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Prof. dr inz. KORNEL WESOELOWSKI

NAWEGLANIE STALI

1. Wstep

Od czesci maszyn narazonych na Scieranie
wymaga sie przede wszystkim twardej i od-
pornej na $cieranie warstwy powierzchnio-
wej, przy zachowamu mozliwie ciaggliwego
rdzenia.

Oproécz nowych metod utwardzania, uzy-
skiwanego przez powierzchniowe hartowdnie
stali, nagrzewanej za pomoca plomienia ga-
‘zowego, gorgcych kapieli solnych, lub indu-
kowanych pradéow wysokiej czestotliwosci,
stosuje sie nadal starsze metody, polegajace
na zmianie sktadu warstewki zewnetrznej
przez wprowadzanie do niej dodatkowych
sktadnikow.

Do metod tych nalezy przede wszystkim
naweglanie i azotowanie.

Jak z nazwy wynika, naweglanie ma na
celu wprowadzenie do zewnegtrznej warstew-
ki przedmiotu wegla, a azotowanie — azotu.

W obydwu wypadkach wprowadzanie to
odbywa sie na drodze dyfuzji tych pier-
wiastkéw do stali, zmajdujacej sie w stanie
staltym i nagrzewanej do pewne]j temperatury.

Mechanizm dyfuzji pierwiastkow nie jest
doktadnie zbadany.

Szybkos¢ dyfuzji zalezy od:

a) sit, dziatajgcych miedzy atomami styka-
jacych sie pierwiastkéw i réznicy stezen, przy
czym, im sity przyciagajace miedzy tymi ato-
mami oraz réznice stezen sa wieksze, tym si-
ty dyfuzji wieksze,

b) temperatury,

c) objetosci atomowych ciat, i

d) typu i wielkos$ci parametrow siatek prze-
strzennych i sit przyciggajacych miedzy ato-
mami tego samego rodzaju.

Zaleznie od stanu skupienia srodkow nawe-
glajgcych rozrdznia sie naweglanie a w
proszkach, b) w stopionych solach i ¢) w ga-
zach.

2. Naweglanie w proszkach.

Podstawowym sktadnikiem wszystkich pro-
szkow do naweglania jest wegiel, najczesciej
drzewny.

Poniewaz dziatanie czystego wegla drzew-
nego jest zbyt powwolne, przeto w celu przy-
spieszenia procesu dodaje sie jeszcze innych
srodkow t. zw. przyspieszajqcych, ktorymi sa
najczesciej weglany, cjanki, zelazo- i zelazi.
cjanki potasowcow lub wapniowcow.

Od dobrego sSrodka przyspieszajacego na-
weglanie wymaga sie, aby rozkladat sie do-
piero w temperaturze naweglania i fo sto-
sunkowo powoli, dostarczajgc odpowiednich
sktadnikow, potrzebnych do procesu w spo-

tlenkiem wegla,

s6b mozliwie jak najbardziej rownomierny.
Z tego powodu np. weglany sodu i potasy,
rozktadajgce sie juz w temperaturach niz-
szych niz temperatura naweglania i to w spo-
sob do$¢ - gwaltowny, znalazly mniejsze za-
stosowanie.

Klasycznym proszkiem do naweglania
w praktyce laboratoryjnej okazala sie t. zw.
mieszanina Carona, sktadajaca sie z 60% we-
gla drzewnego i 40% weglanu baru, ktéry
spelnia warunki dobrego $Srodka przyspiesza-
jacego proces, gdyz reagujac z weglem roz-
klada sie dopiero w temperaturze naweglania
i to stosunkowo powoli, dostarczajac réwno-
miernie coraz to nowych ilosci tlenku wegla,
w my$l reakcji:

BaCO, + C — BaO + 2CO -

Istota procesu naweglania nie jest dotych-
czas catkowicie wyjasniona. Nie ulega jednak
watpliwosci, ze najwazniejszym czynnikiem
w procesie tym jest tlenek wegla.

Miedzy tlenkiem wegla i dwutlenkiem we-
gla, ktéry w pewnej iloSci zawsze tworzy sig
z wegla i tlenu, znajdujgcych sie w skrzynce
do cementowania oraz weglem w temperatu-
tach wysokich ustala sie pewna rownowaga
wg réwnania:

2C0 2 C + COs,

Przy czym w temperaturze naweglania, wy-
noszacej okoto 900 — 950°C, réwnowaga ta
przesunieta jest wybitnie na korzys¢ tlenku
weggla, ktorego w tych warunkach wg badan
Boudouarda jest okoto 98%, reszta t. j. okolo
2% stanowi COsq. »

Tlenek wegla po zetknieciu sie z zelazem,
ktore dziata w tym wypadku jako kataliza-
tor, ulega rozkladowi w my$l réwnania:

2CO — C + COg

przy czym wydzielony ,in statu nascendi”
(,,w chwili powstawania”) wegiel dziata bar-
dzo energicznie na zelazo Y i rozpuszcza sig
w nim tworzac roztwor staly zwany austeni-
ftem. Kwestia czy wegiel rozpuszcza sig
w zelazie bezposrednio, czy tez za po-
$rednictwem tworzacego sie przed tym ce-
mentytu nie 7zostala ostatecznie wyjasniona.
Dla uproszczenia bedziemy ponizej przyjmo.-
waé¢, ze wegiel ,in statu nascendi” rozpusz-
cza sie w zZelazie v raczej bezpoS$rednio.

Ubytek zawartosci tlenku wegla zakidca
jednak rownowage miedzy tlenkiem i dwu-
gdyz stosunek dwutlenku
Wezgla do tlenku wegla jest Wtedy W1Qk|szy
niz 2:98.
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Poniewaz jednak -dwutlenek wegla znaj-
duje sie w obecno$ci nadmiaru wegla drzew-
nego, przebo zachodzi reakcja odwrotna do
poprzedniej:

co,+C—2CO

i rownowaga ustala sie na nowo.

Jak z tego wynika, tlenek wegla jest w tym
wypadku $rodkiem przenoszacym wegiel
z wegla drzewnego «do Zzelaza 7.

Jako technicznych proszkéw do nawegla-
nia uiZywa sie przewaznie mieszanin, sklada-
jacych sie z wegla drzewnego, koksu, trocin,
odpadkow skorzanych z weglanami potasu,
baru, zelazo- i zelazicjankami potasu itp.

Tabela‘I podaje kilka sktadow takich mie-
szanin.

TABLICA -1
. Procentowa
Nr Nazwg skladnikow zawartosé
1 Wegiel drzewny . . . . . . .. 60
Weglan baru . . . ., ... .. 40

2 | Koks nasycony olejem mineralnym

Trociny . . . .. ... .... 45
3 | Odpadki skérzane . . . . ... 45
Zelazocjanek potasu . . . . . . 10
-l Koks . ..o oL 45
4 Wegiel brunatny . . . . . ... 40
Weglan potasu . . . . ... .. 5
Weglan baru . . . ., . . ... 10

Ogodlnie mozna powiedzie¢, ze dziatanie
proszku do naweglania zalezy przede wszyst-
kim od rodzaju i ilo$ci srodka przyspieszaja.
cego, aczkolwiek i rodzaj $rodka nawegia-
jacego rowniez odgrywa powazng role.

Od dobrego proszku do naweglania wy-
maga sie, aby:

1} nie naweglal stali zbyt szybko, ponie.
waz prowadzi to do otrzymania ze.
wnetrznej warstewki silnie naweglonej,
latwo oddzielajacej sie od ciagliwego
rdzenia;

2) nie mnaweglat stali zbyt wolno, gdyz

" przedtuza to proces, zachodzacy w wy-
sokich temperaturach, co sprzyja prze-
grzani;

3) zdolnosci naweglajgce nie wyczerpywa-
ty sie zbyt szybko;

4) nie spiekat sie, gdyz utrudnia to réwno.
mierny doplyw tlenku wegla do metalu;

5) nie <zawieral domieszek szkodliwych,
jak np. siarki itp.

Wybor odpowiedniego proszku do nawe-
glania jest do$¢ trudny jeszcze z tego powo-
du, Ze rozmaite gatunki stali niejednakowo
reagujg na nie. Np- stale weglowe i chromowo.
niklowe wymagaja energiczniejszych $rod.
kéw naweglajacych, anizeli stale chromowo-
molibdenowe lub chromowo-manganowe.

Réwniez duzy wplyw na przebieg pro-
cesu posiada sam material naweglany. Zbyt
drobnoziarnista budowa lub obecnos¢ tlen-
kéw zelaza wplywa ujemnie na proces.

Podobnie sktad chemiczny stali odgrywa
znaczng role, przy czym im wiecej znajduje
sie 'w stali sktadnikéw stopowych, tworzs-
cych hatwo wegliki, tym wynik naweglania
jest gorszy, gdyz chociaz przyspieszaja one
naweglanie, to jednak sprzyjaja réwnoczes$nie
wytwarzaniu sie w warstwie nadeutektoidal-
nej cementytu w postaci siatki i gwaltowne-
mu rozgraniczeniu warstwy naweglonej od
nie naweglonego ciagliwego rdzenia.

Przygotowywanie proszkéw do naweglania
odbywa sig [przez nasycanie ziaren wegla
drzewnego o wielkodci 3 — 5 mm stezonym
roztworem soli rozpuszczalnej w wodzie
i wysuszenie lub, jezeli sdl jest w wodzie
nierozpuszczalna, przez wymieszanie jej
z weglem. Wegiel dla lepszego przyczepie-
nia soli powinien by¢ przed tym zwilZony
olejem lub melass.

Poniewaz wegiel drzewny jest dos$¢ sta-
bym przewodnikiem -ciepta, przeto dla po-
lepszenia przewodnictwa dodaje si¢ do nie-
go czesto okolo 20% sproszkowanego koksu.
Stosowanie koksu jest jednak niepozgdane,
gdyz zawiera on bardzo szkodliwg dla zelaza
siarke, ktora powoduje kruchos¢ naweglonej
warstewki.

Przy badaniu proszkéw do naweglania sto-
suje sig najczesciej proby okreslajace:

1) zawarnto$¢ wilgoci;

2) glebokos¢ naweglania i twardo$¢ po-
wierzchniowsa, uzyskana podczas prob-
nego naweglania w 1-litrowej skrzyn-
ce i w okreélonym czasie oraz tempe-
raturze.

