO02z B4 5—50
Whybrew G., Kitchen W. Obnizenie kosztéw insta-
lacji klimatyzacyjnej przez absorbcyjne osuszanie po-
wietrza. ,Dehumidification Cuts Comfort Conditio-
ning Load“. Heating and Ventilating,
kwiec, 50, s. 80, 28X21 cm, 2 str. 2 fot. 1 rys. — W in-
stalacji klimatyzacyjnej, majacej za zadanie utrzy-
mywanie statej wilgotnosci w pomieszczeniach z auto-
matami statystycznymi zastosowano, zamiast wy-
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krapiania pary wodnej z powietrza, absorbcje pary
przez chlorek litu regenerowany para niskoprezna.
Zuzycie pary wyniosto 227 kg/godz. Do wykrapiania
postugiwano sie urzadzeniem chtodniczym o wydatku
136.000 Kal/godz.

132 C03z B4 5—50

Evans A. W. Zastosowanie wylotowych zaluzji w urza-
dzeniach wentylacyjnych. ,The Application of Inlet
Grilles to Ventilating Systems“. Journal of the
Inst, of Heating and Ventilating, t 18
nr 130, lip. 50, s. 155, A5, 18 str. 4 fot. 4 rys. 3 wykr..
2 tab. 12 poz. bibl. — Oméwiono wymagania stawiane
nowoczesnym urzadzeniom wentylacyjnym i klimaty-
zacyjnym. Podano zasady konstruowania wylotow
powietrza, poruszono wptywy uboczne np. réznic
temperatur i sprawe hatasu. Dano wskazéwki odno-
$nie doboru najwiasciwszego systemu wylotow.

133 COSz : D14z B4 5—50

Walker K. Projektowanie kanatow wentylacyjnych.
,Modern Thinking Applied to Duet Design“. Hea-
ting, Piping and Air Conditioning,
marz. 50, s. 97, 30X21 cm, 27 str. 10 rys. — Autor
omawia sposoby prawidtowego umieszczania klap
i przepustnic regulujgcych przeptyw przy rozgatezie-
niu kanatéw doprowadzajacych i odprowadzajacych
powietrze w instalacjach wentylacyjnych, oraz podaje
og6lne wskazowki na dobér szybkosci przeptywu po-
wietrza.

134 C04z : CQ9% : M12 B4 5—50

Haufman A. M. Projekt urzadzenia do oczyszczania
powietrza. ,Design for Air Purity“. Heating and
Ventilating, stycz. 50, s. 59, 21X28 cm, 6 str.
1 fot. 1 rys. 2 tab. — Opis urzadzenia klimatyzacyj-
nego w fabryce lamp elektronowych oraz opis fil-
trow, zastosowanych do oczyszczenia powietrza. Ko-
lejno$¢ ustawiania filtrow, przyjete w nich szybkosci

przeptywu, wielko$¢ istniejgcych w nich szybkosci
przeptywu wielko$¢ istniejacych oporéw, uzyskana
sprawnos¢. Ciekawy jest opis filtru H. J. Hersey‘a,

wykonanego z twardego filcu, w postaci walca o wy-
miarach d — 0,752 m, h — 2,13 m, na wydatek po-
wietrza O — 1260 m3h, o szybkosci przeptywu w —
0,1 m/sek i sprawnosci y — 97 do 99,5% (wagowa),
z automatycznym urzadzeniem do oczyszczania. Wska-
z6wki odnosnie doboru filtréw, w zaleznosci od cha-
rakteru usuwanych zanieczyszczen.

135 CO05s

Cochran D. i Hansen C. A, Przyrzady i
w atomowych urzadzeniach energetycznych.
ments. and Measurement in Atomie Power Plants”.
Power Generation, luty, 50, A4, 1 str. —
Wymagania, jakim musza odpowiadac¢ przyrzady uzy-
wane w atomowych urzadzeniach energetycznych.