Jedng =z najwazniejszych wad proszkow
jest ich wilgotnos¢, ktdéra zalezy w powaz-
nym stopniu od wiasnosci hygroskopijnych
$rodka przyspieszajgcego. Wilgotnos¢ ta nie
jest stala i w zaleznosci od stanu pogody
waha sie¢ w granicach ok. 5%. Wilgotnos¢
proszku posiada duze znaczenie, gdyz powo-
duje w nastepstwie nagryzanie powierzchni
przedmiotu naweglanego. Nagryzanie to na-
lezy thumaczy¢ zachodzaca reakcjg miedzy
zelazem i parg wodng w temperaturze okotlo
600°, w wyniku ktérej tworza sie tlenki ze-
laza. Tlenki te nastepnie podczas hartowania
naweglonych przedmiotéw odpadajy, pozo-
stawiajac po sobie charakterystyczne wgie-
bienia.

Grubosé¢ uzyskanej warstewki zalezy prze-

.de wszystkim od zastosowanej temperatury,

czasu, rodzaju proszku i materialu nawegla-
nego. Im wyzsza jest temperatura i diuiszy
czas, tym uzyskana warstewka jest grubsza.

Rys. 1 przedstawia wykres zaleznosci gru-
bosci warstewki naweglonej od czasu trwa-
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Rys. 1 Wpykres zaleznosci grubosci warstwy Jiaweglo-
nej od czasu trwanialnaweglaniia..

nia procesu, przeprowadzonego w trzech roz-

nych zakresach temperatur.

Najczesciej uzyskuje sie warstewke nawe-
glong o budowie (przesuwajgc sie w Kkierun-
ku rdzenia) nadeutektoidalnej, eutektoidalnej
i podeutektoidalnej. Warstewka nadeutektoi-
dalna jest na ogo6t niepozadana, mozna ja
jednak tolerowac wtedy, gdy zawarty w niej
cementyt wystepuje w postaci kulkowej.
Znacznie gorzej jest gdy cementyt wystepu-
je w postaci siatki, a jeszcze gorzej, gdy pod
postacig igiet. Wtedy nalezy koniecznie go
skoagulowa¢ przez zastosowanie odpowied-
niej obroébki cieplnej, co nie jest jednak spra-
wa fatwa.

Poniewaz jednak warstewka nadeutektoi-
dalna tworzy sie w wyzszych temperaturach,
przeto dla unikniecia jej, lub przynajmniej
zmniejszenia do minimum, wskazane jest
stosowanie temperatur nieco nizszych, lecz
za to przez przeciag nieco dluzszego czasu.

Rys. 2 przedstawia krzywa zawartosci we-
gla w zewnetrznej warstwie przedmiotu na-
weglanego, w zaleznosci od zastosowanej
temperatury procesu, na tle czesci wykresu
zelazo-cementvt.

m
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Rys. 2. Zalezno$¢ zawartosci wegla zewnetrznej war-
stwy przedmiotu naweglanego od! temperatury
naweglania na tle wykresu Fe-G.
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Przez wiasciwe dobranie temperatury i cza-
su mozna uzyska¢ odpowiednio grubg war-
stwe naweglong bez zewnetrznej nadeute-
ktoidalnej warstewki.

Do naweglania moga byé uzyte stale o ma-
tej zawartosci (max 0,25%) wegla, przy czym
temperatura naweglania dla stali weglowych
wynosi od 920 do 950°, dla niskostopowych
900 — 920°, dla Sredniostopowych 870 —
900° C

Naweglanie przeprowadza sie w skrzyn-
kach, ktérych ksztalt powinien zapewniaé
rownomierne  ogrzanie znajdujacych  sie
w nich przedmiotéow i uzycie mozliwie nie-
wielkiej, lecz wystarczajacej ilosci proszku.

Poniewaz skrzynki sg narazone na prze-
bywanie przez diugi okres czasu w bardzo
wysokiej temperaturze, przeto, aby je zabez-
pieczy¢ od szybkiego zniszczenia, wykonuje
sie je z blachy zelaznej naglinowanej lub
nakrzemowanej, albo tez ognioodpornej- bla-
chy chromowo-niklowej.

Wielkos¢ skrzyn zalezy od wymiaréw
przedmiotéw naweglanych. Dla uzyskania
rownomiernego ogrzewania i skroécenia cza-
su korzystniej jest stosowal kilka skrzynek
mniejszych niz jedng wieksza.

Powierzchnie przedmiotéw przeznaczonych
do naweglania powinny by¢ oczyszczone
z rdzy i thuszczéw oraz powinny stykac¢ sie
z proszkiem, przy czym przedmioty o ksztal-
tach wydtuzonych nalezy umieszczaé pio-
nowo. .

Naweglona warstewka stali po powolnym
ozigbieniu posiada stosunkowo niewysokg
twardo$é, wynoszacg najwyzej okoto 250 Hb .
Warstewka taka jest jeszcze zbyt miegkka
i malo odporna na Scieranie. Azeby ja
utwardzi¢, przedmioty naweglone z reguly
sg hartowane.

Podczas kilkugodzinnego naweglania stali
miekkiej, przeprowadzanego w temperaturze
okoto 950° C, nastepuje oprocz naweglania
powierzchni silny rozrost ziarn rdzenia.
W celu rozdrobnienia tego gruboziarnistego
rdzenia stosuje sie hartowanie naweglonych
przedmiotéw bezposrednio po wyjeciu ich ze
skrzynki. Temperatura tego hartowania wy-
nosi 910 — 920°, a wiec jest bliska tempe-
ratury naweglania.

Jednocze$nie jednak, obok rozdrobnienia
ziarna w $rodku przedmiotu, uzyskuje sie
w warstewce naweglonej grubokrystaliczng
budowe martenzytyczna, bardzo niepozgdang
z powodu swej znacznej kruchosci.

Aby te warstewke rozdrobnié¢, stosuje sie
zazwyczaj jeszcze drugie hartowanie. Tem-
peratura tego drugiego hartowania wynosi
740 — 760°, przy czym uzyskany wtedy
w warstewce zewnetrznej martenzyt jest
bardzo twardy i odporny na S$cieranie, lecz
mniej kruchy, co posiada duze znaczenie
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przy elementach maszyn pracujacych czescio-
w0 na uderzenie.

Stale zawierajgce tlen, a zwiaszcza niewy-
dzielone tlenki metali, uzytych do odtlenia-
nia przed odlaniem, wykazuja w warstewce
naweglonej cechy anormalnosci, charaktery-

a) b)

Rys. 3. Mikrofotografie warstwy naweglonej — a) stali naweglonej
naweglaniai

normalnie, b) stali, wykazujgcej cechy nienormalnego

zujace sie obecnoscig grubych i nieregular-
nych skupien cementytu, otoczonego ferry-
tem.

Rys. 3 podaje dwie mikrofotografie war-
stewki naweglonej: a) stali normalnej i b) wy-
kazujacej cechy anormalnosci.

Cechy te wykazujg

réwniez stale automa-
towe, o duzej zawar-
tosci fosforu i siarki,
a nawet stale weglowe
po dluzszym pgrzewa-
nig w $rodowisku utle-
niajacym.

Rys. 4 podaje trzy
mikrofotografie  stali
automatowych: a) na-
weglonej normalnie
i nie wykazujgcej cech
anormalnosci, b) i ¢)
wykazujgcych  cechy
anormalnosci, uwidocz.
nione przez brak cig-
gtego, réwnomiernego
przejscia od budowy
nadeutektoidalnej po- °)
przez eutektoidalna do
podeutektoidalnej  w
rdzeniu.

3. Naweglanie w stopionych solach.

Przy masowej produkcji drobnych narzedzi
i czesci maszyn stosuje sie bardzo czesto na-
weglanie w nagrzanych kagpielach solnych,
ktore w poréwnaniu do naweglania w prosz-
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kach wykazujg szereg korzysci, a mianowi-
cie:

1) nagrzewaja szybciej i réwnomierniej,
co posiada duze znaczenie, szczeg6lnie
przy obrébce przedmiotéw o ostrych
krawedziach;

2) nie pozwalajg na utlenianie
sie powierzchni podczas ob-
robki, dzieki czemu przed-
mioty po nawegleniu posia-
daja powierzchnie zupeinie
czysta,;

3) pozwalajg na tatwg kontro-
le temperatury.

Jako kapieli solnych uzywa
sie najczesciej stopionych cjan-
kow potasowcoéw, ktdre dosc
tatwo utleniajg sie na cjaniany,
w mvsl reakcji:

2NaCN + Oa= 2NaCNO

Powstate cjaniany pod wpty-
wem wysokiej temperatury roz-
ktadaia sie wg reakcji:

4 NaCMO —> 2 MaCM -f-
+ Na, C03+ CO+ 2N

Uzyskany tlenek wegla przy-
spiesza naweglanie, podobnie jak
przy uzyciu proszkéw, a wydzie-
lony poza tym ,in statu nascendi" azot taczy
sie z zelazem i tworzy twarde azotki.

Jak z tego wynika, kgpiele cjankowe dzia-
tajg na stal nie tylko naweglajaco, lecz row-
niez naazotowujgaco, co oczywiscie .jest zja-
wiskiem korzystnym. Posiadaja one jednak

b) 0

Rys. 4. Mikrofotografie warstwy naweglonej stali automatowej; a) przejscie
warstw normalne, b) i c) przejscie warstw nienormalnew

wielkg wade, gdyz sa bardzo silnymi truci-
Znami i przez to wymagajg szeregu ostroz-
nosci przy ich stosowaniu.

Przy pracy cjankami nalezy przestrzegac,
aby kagpiel byla zawsze alkaliczna, co uzy-
skuje sie przez dodatek sody (Na20C=s) gdyz
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wszelkie kwasy, nawet bardzo slabe, rozkla-
daja cjanki i powoduja wydzielanie sie bar-
dzo trujgcego gazu, zwanego cjanowodorem.
Poza tym nalezy stosowaé¢ dobre wyciagi,
ktore odprowadzaja wydzielajace sig gazy
na zewnairz.

Najczesciej stosowane sole posiadaja sklad
podany w tabeli II

TABLICA TI
Procentowa zawartosé Tempera- |Cigzar wlasciwy
tura topli-

NaCN | Na,CO, | NaCl | wosei*C| 250 8600
74,3 3,6 22,2 590 1,60 1,25
45,3 37,0 17,7 570 1,80 1,40
30 40 30 625 2,09 1,54

Kapiele cjankowe dos$é szybko ulegajg zu-
zyciu, gdyz stosunkowo latwio utleniaja sie
najpierw na cjanian, a po tym na sode, dwu-
tlenek wegla i azot, w mysl reakcji:

4 Na CNO -+ 3 0, = 2 Na, CO,--2 CO, + 2N,

Pomimo, Ze obecnos$¢ sody i soli kuchen-
nej wplywa na te reakcje hamujgco, to jed-
nak utlenianie zachodzi powoli i lgcznie z zu-
zyciem na naweglanie, powoduje stale zmia-
ne sktadu kapieli.

Z tego powodu dla utrzymania stalej za-
wartos$ci cjanku w kapieli nalezy w czasie
pracy co pewien czas ja kontrolowa¢ i w mia-
re potrzeby dodawaé czystego cjanku sodo-
wego. .

Naweglanie w kapielach cjankewych za-
chodzi bardzo szybko, lecz na ogot nie gle-
boko, przy czym podwyzszenie temperatury,
a nawet przedluzenie czasu naweglania malo
juz wplywa na pogrubienie warstewki.

Jak juz wspomniano, oprécz naweglania
"~ zachodzi w tym procesie rowniez azotowanie.

Temperatura kapieli do naweglania wy-
nosi 840 — 870° a czas waha sie od 5 do
30 minut. W temperaturach tych jednak azo-
towanie zachodzi juz bavdzo stabo. Najlepiej
zachodzi ono w temperaturze okolo 6000.
Poniewaz proces trwa dos¢ krétko i nie ma
obawy pprzegrzania, przeto stal uiyta do na-
weglania w ’kapielach moze mieé¢ nieco
wieksza zawarto$é wegla, dochodzaca nawet
do 0,35 — 0,4%.

Przedmioty przeznaczone do naweglania
podgrzewa sie w piecach i'nastepnie wipro.-
wadza do kapieli. Po nawegleniu hartuje sig
je w wodzie lub oleju. Posiadajg one po-
wierzchnie bardzo czysta o srebrzystym po-
tysku.

Pomimo, %e warstewka otrzymana podczas
procesu posiada stosunkowo niewielka za-
warto§é wegla, ktéra waha sie od 0,5 do
0,7% C, to jednak odznacza sie ona znaczna
twardoécia, spowodowang obecnoscia dosé
duzej zawartosci azotu.

W poréwnaniu do naweglania w [prosz-
kach, naweglanie w kapielach solnych jest
procesem tanszym i prostszym. Posiada jed-
nak te wade, ze przejscie od warstewki na-
weglonej do ciagliwego rdzenia jest stosun-
kowo bardziej gwaltowne, co powoduje dos¢
latwe jej odpryskiwanie.

4. Naweglanie w gazach.

Do naweglania drobnych przedmiotow sto-
suje sie rowniez gazy, zawierajace wegiel.
Najlepsze okazaly sie gazy zawierajagce we-
glowodory i oczywiscie tlenek wegla.

Weglowodory ogrzane do temperatury na-
weglania ulegajg rozkladowi w my$l reakcji:

CH,—-C-+2H,

przy czym wydzielony ,in statu nascendi”
wegiel rozpuszcza sie w zelazie, tworzac roz-
twor staly, zwany austenitem. Trzeba jednak
pamietaé, ze tworzacy sie woddr posiada
wlasnosci odweglajgce. Z tego powodu na-
lezy dba¢ o to, aby stosunek weglowodoréw
do wodoru byl zawsze taki, aby zachodzila
reakcja naweglania, a nie odweglania.

Naweglanie gazem S$wietlnym, ktéry obok
weglowodordw i wodoru zawiera czesto
znaczne ilosci tlenku wegla, przebiega w spo-
s6b bardzo zlozony. W kazdym razie atmo-
sfera gazowa do naweglania musi byé Sci-
$le kontrolowana i regulowana przez odpo-
wiednie doprowadzanie gazéw, powodujg-
cych naweglanie i odprowadzanie gazbw,
ktore dzialaja odweglajaco. .

Czesto zamiast weglowodoréw gazowych
stosuje sie weglowodory ciekle wtryskiwane
do komory roboczej.

Proces ten, uzywany do stosunkowo nie-
glebokiego naweglania, okazal si¢ znacznie

taiiszym od naweglania w proszkach, gdyz

nie ma w nim strat ciepla zuzywanego' na
ogrzewanie skrzynek i samego proszku. Po-
za tym istnieje tu lepsze wykorzystanie miej-
sca, jak rowniez czas procesu jest krétszy,
a réownomierno$¢ naweglania — wieksza.

Naweglanie gazowe przeprowadza si¢ naj-
cze$ciej w cylindrycznych piecach obroto-
wych, przez ktére przepuszcza sie gaz. Wa-
runkiem koniecznym jest, aby temperatura
pieca byla jednostajna i gaz optywatl réwno-
miernie wszystkie przedmioty.

W celu zlagodzenia przej$cia od naweglo-
nej warstewki do rdzenia zatrzymuje sie do-
ptyw gazu przy koncu procesu i przetrzy-
muje przedmioty przez pewien czas w wy-
sokiej temperaturze pieca.

Grubosé uzyskanej warstewki wynosi 0,3 —
0,8 mm. Temperatura naweglania waha sie
od 850 — 9500, a czas od 0,5 do 1 godziny.

Czesci przedmiotéw, ktére nie majg byce
naweglone zabezpiecza sie najczeSciej przed
dyfuzja wegla za pomoca:
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TABLICA III.
Btad Skutek Zalecenie

[Przegrzanie stali przed nawegle-
niem.

Nieprawidtowy rozklad wegla.

Niedostateczne oczyszczenie po-

Weglik posiada sklonno$é przy
powolnym oziebianiu do wydzie-
lania sie¢ w postaci grubych sku-
pien.

Chropowata powierzchnia. Obec-

Przed naweglaniem powierzchnie

na dyfuzja pierwiastkéw zanie-
czyszczajacych.

§rodek zbyt slabo naweglajacy.

Warstewka naweglona cienka i
niedostatecznie twarda.

wierzchni stali z rdzy, farby, | nos¢ migkkich plam. przedmiotéw oczyscié.

brudu, oleju itp. ’

Srodek naweglajacy zanieczy- Chropowata powierzchnia. 'Obec- Podobne skutki wystepuja, jezeli
szczony. nosé miekkich plam. Niepozada- érodki do naweglania zawieraja

skladniki lekko stapiajgce sie lub
spiekajace. '

Srodek zbyt silnie naweglajacy.

Gwaltowne przejscie od kruchej
i twardej warstewki naweglonej
do ciggliwego rdzenia.

Srodek naweglajacy wilgotny.

Obecno$§é miekkich plam. Niedo-
stateczne mnaweglenie. Niebezpie-
czenstwo wybuchu.

Niestaranne opakowanie przed-
miotéw naweglanych w skrzyn-
ce, lub niedostateczna ilo$é Srod-
ka naweglajacego.

Niedostateczne naweglenie. Obec-

. nos¢é miekkich plam,

BezpoSrednio przed naweglaniem
Srodek naweglajacy nalezy wysu-
szyé.

Zbyt niska temperatura naweg-
iania.

Niedostateczne naweglenie. Cien-
ka warstewka. Niska twardosé.

Przedmioty do naweglania opa-
kowywaé réwnomiernie. Unikaé
stykania si¢ ich w skrzynce.

'Zbyt wysoka temperatura naweg-
lania.

Zbyt gruba warstewka naweglo-
na. 'Obecno$é cementytu w war-
stewce nadeutektoidalnej w for-
mie siatkowej, co wplywa na
powstawanie rys i Iuszczenie.

Zbyt krotki czas naweglania.

Cienka warstewka naweglona,
czesto mniedostatecznie twarda.

Naweglanie powtérzyc.

Przed zahartowaniem vrozdrobnié
warstewke naweglong przez nor-
malizowanie.

Naweglanie powtérzyé.

Zbyt dlugi czas naweglania.

Zbyt gruba warstewka naweglo-
na. Wystepowanie rys. Luszcze-
nie sie warstewki.

Przed zahartowaniem rozdrobnié
warstewke naweglong przez nor-
malizowanie.

Zbyt szybkie ozigbienie stali, po
naweglaniu.

Zla, obrabialno$é¢ mechaniczna.

Przed obrébkg mechaniczng
zmiekczy¢é przy wlasciwe] tem-
peraturze.

Nieprawidlowe hartowanie (zbyt
niska  temperatura, nieré6wno-
mierne wygrzewanie, nieréwno-
mierne, lub zbyt wolne ozigbia-
nie itp.).

Odweglenie podczas hartowania
przedmiotéw naweglonych.

Niedostateczna twardo$é. Obec-
no$é miekkich plam. Wystepo-
wanie rys. Luszczenie si¢ war-
stewki.

Weglowe 1 niskostopowe stale
hartowaé w strumieniu wody.

Migekka powierzchnia. Pod nig
warstewka najczeSciej twarda.

O ile to mozliwe, stosowaé piec

do hartowania z atmosferg o-
chronng.

Wygrzewanie przedmiotéw na-
weglonych podczas hartowania
w piecu o atmosferze zawiera-
jacej SO, z wegla lub koksu.

Silne utlenienie. Nasiarczenie.
Warstewka niedostatecznie twar-
da. Obecnosé migkkich plam.

Unikaé $rodkéw zawierajgcych
siarke w atmosferze pieca.

Zbyt wysoka temperatura harto-
wania po nawegleniu.

Zaleznie od stopnia przegrzania
warstewka mniej lub wiecej gru-
boziarnista. Obecno$é rys. Lu-
szczenie sie warstewki.

Przedmioty normalizowaé i pra-
widlowo zahartowac.
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1) oblepiania pasta, skladajgca sig z ognio-
trwalej gliny zmieszanej z azbestem
i szklem wodnym;

2) miedziowania elektrolitycznego, przy
czym warnstwa miedzi powinna byé bar-
dzo §cista i wynosi¢ co najmniej 0,03 —
0,05 mm, z tym jednak ze do kapieli
cjankowych zabezpieczania miedzig sig

Inz. BRONISEAW SOCHOR.

nie stosuje, gdyZz miedZ rozpuszcza sig
w cjankach. '
Najlepsze wyniki daje jednak pozostawie-
nie w tych miejscach, ktére nie majg by¢é
utwardzone pewnego nadmiiaru materiatu i na-
stepnie zebranie go przez obrébke skrawa-
niem.
Tabela III podaje najpospolitsze bledy wy-
stepujace podczas naweglania i ich skutki.

AZOTOWANIE I PIECE DO AZOTOWANIA

Azotowanie stali weglowej i stopowej
tak jak naweglanie jest jednym z podstawo-
wych dzialéw obrébki cieplnej. Jest to bo-
wiem proces, majagcy na celu znaczne pod.
niesienie twardos$ci powierzchniowej przed-
miotu. Naweglanie bylo znane technice od
dawna i z gérg od 200 lat stosowane w sposéb
dwiadomy i rzeczowy, natomiast azotowanie
jest metoda stosunkowo nowg, powstala w la-
tach 1908 — 1921. Azotowanie jest procesem
trudnym, wymagajacym odpowiednich urza-
dzen technicznych i wyszkolonego personelu.