B4 550
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136 CO05x B4 5—50

Kuzin M. D. i Paktovski J. J. Przyrzady kontrolno-
pomiarowe stosowane w technice cieplnej. ,Teplo-
techniceskie kontrolno-izmeritelnye pribory“. Moskwa,
1949, Gos. Naucno-Techn. lzdat. Masi-
nostr. Lit, D — 23X15 cm, 297 str. 186 rys. 33
tab. 8 poz, bibl. — Ksigzka przeznaczona dla monte-
row i technikoéw, zaznajamiajgca z przyrzadami po-
miarowymi najbardziej rozpowszechnionymi w tech-
nice cieplnej przemystu radzieckiego. Opisano przy-
rzady nastepujgce: 1) manometry, wakumetry, ciggo-
mierze; 2) przyrzady do pomiaréw rozchodu cieczy, ga-
z6w i pary, kryzy, dysze i inne; 3) termometry oparte
na rozszerzalnosci, manometryczne, oporowe, termo-
pary pirometry, schematy elektrycznych instalacji
I przyrzadow wskazujacych, jak galwanometry, po-
tencjometry; 4) analizatory gazu: chemiczne, mecha-
niczne i elektryczne, laboratoryjne i samopiszace; 5)
urzadzenia samoczynne do regulacji procesow, np. ci-
$nienia, temperatury, rozchodu. Oprocz opiséow bu-
dowy i dziatania znajdujemy uwagi, dotyczace sposobu
montazu, cechowania, sprawdzania, eksploatacji i re-
montu tych przyrzadow.
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137 C053z B4 5—50

Zublin. M. Aparat mierzacy maxima cisnien zmien-
nych. ,Messapparat zur Messung von Druckspitzern
von variablen Driucken“. Technische Ku.nd-
.schau, 9 czerw. 50, s. 5, A3, 1 str. 2 fot. 2 rys. —
Pomiar maksymalnych wartosci cisnien szybkozmien-
nych (500 obr/min.) nowym przyrzagdem, bez stosowa-
nia trudnego w obstudze oscylografu.

138 C053z B4 5—50

Laviolette W. A. Kontrola i pomiar na odlegtosc.
~Remote control and telemetering“. Gas Times,
7 kwie¢, 50, s. 58, A4, 4 str. 8 rys. — Pomiar cisnie-
nia na odlegtosé. Urzadzenia alarmujgce o nadmier-
nym wzroscie lub spadku ci$nienia. Sterowanie gtow-
nego zaworu na odlegtosé. Urzadzenia do samoczyn-
nej regulacji statego cisnienia; sygnalizacja uszkodzen
instalacji gazowej. Urzadzenie alarmowe zawiadamia-
jace o kazdorazowym uszkodzeniu automatycznej kon-
troli cisnienia.

139 C054z B4 5-50

Mellen G. L. Miernik szybkosci przeptywu gazu.
.Gaz Flow Speedometer”. Electronics, t 23
nr 2, luty 50, s. 80, A4, 2 str. 1 fot. 1 rys. — Nowa
metoda pomiaru szybkosci gazu nie wymagajgca
wprowadzenia zadnych ciat obcych do gazu mierzo-
nego, mogaca znalez¢ zastosowanie przy szybkosSciach
przeptywu od 32 km/godz do 65 km,godz, polegajaca
na pomiarze czasu przejscia chmurki jonéw na zna-
nej odlegtosci.

140 COGr B4 5—50

Barry F. W. Wprowadzenie w kompreks. ,Introduc-
tion to the Comprex“. Journal of Applied
Mechanics, marz. 50, s. 47, A4, 6 str. 10 rys. —
Konstrukcja i zasada dziatania kompreksu, w zasto-
sowaniu do wymiemiika cisnieniowego i do obiegu
turbiny gazowej, analiza charakterystyki kompreksu.
ktora wykazuje, ze sprez wzglednego przeptywu ga-
z6w i stosunek temperatur gazu wyptywajacego do
wplywajacego powietrza sg, jak to przedstawiono
na wykresach, funkcjg predkosci przeptukania oraz
istoty proceséw sprezania i rozprezania. Wzory, przy
pomocy ktérych mozna obliczy¢ zasadnicze wymiary
kompreksu.