Jak ostatnie badania wykazuig, stosowanie
samego azotu do azotowania nie daje rezul.
tatow zadawalajqcych. Najlepsze wyniki osia-
ga sie przy uzyciu amoniaku, ktéry pod
wplywem ciepta dysocjuje. Zelazo w tym wy-
padku dziata katalizujgco, przySpieszajgc
dysocjacje t. j. rozklad amoniaku na azot
i wodor, wedtug nastepujgcego wzoru:

2 NH,— 2 N+ 3H,

Wyzwolony azot rozpuszcza sie w zelazie,
lpodgrzanym do okolo 500°C, tworzac roz.
twor staly azotu w Zelazie, Dluisze trwanie
procesu powoduje powstawanie zwigzku
chemicznego FesN, a nastepnie FeoN.

Tak wiec warstwa naazotowana ma sktad
nastepujacy: powierzchnia zawiera najwiecej
azotu w postaci zwigzku Fes N, dalsze war-
stwy sa mieszaning Fes; N i Fes N, nastepnie
mamy zwigzek Fes N, siegajacy az do niena-
azotowanego wrdzenia,

Proces starzenia sie warstwy naazotowanej,
ktéry nastepuje samoczynnie po dokonanej
azotacji, ma przebieg zmierzajgcy do tworze-
nia zwigzku chemicznego Fe4N, ktory stanowi
wlasnie o twardosci warstwy naazotowanej.
~ Istnienie roztworu statego przeszkadza dy-
fuzji, czvli w danym wymadku wnikaniu azo-
tu, Jednakze nie wszystkie roztwory zacho-
wuja sie jednako. Ttumaczy sie to réznym
powincwactwem azotu do rozmaitych pier-
wiastkéw, to tez nie jest rzeczg obojetng
jakiego rodzaju materiatu, uzywamy do azo-
tacii.

Wegiel w zelazie dziata hamujaco na proces
azotowania,

Domieszka glinu, chromu, molibdenu, ty-
tanu, krzemu a czeSciowo wegla wykazuje
korzystniejsze wlasnosci przy procesie azo-
towania, w poréwnaniu do takich pierwiast-
kéw  jak  wolfram, kobalt, nikiel, fosfor
a zwlaszcza miedz. ’

Zaktady Kruppa opracowaly bardzo doklad-
nie metode azotowania. Wyprodukowaly one
tez caly szereg stali stopowych, nadajacych
sie specjalnie do azotowania. Stale takie za-
wierajg przede wszystkim glin. Jest to pier.
wiastek najwazniejszy w danym wypadku,
gdyz powstajacy azotek glinu (AIN) nadaje
najwyzsza twardo$é warstwie azotowanej.
Dalszymi pierwiastkami, dziatajacymi ko~
rzystnle w procesie azotowania sa chrom
i molibden.

Tych kilka uwag na temat skladu materia.
Iu, przeznaczonego do azotowania winno by¢
wskazowka, ze dla osiagniecia dobrych wy-
nikow nie wystarczy posiadanie dobrych
urzadzen do azotowania, lecz nalezy odpo.
wiednio dobraé materiat tak, by zaréwno na-
dawat sie do azotowania z uwagi na sklad
chemiczny, jak réwniez spelnial wymagania

stawiane wyprodukowanym z niego przed-

miotom pod wzgledem wytrzymalosci.

Do prowadzenia procesu azotowania musi-
my mie¢ do dyspozyciji odpowiednie urza-
dzenia, a w szczegdlnosci piec, umnzliwiajacy
osiagniecie temperatury okolo 5000 C.

Najkorzysiniejsze do tego celu okazuia sig
piece elektryczne komorowe, ze wzgledu za-
réwno na oszczednos¢ emnergii, jako tez ze
wzgledu na tatwos$é obslugi i prostote regu-
lacii temperatury. '

W piecu umieszczamy skrzynie szczelnie
zamykanag, w ktérei sa ukladane przedml\oty
przeznaczone do azotowania.

Skrzynia w danym wypadku musi by¢ wy-
kcnana ze specjalnie odpornego na dzialanie
amoniaku materialu, t. j. nie ulegajgcego
azotowaniu np. ze stopu Monela (67% Ni +
-+ 28% Cu), czystego niklu, mosiadzu pocyn.-
kowanego lub Zzelaza emaliowanego wzgl. po.
cynkowego. Zaleznie od wielkosci skrzyi sa
one umieszczone w piecu na plycie, zakry-
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Rys. 1. Skrzynia do azotowania, umieszczona w piecu
na plycie.

A — konstrukcja zZelazna pieca, B — izolacja cieplna,

C — ksztaltki szamotowe, D — grzejniki, E — ptyta

zaroodporna, F — skrzynia do azotowania.

wajacej grzejniki jak na rysunku 1, lub tez
sa one wsuwane do komory pieca na spec-
jalnych rolkach (rys. 2), gdy ciQZar skrzyni
jest bardzo duzy. .

Przy temperaturze azotowania SOOOC tem.

peratura pieca musi byé wyzZsza i wynost
zwykle okolo 600°C. W tych warunkach rol-
ki, na ktérych spoczywa skrzynia, wzglednie
plyta, musza by¢ z materialu zaroodpornego.

Rys. 2. Skrzynia do azotowania, wmieszczona w piecu

na rolkach.
A — konstrukcja zelazna pieca, B — izolacja cieplna,
C — ksztaltki szamotowe, D) — grzejniki, £ — rolki

ze stopu zaroodpornego, F — lozyska z mater.alu zaro-
odpornego dla rolek, G — skrzynia do azotowania.

Grzejniki wykonujemy =z drutu chromoniklo.
wego, umieszczajgc je w zaglebieniach
ksztattek szamotowych i ochraniajgc od zet-
kniecia ze skrzynia, wzglednie innymi przed-
miotami.

Skrzynia do azotowania musi by¢ szczelna.
Po zatadowaniu materiatu i zamknieciu skrzy.
ni, nalezy sprawdzi¢ czy nie wydobywa sig
z niej amoniak. Przesuwajac kawalek pa-
pieru, umaczanego w kwasie solnym wzdtuz
polaczen, obserwujemy czy mie pokazuje sie
bialy oblok, tworzacego sie chlorku amono-
wego.

Rozmieszczenie przedmiotéw w  skrzyni
musi by¢ réwniez wykonane prawidiowo.
Przedmioty ukladamy warstwami, przy czym
kazda warstwa jest oddzielona siatka z drutu
niklowego, lub blacha aluminiowa. Ulozenie
przedmiotéw powinno by¢ tego rodzaju, by
zapewnilo dobry i réwnomierny przeplyw
amoniakuy, jak to obrazuje rysunek 3.

Sposob zasilania skrzyni amoniakiem po-
kazany jest na rysunku 4. -

Amoniak z butli 1 o ci$nieniu, mierzonym
manometrem 2, przeplywa przez reduktor
ciénienia 3, rozprezajac sig do ci$nienia nieco
wiekszego od atmosferycznego, mierzonego
manometrem 4. Stosowanie amoniaku o cis-
nieniu wyzszym Wplywa u]emme na proces
azotowania, gdyz wyzsze ciénienie opodznia
proces dysocjacji.

Amoniak doprowadzamy rurg 5 do skrzym
Temperatura w skrzyni musi by¢ stala i nie
zbyt niska, gdyz wowczas [dysocjacja amo-
niaku nie jest catkowita.

= _ = ¢
r.@x% N m S
Sl ZAN
i - 1
mw NEZEN S
[ N S
L ) N - — \B
Rys. 3. Sposoéb umieszczenia przedmiotéw w piecu.
A — skrzynka do azotowania, B — doprowadzenie

amoniaku, € — odprowadzenie azotu, wodoru i amonia-
ku, D — blacha aluminiowa, £ — przedmioty azotowane,

Praktycznie biorac mozna uwazaé, ze juz
przy 400°C i ci$nieniu a#mosferycznym na-
stepuje catkowita dysocjacja, a chociaz wyz-
sza temperatura przyczynilaby sie do gteb-
szego azotowania oraz wiekszej twardosci
powierzchniowej, to jednak efekt koncowy
azotowania w ‘wyzszej temperaturze jest nie-
pewny z uwagi na wzrost aktywnosci wodoru
powstatego z rozktadu amoniaku. Wodér
bowiem powoduje odweglanie, co z kolei po-
woduje zmniejszanie sie twardosci powierz.
chni, ulatwiajac poza tym wzrost ziarna a tym
samym wzrost kruchos$ci warstwy naazo-
towanej.

a5fa7-Ra

Rys. 4. Schemat urzadzenia do azofowania.

Z tych wzgledow uwazamy temperature
500°C za najkorzystniejsza do azotowania
i staramy sie utrzymac ja stalg w ciagu catego
procesu, gdyz wahania temperatury wply-.
waja niekorzystnie na powstawanie warstwy
naazotowanej, jest ona bowiem wdwczas nie-
jednorodna.

Uzycie piecow elektrycznych umozliwia
dokladna, automatyczng regulacje tempera-
tury w czasie trwania procesu azotowania. Ze
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wzgledu na konieczno$é wutrzymania statej
temperatury w skrzyni przy réwnoczesnym
nie przekraczaniu temperatury dopuszczalnej
grzejnikow pieca, stosujemy dwie termopary
T, 1 T,. Termopary te sa potaczone z automa-
tycznymi regulatorami temperatury Rs 1 Rg.
Uklad polgczen podany ma rysunku 5 wy-
jasnia sposob regulowania temperatury.

o4+—F3——0f8
ot—g—oT
1R
3508 | 503 |
T 1
il 85/47-R5

2
Rs°0

Rys. 5. Schemat regulacji elektrycznej pieca.

Grzejniki g pieca elektrycznego P sa zasi
lane po przez wylacznik W z cewka sterujac:
W. 2z sieci pradu zmiennego {rojfazowego
Temperatura grzejnikow jest mierzona ter
moparg T,, temperatura w skrzyni termo-
parg T's. Termopary 'sa polgczone z galwano-
metrami G, i G;, odpowiednich regulatoréw
Rs;i R, . Silniki Ss i S; regulatoréw sa ‘wia-
czone do sieci w obwodzie sterujgcym pc
przez wylacznik Z. Przerywacze Ps i P, ob-
wodu sterujgcego, uzaleznione od wskazan
galwanometréw Tegulatoréw, sa wlaczon=
w szereg z cewka sterujaca W., pozwalaja
na wigczanie grzejnikow tylko wowczas, gdy
temperatura w skrzyni jest nizsza od wyma-
ganej do azotowania, oraz gdy temperatura
grzejnikéw nie przekracza maksymalnej tem-
peratury dozwolonej dla materiatu, z jakiego
sg wykonane grzejniki.

Azotowanie trwa naogdl dosé¢ dlugo, w kaz-
dym razie znacznie diluZzej niZz naweglanie.
Zaleznos¢ glebokosci warstwy naazotowanej
od czasu trwania procesu, wedlug wynikodw,
ofrzymanych w piecu systemu  Siemens-
Schuckert, podaje rysunek 6.

mm
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czas ﬂZOf owanta 85[47-R6

Rys. 6. Zaleznoéé glebokosci warstwy mnaazotowanej
od czasu trwania procesit.

Stopien dysocjacji amoniaku =zalezy od
temperatury, cisnienia, ale tez od szybkosci
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przeptywu przez skrzynie. Dla kazdego przy-
padku azotowania bedzie istniala pewna naj-
korzystniejsza szybko$é przeplywu. Szybkosc
ta 'winna by¢ taka, by amoniak rozlozyt sie
w granicach 20 — 40%. Zbyt matly procent
dysocjacji daje zbyt duze straty amoniaku,
zbyt 'duzy procent dysocjacji zwalnia przebieg
procesu. Poniewaz w wyniku rozktadu amo-
niaku wydziela sie réwniez wododr, ktory jak
wiemy szkodliwie oddzialtywa na przebieg
azctowania, konieczne jest ciggle zmienianie
gazu w skrzyni.

Rurag 6 (rys. 4) oprézniamy skrzynie z zawar-
tesci mieszaniny amoniaku, azotu i wodoruy,
przy czym mieszanine 'te mozemy odprowa-
dzaé¢ wprost w atmosfere rura 7, lub tez kie-
rowaé poprzez chtodnice 8 do specjalnego
aparatu 9, kontrolujgcego stopien dysocjacji
amoniaku na drodze analizy chemicznej.

Z chwilg ukionczenia azotowania, chtodzenie

przedmiotéw azotowanych winno si¢ odbywaé

.@‘

) I I |

)

Rys. 7. Piec wsadowy f-my Leeds and Northrup.
1 — doprowadzenie amoniaku, 2 — rura wylotowa ga-
zdwy, 3 — zewnetrzna izolacia, 4 — wykladzina z cegly
ogniotrwalej, 5 — pokrywa, 6 — izolacja azbestowa,
7 — uszczelnienie, 8 — grzejniki, 9 — prowadnice ko~
sza, 10 — wentylator, 11 — uszczelka walu wentylatora,
12 — ostona termopary, 13 — doprowadzegnie pradu
do grzeinikow.

g 2
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wolno. Szybkosé chiodzenia nie powinna byé
wieksza niz 5°C na 1 minute. Szybsze chio-
dzenie jest niejednokrotnie powodem Kkru-
chosci warstwy naazotowanej.

" Przez czas wojny  mieliémy tylko bardzo
ocgraniczone mozliwoéci zetkniecia sie z no-
wymi rozwigzaniami technicznymi, stosowa-
nymi za granica. Obecnie docierajagca do nas
literatura zagraniczna wykazuje znaczny po-
step w tej dziedzinie.

Publikacja 'pod ‘tytulem: , Nitriding furna-
ces” (plece do azotowania) napisana mprzez
D. Landaua, obrazuje postepy w dziedzinie
azotowania i budowy piecéw do tego celu,
osiggniete przez przodujace firmy amerykan.
skie. Na fplodstawie powyzszej publikaciji mo-
zemy stwierdzi¢, ze budowa piecdéw do azoto.
wania poszlta w trzech kierunkach, mianowi-
cie budowy piecéw: 1) wsadowvych, 2) dla
pracy ciagtej i 3} dla pracy potcigglej.

Dla celé6w laboratoryinych i przy niewiel.
kiej produkcii uzywa sie piecéw wsadowych,
to znaczy ‘takich, w ktérych material poda-
wany obrébce cieplnej jest wktadany. i wyij-
mowany przez te same otwory — drzwi.

Ten rodzaj pieca jest niewygodnv przy ma.
sowej produkcji ze wzgledu na duze straty
czasu, w ktérym piec jest nieczynny.

Piec wsadowy w ‘wykonaniu firmy Leeds
and Northrup podaje rvsunek 7.

Piec ten iest wykonanv w ksztalcie cylindra,
dobrze izolowany od strat cieplnych. z pod-
noszona pokrywa, uszczelniona piericieniem
azbestowym i dodatkowym =zamknieciem,
uszczelnionym za pomoca specjalnych olejéow.

W cvlindrze sa umieszczote dookota kosza
grzejniki z drutu ‘chromoniklowego. Kosz jest
‘wvkonany w ten 'sposdb, ze moze by¢ dla
zaladowania i wyladowania, mwodnoszony
przv pomocv dzwigu do géry. Obieg amo-
niaku powoduje wentylator. Amoniak odpro-
wadzany mprzez rure umieszczona w pokrv-
‘wie wplywa do srodka kosza, nastepnie za$
przechodzi po zewnetrznej stronie kosza,
gdzie stykajac sie 7z grzejnikami nagrzewa

85/27-RE

Widok zewnetrzny pieca wsadowego.

Rys. 8,

sie. Zuzyty amioniak odprowadzany jest rura
umieszczong w dnie pieca.

Gdy proces azotowania jest  ukonczony,
przerywamy doplyw $wiezego amoniaku, wy-
laczamy grzejniki jak rdéwniez wentylator,
dajacy obieg amoniaku — natomiast urucha.
miamy dodatkowy wentylator, umozliwiajacy
szybkie i rownomierne ochtadzanie amoniaku
pozostalego w piecu, jak réwniez wsadu i ca-
tego pieca. Do tego stuzy dodatkowe urzadze.
nie pokazane na rysunku 8.

Rura A laczy przeciwlegle otwory komory
pieca, z tym, ze jeden otwor D jest umiesz-
czony u dotu a dmgi C u géry (rys. 7).

W czasie trwania procesu azotowania
otwory te sa zamkniete zaworami. Gdy
chcemy ‘piec ochlodzi¢, otwieramy zawory
i wlaczamy wentylator B, ktéry wprawia amo-
niak w ruch. : .

Poniewaz rura jest chlodzona przy pomocy
ptaszcza wodnego, temperafura amoniaku
szybko sie obniza.

Inne rozwigzanie pieca wsadowegos W wWy-
konaniu firmy Lindberg Electrically Heated
Nitriding Furnace podaje rysunek 9.
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Rys. 9. Piec wsadowy f-my Lindberg Electrically Heated
. Nitriding Furnace.

85147-29

Jak widzimy w wykonaniu tym wentylator
jest umieszczony w oddzielnej komorze pod
grzejnikami. Tego rodzaju rozwigzanie daje
réwnomierny 'przeplyw amoniaku zardwno
przez grzejniki jak rdwniez przez kosz, za-
wierajacy 'przedmioty przeznaczone do azoto-
wania. Uklad ten daje jeszcze te korzys¢, ze
wentylator pracuje zawsze w lepszych wa-
runkach, gdyz styka sie z amoniakiem, ktory
juz przeszed! przez kosz i tym samym posia-
da nizsza temperature.

Tam gdzie chodzi o azotowanie wiekszej
ilosci przedmiotdéw, znajduje zastosowanie
piec typu dzwonowego (rvs. 10) dla pracy pol-
ciggtej. Charakterystyczna cecha tego rodza.
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Rys. 10. Piec dzwonowy.

ju instalacji jest mozliwo$é zastosowania kil-
ku stotéw 1, w ktérych sg umieszczone wen.-
tylatory 6, oraz rurociagi do doprowadzania
i odprowadzania amoniaku 7 i 8.

Stoly posiadaja specjalne korytka uszczel-
niajgce 9. Na stolach 1 ustawia sie przedmio-
ty do azotowania 2, umieszczone na stojakach
3, przykrywanych nastepnie oslonami.

Amoniak nie styka sie tutaj z grzejnikami.
Na czas ogrzewama ustawiamy na stole tzw.
dzwon grzejny 5. Wyglad dzwonu podniesio-
nego podaje rysunek 11, z ktérego widzimy,
ze calo§é jest w ten spos‘c')b wykonana, by
mozna bylo dzwon podnosi¢ i przenosié przy
pemocy dzwigu ze stolu na stél.

W ten sposéb jednym dzwonem, wzglednie
dwoma, mozna kolejno podgrzewaé przed.
mioty umieszczone na stotach. Po okresie
bowiem azotowania, w czasie ktdérego jest
potrzebne podgrzewanie amoniaku, przvcho-
dzi okres studzenia, nastepnie za$ rozladowy.-
wania i ponownego zaladowania; w czasie
tych czynnoéci urzadzenie grzejne jest nie-
potrzebne.

Piece do ciagtei azotacji sa wykonywane
jako tunelowe, posiadaiace w pewnych odste-
pach rozmieszczone wentylatory.

Tunele sa =zamykane na obu konicach

Inz. STANISEAW JABELONSKIL

drzwiczkami, ktére musza mieé specjalne
urzadzenia uniemozliwiajgace ulatnianie sie
gazow.

Przedmioty azotowane przesuwaja sie na
tasmie przez piec z tak dobrana szybkoscig,
ze do konca ‘tunelu dochodza w momencie
zakohczenia azotowania.

Nowoczesna technika samochodowa, samo-
lotpwa, jak néwniez produkcja narzedzi, coraz
badziej interesuje sie procesem azotowania.
Thumaczy sie to zaletami, jakie proces ten
wykazuje ‘w poréwnaniu z osiggnieciami
uzyskanymi na innej drodze, np. przez na.

weglanie.
: E ' Edzwlg

~dzwon grzejny

&5[47-R1t

Rys. 11. Sposéh pracy pieca dzwonowego.

Zalety azotowania mozemy stre$ci¢ w na-

stepuwjgcych punktach:

1. Duza twardos¢ powierzchniowa docho-
dzaca do 900 jednostek Brinella, przez
co uzyskuje sie wysoka odpornos$¢ na
§cieranie sie powierzchni.

2. Twardo$é¢ powierzchniowa nie zmniej-
sza sie przy podgrzaniu do temperatury
5000 C.

3. Niska temperatura procesu azotowania
(500° C).

4, Mniejsza ilo§¢ operacyj dodatkowych
w poréwnaniu z naweglaniem na skutek
niestosowania hartowania i odpuszcza-
nia.

5. Przedmioty azotowane nie wvkazuig
zmian ksztaltu (skrzywienia lub skre.
cenia), ktére wymagajg prostowania
i szlifowania.