141 COo7k B4 5—50

Simonson W. F. Urzadzenie kottowe sitowni. ,Power
Station Poiler Plant“. The Engineer, lip. 50,
s. 18, 34X25 cm, 4,3 str. 3 rys. — Omawiajgc plan
budowy nowych sitowni parowych w Anglii w latach
1953/54 scharakteryzowano obecnie tendencje w bu-
dowie kottébw parowych w W. Brytanii. Podano ana-
lize probleméw, wynikajacych z dazenia do zwie-
kszenia sprawnosci ogolnej urzadzenia kottowego,
zwiekszenia mocy jednostek, wymaganych wysokich
cisnien, przegrzewow pary itp. Na zalgczonych ry-
sunkach zilustrowano wspdtczesne osiggniecia bry-
tyjskich kopstruktoréow. Wskazano przewidywane kie-
runki rozwojowe na najblizsze lata.

B4 5—50

142 CO07s : AO4s : A09s : A03s : Z05

Chester R. E. Zrédta energii w r. 1950. Co one rokuja
na przysztosé. ,Power Plants of 1950 — How they
Foreshadow Tomorrow's Progress“. Power Gene-
ration, stycz. 50, A4, 6 str. 9 fot. 3 wykr.
1 schem. — Artykut omawia stan rozwoju Zzrdédet
energii w chwili obecnej. Najwiecej miejsca poswie-
cono kottom i zagadnieniom zwigzanym z ich obstuga.
.Nie pominieto sitowni rteciowo-parowych oraz turbin
gazowych. W dziedzinie silnikow Diesele wskazano
na najwieksze osiggniecie ostatniej doby, jakim jest
silnik spalajacy gaz lub olej, w zaleznosci od wielko-
éci dostawy gazu, z automatycznym przechodzeniem
na paliwo ptynne w wypadku braku gazowego. Arty-
kut zawiera sporo danych liczbowych.
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Mduller E. Kotlownie na otwartym powietrzu. ,.Les

centrales ,out-door“. Chaleur et Industrie,
luty 50, s. 33, A4, 65 str. 1 wykr. — W Ameryce za-
czeto budowaé¢ kottownie i sitownie pod goltym nie-
bem. W artykule obliczono wzrost strat cieplnych

kotta na otwartym powietrzu w stosunku do strat
kotta w budynku, ktéry okazuje sie niewielki. Roz-
patrzono zalety i wady kottowni otwartej operujac

cyframi wzietymi z praktyki. Z danych tych wynika,
ze kottownie otwarte moga by¢ korzystne w krajach
0 cieptym klimacie, przy wysokiej cenie budynkéw
1 niskiej cenie paliwa.

144 C072z B4 5—50

Greco L. Urzadzenia przemystowe z  kottami
Velox. ,Industrieanlagen mit Velox-Dampferzeuger®.
Brown-Boveri Mitteilungen, maj-czerw.
49, s. 212, A4, 5 str. 3 fot. 1 rys. — Wykazano, ze
kotty systemu ,Velox“ nadaja sie b. dobrze w tych
zaktadach przemystowych, gdzie potrzebna jest jedno-
czesna produkcja energii elektrycznej i pary Ilub

goracej wody. Podano wyniki pracy dwéch kottéw
Velox w okresie 8 lat.

145 CO074g B4 5—50
Spoerli A. Kotlty elektryczne w przemysle. ,Der
Elektrokessel im Industriebetrieb“. Brown B o-
veri Mitteilungen, nr 5/6, maj-czerw. 50,
s. 217, A4, 6 str. 4 fot. 3 rys. 1 wykr. — Przyczyny

dla ktérych stosuje
Poréwnanie kosz-
i elektrycznego.
chemicznym,

natury gospodarczej i ruchowej,
sie w przemysle kotly elektryczne.
téw eksploatacji kotta paleniskowego
Przyktady zastosowania w przemysle
widékienniczym i papierniczym.