CHLODZENIE W OBROBCE CIEPLNEJ

WSTEP
Chtodzenie jest jednym z zasadniczych
czynnikéw obrébki cieplnej. Regulujgc bo-
wiem szybko$é chlodzenia, mozna dowolnie

zmienia¢ budowe wewnetrzna i nadawac
materialowi obrabianemu rézne wlasnosci
fizyczne., Ujmujac r1zecz ogdlnie, wielkie
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szybkosci chlodzenia sprzyjaja zatrzymaniu
budowy wewnetrznej, osiagnietej w tempe-
raturze, do ktérej material obrabiany ciepl.
nie zostal ogrzany; mniejsze szybkosci chlo-
dzenia zblizaja budowe wewnetrzng materia-
hi do stanu réwnowagi w temperaturze oto-
czenia.
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Chiodzenie polega na odbieraniu ciepla
nagromadzonego w ogrzanym przedmiocie
Z jego powierzchni przez osrodek, w ktérym
zostaje on umieszczony. _

Chlodzenie glebszych warstw materialu
odbywa sie przez odptyw ciepla od srodka
przekroju do powierzchni droga przewodnic.
twa cieplnego.

Szybkos¢ chiodzenia jest wyrazana przez
spadek temperatury ‘w jednostce czasu
i oznaczana w stopniach na sekunde, minute
lub godzine,

Szybko$¢ chlodzenia zalezy od:

a) rodzaju srodka chlodzgcego, jego tem-
peratury oraz szybkosci poruszania sie
Ssrodka chlodzacego wzgledem przed.-
miotu chlodzonego;

b) objetosci srodka chlodzgcego;

¢) masy i wielkosci przedmiotéw chlodzo-
nych oraz ksztaltu tych przedmiotéw;

d} rodzaju materialu chlodzonego i tempe-
ratury, do jakiej jest ogrzany ten ma-

+ terial;

e) stanu powierzchni
dzonych;

f) sposobu zanurzenia i wyjmowania z ka-

pieli chlodzacej i
metody chlodzenia (np. chlodzenie na.
tryskowe).

I. SRODKI CHLODZACE

Srodki chiodzqce mozna podzielié na cie-
kle, gazowe i stale.

Chlodzenie w cieczach, wg Scotta obej-
muje 3 charakterystyczne okresy. W pierw-
szym okresie (rys. 1 odcinek A) po zanurze-
niu gorgcego przedmiotu do cieczy, naste-
puje ogrzanie najblizszej warstwy cieczy do
punktu wrzenia i powierzchnia przedmiotu
zostaje otoczona powloka pary. Okres ten
charakteryzuje mata szybkos¢ chlodzenia, za-
lezna gléwnie od temperatury wrzenia i cie-
pla wlasciwego cieczy., Zwiekszamy te szyb-

przedmiotéw chlo-

g)

ko$¢ przez mieszanie cieczy lub poruszanie °

przedmiotu chtodzonego oraz przez dobdr od-
powiedniej cieczy.

W okresie drugim (rys. 1 odcinek B) tem-
peratura powierzchni chlodzonego przedmiotu

800F |
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czas w sek 270/47-R1

Rys. 1. Przebieg chlodzenia probki.

obniza sie mieco, para nagromadzona na
powierzchni przedmiotu zaczyna odplywag,
umozliwiajac doptyw zimnej cieczy, zwilzanie
i dalsze parowanie. Ciecz w okolicy przed.-
miotu chlodzonego zaczyna gwaltownie wrzec.
Cieplo zostaje odprowadzane z wielka szyb-
koscig, gléwnie jako cieplo parowania.

Okres drugi posiada najwieksza szybko$é
chlodzenia, ktéra w tym okresie zalezy giow.
nie od utajonego ciepla parowania i lepkosci
cieczy.

W okresie trzecim (rys. 1 odcinek C) tem-
peratura powierzchni chtodzonej opada po-
nizej punktu wrzenia cieczy, wrzenie i pa-
rowanie cieczy ustaje i chlodzenie odbywa
sie droga przewodnictwa i wymiany, przez
zetkniecie sie przedmiotu z cieczg.

Szybkos¢ chiodzenia w trzecim okresie jest
najmniejsza. Zalezy ona gléwnie od prze.
wodnos$ci cieplnej i lepkosci cieczy oraz szyb-
kosci poruszania sie cieczy wzgledem po-
wierzchni chlodzonej.

1. Woda.

a) Woda zimna o temperaturze do 18°.

Srednia szybko§¢ chlodzenia w zimnej
wodzie jest o wiele wieksza, anizeli w innych
srodkach chtodzgcych, jak to widac¢ z tablicy L.

TABLICA I

Poréwnawcze wartosci srednich szybkos$ci chiodzenia
réznych srodkéw chlodzacych w stosunku do wody.

Srednia szybkosé
chlodzenia
wzgledem wody

Srodek chlodzgey

Woda zimna . . 1,00
10% roztwér NaCl 1,23
% roztwor NaOH . . 1,17
Olej szybkochlodzacy . 0,50 — 0,65
Olej maszynowy . 0,22
Olej rzepakowy . 0,22
Olej bawelniany . 0,36
Tran . . . . 0,31

Szybkos¢ chlodzenia w wodzie, w pierw-
szym okresie jest mata i gdy okres ten trwa
dhuzej niz kilka sekund, powstajg miekkie
plamy na powierzchni przedmiotu hartowane.
go. Utrzymanie temperatury wody powyzej
20° i poruszanie przedmiotu hartowanego lub
energiczny przeptyw wody skracajg ten
okres. ‘

W okresie drugim woda chlodzi bardzo
szybko. Duza rozpieto$¢ temperatur pomigdzy
powierzchnig, a rdzeniem przedmiotu chio-
dzonego, spowodowana wielka szybkoscig
chlodzenia 'w tym okresie, wywoluje od-
ksztalcenia na ‘skutek maprezen wewneirz-
nych w materiale chiodzonym. -

W okresie trzecim woda zimna chlodzi
réwniez ze znaczng szybkoscig. Ta okolicz-
noéé¢ chlodzenia w nizszych temperaturach,
w ktorych odbywa si¢ przemiana austenit-
martenzyt, polagczona ze zmiang objegtosci,
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poteguje w znacznym stopniu napre¢zenia
wewnetrzne zwigzane z tg przemianag.
Powietrze zawarte w wodzie wydziela sig
przy zetknieciu z -goragcym metalem, tworzac
pecherzyki na jego powierzchni, co moze by¢
powodem miegkkich plam. W icelu uniknigcia
tego zjawiska, nalezy uzywaé wode przego-
towanag lub ,stara”, to znaczy wielokrotnie
uzywang do chtodzenia, lub tez stosowaé
bardzo energiczny przeplyw wody.
Stosowanie wody, jako srodka chlodzgcego,
ogranicza sie do stali plytko hartujgcych sie,
weglowych, miskostopowych (od 05% Cr
i 3% Ni), stopéw glinowych i stopéw miedzi.

b) Woda gorgca.

Srednia -szybko$¢ chlodzenia w wodzie
goracej jest nizsza niz w wodzie zimnej.
W okresie pierwszym i cze$ciowo drugim
chtodzi ona wolniej niz zimna; natomiast
szybko$é chlodzenia w temperaturach niz.
szych w zakresie przemiany austenit-marten-
zyt r6zni sie malo, lub nawet przewyisza
szybkos$¢ chlodzenia w wodzie zimnej, jak to
widaé z tablicy II

TABLICA 11

Wzgledne szybkosci chlodzenia w niektérych osrod-
kach, w stosunku do szybkosci chlodzenia w wodzie.

Szubkoéé chlodzrni&l w stosunku
Srodek chlodzacy pr?gv?ﬂtgk&é;;kﬁ‘l;ls?e Z;r;;el:ﬁ:?g
720 — 550° okolo 200°
10% roztwér NaOH . . . 2,05 1,36
10% roztwor NaCl 1,96 0,98
Woda przy 18° . . . 1,00 1,00
Stop 30% Sn i 70% Cd
przy 180° . . . . . .. 0,77 0,009
Woda przy 25° . . . . . 0,72 1,11
Olej reepakowy . . . . . 0,30 0,055
Ole] mineralny Jekki . . . 0,22 0,022
Woda przy 52° . . . . .. 0,17 0,95
Olej mineralny ciezki 0,14 0022
Emulsja 10} oleju w wodzie 0,11 0,33
Plyty miedziane . 0,10 0,067
Plyty stalowe . . . .. 0,061 00l1
Woda przy 75° . . . . . 0,047 1,31
Woda przy 100° . . . . . 0,044 0,71
Powietrze . . . . . . . 0,028 0007

W tablicy ‘tej, opracowanej przez F. Wa.
vera (A. S. M. Handbook) podane zostaly
wzgledne szybkosci chlodzenia kulki ze stali
nierdzewnej o $rednicy 4 mm, ogrzanej.do 7500
w ro6znych os$rodkach, w zakresach tempe-
ratur 720 — 550° i okoto 200°. Szybkosé chlo-
dzenia dla wody o temperaturze 18° ‘wynosila
1793°/sek. w zakresie 720 — 5500 i 433°/sek.

w poblizu 2000, Wartosci te zostaly przyjete

dla poréwnania z innymi $rodkami chlodzga-
cymi za jedno$é.

Z tabeli powyzszej wida¢, ze stosowanie
wody ogrzanej, jako $rodka chlodzacego dla
hartowania stali nie daje korzysci. Natomiast
w obrébce cieplnej stepow niezelaznych kru-
chych, jak stopy lane oraz przedmiotéw
o ksztaltach sklonnych do odksztalcen, gorgca

woda znajduje szerokie zastosowanie. W tym
wypadku naprezenia wewnetrzne i odksztal-
cenia sg znacznie mniejsze dzieki nizszej
$redniej szybkos$ci chlodzenia w wodzie go-
racej.

W ostatnich czasach zaczeto stosowaé do
chlodzenia stopéw glinowych wodg rozpylona
do postaci mgly. Tego Todzaju chtodzenie
znajduje zastosowanie do przedmiotéw la-
nych i tloczonych o grubosci Scianek nie
przekraczajacych 2 — 3 mm.

2. Roztwory wodne,

Juz od dawna usilowano polepszy¢ wlas.
noéci chlodzace wody przez dodawanie do
niej roznych soli, kwasoéw lub zasad. Stoso-
wanie tych dodatkow jednak nie zawsze po-
lepsza w stopniu oplacalnym witasnosci wody
jako sSrodka chtodzacego oraz napotyka na
trudnosci ‘techniczne, a niekiedy zmniejsza
bezpieczenstwo pracy. Wobec powyzszego
w prakiyce warsztatowej stosowanie roztwo-
row wodnych do celéw chtodzenia ogranicza
sie do roztworu lugu scdowego NaOH. soli
kuchennej NaCL, i gliceryny . A

a) 5~+10% wroztwér wodny NaOH. Sred-
nia szybkosé chlodzenia w tym roztworze
jest wigksza niz ‘w wodzie (patrz tabl. IJ.
Roztwor chtodzi bardzo szybko w zakresie
'wysokich temperatur i nieco szybciej niz
woda w zakresle przemiany austenit-marten-
zyt (patrz tabl. II). Usuwa warstwe tlenkow
z powierzchni stali i zapobiega powstawaniu
migkkich plam. Stosuje sie w wypadkach, gdy
zalezy na wielkiej szybkosci chlodzenia. Roz-
iwory NaOH sa zrace, ulegaja rozkladowi
na skutek mpochtaniania COy; 2z powietrza,
z tego powodu nalezy zmienia¢ co pewien
czas kapiel. ‘

b) 5+ 10% roztwér wodny soli kuchennej
posiada zdolno$¢ szybszego chiodzenia niz
woda (patrz tabl. I). Pierwszy okres chlodze-
nia jest krétszy niz 'w czystej wodzie.