146 C09k B4 5—50

Modson J. A. Oczyszczanie gazu sieci miejskich. ,The
Purification of Town's Gas“. Gas Times, 24 luty,
50, s. 251,. A4, 2 str. — Nowe rozwigzania konstruk-
cyjne suchych oczyszczaczy oraz mechanicznych urza-
dzen do oproézniania i napetniania oczyszczaczy wie-
zowych. Metody mokrego oczyszczania gazéw.

147 Co9w B4 5—50
Riedl W. J. Zagadnienie odpylania spalin i gazéw
odlotowych. Przemyst Chemiczny, nr 1,

stycz. 50, s. 20, A4, 5 str. 3 rys. 2 wykr. 4 poz: bibl: —
Omoéwiono istote odpylania i potrzebe jego stosowa-
nia, ze wzgledu na szkodliwe oddziatywanie pytu na
ludzi, zwierzeta i roséliny. W sposéb przejrzysty, przy
uzyciu rysunkéw i wykreséw, przedstawiono dwie
metody, prowadzace do wydzielania czgstek statych
ze spalin i gazéw odlotowych: mechaniczng i elektro-
statyczng. Opisano nowoczesne urzadzenia: skrubery,
cyklony i separatory cyklonowe wielokrotne. Przy
szczeg6towym rozwazaniu metody elektrostatycznej
podano szereg warunkéw zapewniajgcych najbardziej
ekonomiczne wykorzystanie filtrow.

148 ClOr B4 5—50

Engelman W. H. Podstawowe przeliczenia
mocy. ,Basic Power Plant Figuring“. Power Gene-
ration, luty 50, A4, 2 str. 1 rys. 1 wykr. — Kilka
przyktadéw przeliczenn dotyczacych skraplacza turbiny

zréodia

parowej, jakie musi wykonaé¢ konstruktor projektu-
jacy turbine.
149 ClOz : COzg B4 5— 50

Grisuk J. K. Podniesienie ekonomii pracy powietrz-
nego kondensatora parowozu turbinowego. ,Povys$e-
nie ekonomié¢nosti raboty vozduanogo kondensatora
energopojezda“. — Za ekonomiu Topliva,
nr 1, stycz. 50, A4, 4 str. 3 rys. 4 tabl. — Artykut za-
wiera dane doswiadczalne dotyczace eksploatacji kon-
densatoréw powietrznych w ZSRR, wykorzystujgacych
powietrze w postaci czynnika chtodzacego dla konden-
sacji pary odlotowej. Poza krétkim opisem urzadze-
nia, rozpatrzono kwestie zwigzane z najkorzystniej-
szym ekonomicznie systemem uruchamiania wentyla-
toréw i wyborem najracjonalniejszego schematu prze-
ptywu nagrzanego powietrza.
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150 Cloz : Z04 B4 5—50

Collins L. F., Dubry E. E. Nowy ulepszony obieg
wody daje pare wodna wolng od dwutlenku wegla —
czes¢ 1. ,New Water Treating System Produces
COs-Free Steam — 1" Combustion, luty 50, s. 47,
A4 85 str. 14 rys. 3 tab. — Jak wykazaly badania
ostatniego dziesieciolecia, przyspieszona korozja catego
wyposazenia turbin kondensacyjnych powodowana
byta powstawaniem kwasu weglowego (gazowego
dwutlenku wegla), wykraplajagcego sie wraz z parg
w kondensatorze a znajdujgcego sie w ukladzie w wy-
niku proceséw zmiegkczania wody zasilajacej. Zapro-
ponowany przez inzynierow Detroit Edison. Comp.
sposob catkowitego Jpozbawiania pary wodnej szkodli-
wego i specjalnie przy niskich cisnieniach ucigzliwego
dwutlenku zostat wyprobowany, a osiggniete wyniki

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI

Nr 5 — 1950

doktadnie przeanalizowane. Cze$¢ | zawiera, procz
analizy zagadnienia z punktu widzenia chemika,
schematy proponowanego nowego obiegu wody z kon-
strukcyjnymi szczeg6tami i detalami oraz podaje ko-
szta ogolne, wynikte przy stosowaniu tego uktadu.