Szybkos¢ chtodzenia w zakresie przemiany
austenit-martenzyt jest zblizona do szybkosci
chtodzenia ‘w wodzie (tab. II).

Dodatek NaCl wutrudnia rozpuszczanie sie
gazéw w wodzie, na skutek wczego przeciw-
dziata on powstawaniu. miekkich plam, poza
tym roztwory NaCl sprzyjaja usuwaniu tlen-
kéw, podobnie jak NaOH i stosuje sig je dla
Jirudnych” do zahartowania stali i dla przed-
miotdw o prostych ksziattach, wymagajacych
wysokiej twardosci. Wykres podany ma rys.
2 ilustruje przebieg chlodzenia rdzenia probki
stalowej w nisktérych cieczach.

¢} Woda z gliceryng.

Woda zawierajgca 10 do 90% gliceryny
chtodzi lagodnie w pierwszym okresie i réw-
nie szybko jak woda w zakresie przemiany
austenit-martenzyt. Stosuje si¢ do hartowania
narzedzi o ztozonych ksztaltach. :
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Rys. 2. Zmiany temperatury rdzenia prébki podczas
chiodzenia w roznych cleczach.
3. Oleje.

Jako $rodki chlodzace uzywane sag oleje
mineralne, roSlinne i zwierzece oraz oleje
l. zw. spreparowane, stanowigce mieszaniny
olejow mineralnych ze zwierzecymi, roslin.
nymi lub z kwasami tluszczowymi.

Srednia szybko$¢ chtodzenia w olejach jest
2 do 5 razy mniejsza niz w wodzie (tabl. I)
i jest zblizona do $redniej szybkosci chlodze-
nia gorgcej wody.

Szybkosé¢ chlodzenia w olejach w zakresie
wysokich temperatur jest kilkakrotnie mniej-
sza 1 pierwszy okres chlodzenia jest dluzszy
niz dla wody. Szybkos¢ chlodzenia w zakresie
przemiany austenit-martenzyt jest dla olejow
kilkanascie razy mniejsza niz dla wody.
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— —— temperatura wsrodku probki od temperatury
270/47-!?5 cieczy.

20 24 28 32 36

Ze wzgledu na powyzsze wlasnosci olejow
naprezenia i odksztalcenia przy chlodzeniu
w olejach sg znacznie mniejsze, z drugiej
strony trudniejsze jest uzyskanie wysokie]
twardosci.

Oleje =zwierzece chlodza z wielkg szyb-
koscig w zakresie wysokich temperatur. Oleje
spreparowane ,,szybkochtodzace” zblizajg sig
do idealnego $rodka chlodzacego, ktéry po-
winien chtodzi¢ w okresie pierwszym jak
woda, w okresie drugim jak mieszanina wody
i oleju, a w okresie trzecim jak olej.

Temperatura oleju nie wywiera znaczniej-
szego wplywu na szybko$¢ chlodzenia, jak
to wynika z wykresu na rys. 3.

Ciepty olej posiada mniejsza lepko$é¢, co
powcduje lepsze odprowadzenie ciepla przez
wymiane i przez to zwieksza nieco szybkos¢
chtodzenia.

Olej posiada najlepsze wlasnosci chlodzace
w zakresie- temperatur: 25 -+ 60°C.

Olej uzyty jako Srodek chitodzacy powinien
posiada¢ nastepujgce cechy:

(1) niskg lepko$¢ przy niskich i wysokich
temperaturach, - przy czym najwyzsza
lepkos$é Eso = 6, a dla drobnych czesci
Eso = 3+ 4.

Niska lepkos$¢ powoduje lepszg cyr-
kulacje cieczy i przez to szybsze chto-
dzenie a ponad to zmniejsza straty oleju.
Wplyw krazenia cieczy na szybkos$é
chlodzenia w olejach ilustruje wykres

na rys. 4.
— — — olej wolno chtodzgcy
\ W oley szybko chtodzgcy
NRLAY
600 \v\ N
\‘ \ h bez obiequ cieczy
\
(
400 S
\\ ~
\ [ ——
0 10 20 40 50 © 80
czas w sek 270/ 7-R4

Rys. 4. Wplyw obiegu cieczy na szybko$é chlodzenia.

(2) wysoki punkt zaplonu i wysoki punkt
wrzenia, co sprzyja lepszemu chlodzeniu
w fazie poczatkowej oraz zmniejsza nie-
bezpieczenstwo pozaru.

(3) mala zdolnos$¢ do tworzenia koksu.

(4) mala zawartos¢ , wody, co zapobiega two.
rzeniu sie nadmiernych ilosci pary
i ,burzeniu sig" oleju. '

{5) trudnos¢ zmydlania sig, ktéra zapobiega
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rozkladaniu sie oleju i zapewnia nie-
zmienno$¢ jego wiasnosci chtodzacych.
Dzieki swoim wlasnosciom oleje znajdujg
szerokie zastosowanie w obrdbce cieplnej
wiekszosci stali stopowych oraz stopdw lek-
kich.

4. Emulsje olejowe.

Wysitki, czynione od dawna w roznych
krajach w celu zastgpienia drogich olejow
emulsja wodno-olejowa,~ jak dotad nie daty
pozadanych wynikéw. Emulsje te chlodza
nieco wolniej w poczagtkowym okresie niz
woda, a w zakresie przemiany austenit-
martenzyt szybkosé chtodzenia jest réowna,
lub nawet wieksza niz dla wody. Emulsje te
sg jednak nietrwate i szybko rozkladajg sig
na wode i olej.

5. Kapielowe metalowe i solne.

Kapiele z metali stopionych, jak otéw, stop
70% Cd i 30% Sn lub inne stopy, chiodzg
z szybkos$cig niewiele mniejsza = od wody,
w poczgtkowych okresach i z bardzo maig
szybkoscia w zakresie przemiany austenit-
martenzyt, na skutek czego odksztalcenia
sq minimalne,

Kapiele z soli chtodza na ogol jeszcze wol-
niej niz kapiele metalowe.

Kgpiele solne i metalowe znajduja zasto-
sowanie w t. zw. hartowaniu stopniowym
i izotermicznym,

6. Powietrze,

Powietrze jako &rodek chiodzgcy ma spo-
$réd innych gazdéw najszersze zastosowanie
w praktyce.

Odbieranie ciepta od ogrzewanego przed-
miotu przez otaczajace go spokojne powie-
trze odbywa sie przez promieniowanie i przez
wymiane ciepta, a na skutek matego ciepta
" wlasciwego i miskiej przewodnosci ciepinej
powietrza chlodzenie przebiega ze znacznie
mniejszg szybkos$cig niz w cieczach.

Szybkos¢ chlodzenia w powietrzu w za-
kresie wysokich temperatur jest kilkakrotnie
(6 = 10 razy) mniejsza niz w oleju i spada
stopniowo 2z obniZeniem sie temperatury
przedmiotu chlodzonego. W zakresie przemia-
ny austenit-martenzyt szybko$¢é chlodzenia
w powietrzu pozosiaje mniej wigcej taka,
jak -szybkoé¢ chiodzenia w oleju.

Spokojne powietrze nalezy do najwolniej
chlodzacych érodkéw i prawie nie wywoluje
naprezen wewnetrznych w materiale chlo.
dzonym. Wielki wplyw na szybko$¢ chlodze-
nia wywiera szybkosé przepltywu powietrza
wzgledem powierzchni chtodzonej. Chlodze.-
nie w strumieniu powietrza odbywa sie co
najmniej z dwukrotnie wieksza szybkoscia,
anizeli w powietrzu spokojnym. Wskazane
jest stosowanie niezbyt wysokich ci$nien dla
powietrza chtodzacego, np. 0,1 at.

Chlodzenie w strumieniu powietrza znaj-

duje zastosowanie przy hartowaniu stali
o wiekszej zawarto$ci Cr lub Ni i Cr oraz do
stali szybkotnacych.

Chtodzenie w spokojnym powietrzu stosuje
sie dla wiekszosci stali i innych stopdw przy
normalizowaniu, ujednorodnianiu, odpuszcza-
niu i zmiekczaniu oraz dla niektérych stali

"przy hartowaniu.

7. Ciala stale jako $rodek chlodzacy.

Chlodzenie za pomocg cial statych odbywa
sie przez zetkniecie powierzchni przedmiotu
chtodzgcego z powierzchnig przedmiotu od-
bierajacego ciepto.

Odbieranie ciepta od materiatu chlodzonego
odbywa sie w tym wypadku przez przewo-
dnictwo. ciepta.

Chlodzenie pomiedzy plytami metalowymi
(miedzianymi lub stalowymi) niekiedy chto-
dzonymi woda od wewnatrz jest stosunkowo
szybkie i posiada bardzo korzystny przebieg
dla hartowania stali. Chiodzenie tego rodzaju
stosuje sie do plaskich przedmiotéw o nie.
wielkiej grubosci, wykonanych ze stali wy-
sokoweglowej lub stopowej.

Chtodzenie w popiele, wapnie, mice lub
piasku przebiega z bardzo malg szybkoscia
i stosuje sie przy zmiekczaniu w zastepstwie
chlodzenia przez pozostawienie przedmiotu
w stygngcym piecu.

II. OBJETOSC SRODKA CHEODZACEGO.

Objetos¢ srodka chlodzacego, nie pozostaje
bez wplywu na szybko$é¢ chlodzenia.

Do ochlodzenia danego przedmiotu powinna
by¢ uzyta dostateczna ilo$¢ Srodka chiodza-
cego. W przeciwnym wypadku moze nastgpié
wzrost temperatury S$rodka chlodzgcego do
wysokosci niepozgdanej, powodujgcej zle
wyniki hartowania.

Objetosd¢ cieczy potrzebnej teoretycznie do
ochlodzenia

_~ Cy—0 .
V = (l—,lm)— litréow
gdzie G — ciezar przedmiotu chlodzonego

C — cieplo wlasciwe materiatu chilo-
dzonego

I, — temperatura materialu przed o-
chiodzeniem

t — temperatura materialu po ochlo-
dzeniu

C, — cieplo wtlasciwe cieczy chlo-
dzacej ‘

1, — temperatura cieczy chlodzacej
po jej ogrzaniu przez studzony‘
przedmiot

1, — temperatura cieczy chlodzacej

przed zanurzeniem ‘przedmiotu.