151 Cllz : P02x B4 5—50

Michajlov N. M. O zagadnieniu podsuszania paliwa
w trakcie jego dostarczania do sitowni. ,K voprosu
podsuski topliya na trakte toplivopodaei“. Za Eko-
nomiju Topliya, nr 2, luty 50, A4, 35 str.
2 rys. — Artykut dyskusyjny, poruszajgcy sprawe
urzadzen dostarczajgcych paliwo do sitowni. Omo-
wione zostaly: gazowe suszarki bebnowe, stuzace do
rozmarzania i suszenia namoknietego wegla, rur-
suszarki (z jednoczesnym podziatem wegla na frakcje),
sposob suszenia paliwa przy pomocy spalin na spe-
cjalnym tarnsporterze oraz ttuczki.
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Al Metalurgia

123 Ala : Alb B5 5—50
Cejdler A. A. Metalurgia niklu. ,Metallurgia Nikela“.
Moskwa 1947, Gos. Nauéno-Techn. lzdat.
Lit. po ¢ernoj i cvetnoj metallurgii,
D —aA5, 314 str. 9 rys. 25 fot. 56 tab. 38 wykr. 1 mi-
krofot. 248 poz. bibl. — Gatunki niklu, jego witasnosci
fizyczne i zastosowanie; szczegétowy opis procesoéw
metalurgicznej przerobki réznych rud zawierajgcych
nikiel oraz krotkie informacje o metalurgii kobaltu.

124 Alb : B3agh B5 5—50
Farbmann S. A. Kolobnev I. F. Piece indukcyjne.
LInduksjonnye peci“. Moskwa 1949, Gos. Nauc¢no-
Techn. lzdat. Lit. po cernoj i cvetnoj
Metallurgii. D — B5, 539 str. 48 fot. 164 rys

118 tab. 32 wykr. — Wiasnosci fizyko-chemiczne ma-
teriatow ogniotrwatych, stosowanych do wyprawienia
piecow indukcyjnych, oraz oméwienie materiatow wig-
zacych mase ogniotrwatg. Teoretyczne zasady pracy
piecow indukcyjnych z rdzeniem zelaznym i bez rdze-
nia do topienia roznych metali i ich stopéw, oraz me-
tody ich obliczania i opis konstrukcji. Podano row-
nez praktyczne dane eksploatacyjne tych piecow.
Szczegotowo potraktowane zostaty indukcyjne piece
prézniowe.

125 Aid B5 5—50

Zastosowanie tlenu przy wytwarzaniu stali. Ostatnie
osiggniecia brytyjskie w dziedzinie piecow elektrycz-
nych. ,The Use of Oxygen in Steelmaking. Recent
British Achievements with Electric Furnaces“. M e-
tallurgia, t 92 nr 248, czerw. 50, s. 29, A4, 4 str.
4 rys. — Omoéwienie rezultatow uzyskanych przez za-
stosowanie tlenu do proceséw metalurgicznych.
W zwigzku z wymienionymi procesami w piecach tu-
kowych osiggnieto znaczne oszczednosci energii elek-
trycznej oraz przy$pieszenie procesu Swiezenia, nadto
zas, umozliwiono przetapianie w tych piecach ztomu
stali nierdzewnej, co ze wzgledu na dotychczasowe
trudnosci byto mozliwe wylgcznie w piecach induk-
cyjnych.

126 Aid B5 5—-50

Scovili Manufacturing Company, Waterbury. Duze
piece do topienia i wyzarzania zainstalowane w No-
wej Walcowni Tasm Scovili. ,Large Melting and An-
nealing Furnaces Featured in ScovilTs New Strip
Mill* Industrial Heating, t 17, nr 3, marz.
50, s. 404, A5, 185 str. 18 rys. — Opis piecéw zainsta-
lowanych w Nowej Walcowni Tasm Scovili, ktora
uchodzi za najnowocze$niejszg na S$wiecie walcownie
ciggta brgzu. Omoéwiono indukcyjne piece do topie-
nia, mieszalniki i maszyny do odlewa

piece do wytwarzania pretow, walcarki,

rzenia kregéow tasm itp.

. A5d

A2 Odlewnictwo
127 A2a : Adb B5 5—50

Girsovie N. G. Odlewnictwo zeliwa. ,Cugunnoe Litie“.
Moskwa 1949, Metallurgizdrat, D — B5,
708 str. 31 fot. 108 rys. 76 tab. 161 wykr. 66 mikrofot.
289 poz. bibl. — W oparciu o najnowsze teoretyczne
i praktyczne osiggniecia w metalurgii, metaloznaw-
stwa i chemii fizycznej rozpracowano zagadnienia ze-
liwa, jako materiatu stuzacego do budowy maszyn.
Podano wspoétczesny stan technologii wytopu i odlewa-
nia zeliwa. Rozpatrzono zagadnienie krystalizacji
i tworzenia sie réznorodnych struktur zeliwa. Omoé-
wiono zeliwa zwykte i stopowe, zaréwno od strony
technologii, produkcji jak tez i od strony ich witasno-
sci fizyko-chemicznych.

128 A2b

Nechendzi J. A. Odlewnictwo stali. ,Stalnoe Litie“.
Moskwa 1949, Metalurgizdrat, D — A4, 766
str. 165 rys 57 fot. 101 tab. 238 wykr. 171 mikrofot.
203 poz. bibl. — Gruntowne opracowanie zagadnienia
odlewania staliwa ksztattowego wraz z jego petnym
rozpracowaniem metaloznawczym. Omoéwienie pier-
wotnej i wtdrnej krystalizacji stali w odlewach, za-
gadnienia jamy usadowej oraz wpitywu skiadu che-
micznego, doprowadzenia metalu i rozmieszczenia nad-
lewéw na jakos$¢ staliwa. Opis nowoczesnej metody
odlewania pod ci$nieniem atmosferycznym i z zastoso-
sowaniem przegrod.

B5 5—50

A4 Metaloznawstwo
129 Adc B5 5—50

Ruppert H. Witasciwoséci stopéw bogatych w tantal
z dodatkiem wolframu i molibdenu. ,Some Properties
of Tantalum Alloys with Wolfram and Molibdenum®.
Metallurgia, t 92, nr 248 czerw. 50, s. 3, A4,
6,5 str. 4 tab. 11 wykr. — Badanie stopéw bogatych
w tantal wykazalo, ze dodatek 10% (w stosunku do
ciezaréw atomowych) wolframu i molibdenu obniza
obrabialnos¢ tantalu. Jednocze$nie obserwuje sie
wzrost wytrzymatosci przy obnizaniu ciggliwosci. Do-
datek molibdenu powoduje wzrost opornosci tantalu
w stopniu wiekszym niz dodatek wolframu. Dodatek
do 10% wolframu i molibdenu wptywa na znaczne
podwyzszenie temperatury wyzarzania tantalu.
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Tyldesley W. R. Aparat do pomiaru petzania przy na-
prezeniach pulsujacych. ,Apparatus for the Measure-
ment of Creep under Fluctuating Stress*. Metal-
lurgia, t 92, nr 248, czerw. 50, s. 45, A4. 35 str.
5 rys. 1 wykr. — Opis aparatu umozliwiajgcego po-
miar petzania przy naprezeniach pulsujacych, przysto-
sowanego do badania probek cylindrycznych. Mie-
rzone wydtuzenie nie moze przekracza¢é w tym roz-
wigzaniu 0,2“. Niezaleznie od pewnego obcigzenia sta-
tego mozna da¢ obcigzenie pulsujgce o czestotliwosci
100 okresow/sek. Urzadzenie to moze by¢ rowniez sto-
sowane do pomiaru pelzania otowiu w temperaturach
pokojowych.