Przyjmujgc dopuszczalny wzrost temperatu-
ry cieczy — 200 ciepto wlasciwe oleju
C; = 0,40 i t =t otrzymujemy objgtos¢ cie-
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czy chlodzacej w litrach, potrzebnej do
ochlodzenia 1 kg materialu (tabl. III).
TABLICA III

Objetousé cieczy potrzebnej do ochlodzenia
1 kg materialu

Tempera- Objetose cieczy

Materiat tura mate- | chlodzace] w litr,

chlodzony rialu przed | 13 1 kg materiatu
chludzeniem| uda | olej
Stal szybkotnaca 1300 — | 30
Stal wegtowa . . . | 850 7 19
Stal weglowa . . . 650 5 14
Ghin. . . . ... .. 525 5 14
Miedz . . . . . .. 750 4 —

W praktyce liczby powyZsze nalezy zwigk-
szy¢é, uwzgledniajgc, Ze nie cala objetosc
cieczy bierze udzial w chtodzeniu.

III. WPLYW MASY, WIELKOSCI PRZEKROJU
I KSZTALTU PRZEDMIOTU

Szybkos¢ oziegbiania rdzenia przedmiotu
chtodzonego jest zalezna od przewodniciwa
cieplnego i grubosci przedmiotu. Im wigksza
jest masa przedmiotu, a wlasciwie im wiekszy
jest jego rdzen, tym wolniej przebiega proces
obnizenia temperatury w cgdym przekroju.

Szybkos$¢ oziebiania przedmiotu zalezy réw._
niez i od jego ksztattu. Wystajgce czesci,
obrzeza, naroza, krawedzie, zwezenia iid.
beda stygly szybciej niz czedci grubsze, co
moze by¢ powodem odksztalcen. Przedmioty
o bogato uksztaltowanej powierzchni stygng
szybciej, niz przedmioty o ksztalcie zwartym.

Miernikiem szybkosci chlodzenia w zalez.
nosci od ksztattu jest stosunek powierzchni
przedmiotu do jego objetosci. Im stosunek
ten jest wiekszy, tym wigksza jest szybkosé
chlodzenia danego przedmiotu.

IV. WPLYW STANU POWIERZCHNI

Warstwa tlenkéw, bedgcych zlymi przewod.
nikami ciepla obniza szybkos¢ chiodzenia.
Zazwyczaj warstwa tlenkow odpryskuje przy
zanurzaniu w cileczy i czesciowe odprys.
nigcie moze by¢ powodem miekkich plam
przy hartowaniu. Gladkie powierzchnie lepiej
oddgja cieplo anizeli chropowate, co sie dzie-
je prawdopodobnie na skutek latwiejszego
zatrzymywania pecherzykéw gazéw i pary
na nieréwnej powierzchni.

V. SPOSOBY
ZANURZANIA PRZEDMIOTOW W CIECZY

Sposdb, w jaki przedmioty chlodzone sty.
kaja sie z osrodkiem chlodzacym, decyduje
w wielu wypadkach o wynikach obrébki
cieplnej. Szybko$¢ chlodzenia calego przed-
miotu, bgdz poszczegdlnych jego czeéci moze
by¢ w znacznym stopniu regulowana przez
zastosowanie odpowiedniego sposobu zanu-
rzania w cieczy chtodzgcej. Zastosowanie
wlasciwego sposobu zanurzania przyczynia
sie¢ do zmniejszenia odksztatcen przedmiotéw
o ksztaltach nieregularnych lub wydtuzonych

i otrzymania wyzszej i bardziej rownomiernej
twardosci.

Nalezy odréznia¢ dwie zasadnicze odmiany
zanurzania: zanurzanie masowe i zanurzanie
pojedyrnczes

Przy zanurzaniu masowym pewna liczba
przedmiotéw, stanowigca na przykiad wsad
pieca, zostaje zanurzona jednoczesnie przez
wrzucanie ich do cieczy. Warunki chiodzenia
kazdego z przedmiotéw takiej grupy beda
rozne, wobec czego frudno jest oiurzymac
w tym wypadku jednakowe wyniki obrdbki
cieplnej. Zastosowanie energicznego przepty-
wu (cyrkulacji) cieczy chtodzgcej w znacznym
stopniu polepsza wyniki.

Zanurzanie pojedyncze polega na zanu-
rzaniu pojedynczych sztuk, w sposob, uwzgle-
dniajacy charaklerystyczne cechy przedmio-
tu obrabianego i zmierzajagcy do zmniejszenia
odksztalcen i otrzymania odpowiednich wy-
nikéw obrobki ciepinej. Glownymi czynni-
kami, decydujagcymi o przebiegu chiodzenia
przy zanurzeniu pojedyniczym sga: a) szybkosé,
z jaka przedmiot jest zanurzany, b) usytuo-
wanie przedmiotu w stosunku do kierunku
zanurzania, c) szybko$¢, kierunek i rodzaj
ruchu nadawanego przedmiotowi po zanurze-
niu lub ruchu cieczy w stosunku do przed-
miotu, d) czas przebywania w cieczy chiodza-
cej.

Odréznia sie nastgpujace sposoby zanu-
rzania pojedynczego.

1) zanurzenie reczne, 2) rzucanie przedmio-
tow do kapieli, 3) mechaniczne zanurzanie
regulowane, 4) chlodzenie w przyrzadach
i 5) chlodzenie natryskowe.

1) Zanurzenie reczne odbywa sie w ten
sposob, Ze przedmiot ogrzany zostaje uchwy-
cony w kleszcze, lub zawieszony na haku
i zanurzony z do$¢ znaczng (okoto 0,6 m sek.)
szybkosciag do cieczy. Przedmioty wydtuzone
zanurza sie¢ w kierunku osi podluznej, azeby
unikngé¢ wykrzywienia. Przedmioty o zlozo-
nym ksztalcie zanurza sie najpierw grubszg
cze$cig. Po zanurzeniu, przedmioty cylin-
dryczne porusza sie w gore i w doél, przed.-
mioty plaskie — poziomo lub pionowo w kie-
runku plaszczyzny.

2) Rzucenie przedmiotéw pojedynczo do
glebokiego zbiornika zapewnia szybki odbior
ciepla, i stosuje sie do drobnych przedmiotow
o ksztalcie zwartym.

Zbiorniki sg zazwyczaj wyposazone w kosze
siatkowe, w ktérych gromadzi sie przedmioty
ochtodzone. Kosze te po zapelnieniu sa wy-
ciggane recznie lub za pomocg wyciagdw
mechanicznych. Zbiorniki posiadajg rury dla
doptywu i odplywu cieczy, co ulatwia utrzy-
manie stalej temperatury.

Wieksze hartownie sg wyposazone w cen-
tralnie dziatajace wurzadzemia do chlodzenia
cieczy chlodzacej. Ogrzana ciecz ze zbiornika
zostaje doprowadzona do chlodnicy, nastepnie
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Rys. 5. Beben obrotowy do masowego chtodzenia

filtrowana i kierowana z powrotem do zbidr-
nikéw roboczych.

3) Zanurzanie mechariicznie
moze odbywac sie roéznymi sposobami, jak
njp. za pomoca dzwigu, transportera, réwni
pochytej itd. Kazdy przedmiot umieszcza
sie w pozycji najbardziej korzystnej dla dane-
go ksztattu, zanurza do cieczy i przesuwa pod
jej powierzchnig z okre$long szybkoscia.

Wydtuzone cylindryczne przedmioty, skion,
ne do wykrzywien, przed zanurzeniem sa
wprawiane w ruch obrotowy dookota swej
osi i zanurzane pionowo; przedmiotom tar-
czowym lub krétkim cylindrycznym nadaje
sie  ruch potoczysty — sposoby te zmniej-
szajg odksztalcenia. Kulki i podobne przed-
mioty sa chtodzone w bebnach obrotowych
z blachy dziurkowanej (rys. 5), zaopatrzonych
od wewnatrz w Srubowe listwy dla nadania
ruchu postepowego. Rys. 6 przedstawia inny
sposob chlodzenia. Zanurzenie odbywa sie
przez wrzucanie przedmiotéw do zbiornika,
na dnie Kktérego znajduje sie transporter
tasmowy, przesuwajacy przedmioty w cieczy
i wyciggajacy je na zewnatrz.

W celu zwiegkszenia intensywnosci chio-
dzenia, stosuje sie poza poruszaniem przed-
miotéw chtodzonych t. zw. obieg cieczy chio-
dzacej.

Poza obiegiem naturalnym, powstajgcym
na skutek roéznicy temperatury poszczegol-

nych warstw cieczy w zbiorniku i ruchu

n pary, nalezy odrézni¢; obieg przepty-
O . wowy i obieg
uzyskany zapo-
mocga mieszal-

nia.

Rys. 6. Zastoso-
wanie transpor-
tera tasmowego
'O masowego n
chtodzenia dlrob- t
nych ppcdnd»-

oL
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Obieg przeptywowy polega na utrzymaniu
w zbiorniku przeptywu cieczy, zazwyczaj
w Kkierunku od dotu ku gérze w taki sposéb,
aby do przedmiotéw chtodzonych stale do-
ptywata zimna ciecz z zewnatrz zbiornika.

Obieg za pomocg mieszania wywotany by-
wa przez ruch wirnika topatkowego lub pe-
cherzykow sprezonego powietrza.

4)  Chiodzenie w przyrzadach ma na celu
zapobieganie odksztatceniom .przedmiotéw
hartowanych przez zapewnienie réwnomier-
nego odprowadzenia ciepta oraz przez odpo-
wiednie podparcie czesci przedmiotéw skion-
nych do odksztatcen.

Rys. 7. Prasa hartownicza (widok).

Przyrzadem najbardziej skutecznie zapor-
biegajacym odksztatceniom jest prasa harto-
wnicza (rys. 7). Przedmiot d, ogrzany do tem-
peratury hartowania, izaklada sie na dolng
cze$¢ odpowiedniej formy a i e (rys. 8), i na-

Rys. 8 'Matryca prasy hartowniczej. — a — dolna czes$¢

formy; b — kanaly dla ‘przeptywu oleju; ¢ — goérna

cze$é formy; d — “przedmiot chiodizony (koto zebate);

e — cze$6 skladowa dolnej formy; f — ptaszcz; g —
otwor dla odptywu oleju.

stepnie naciska goérng forme ¢ za pomoca
prasy i poddaje sie chtodzeniu strumieniem
oleju, przeptywajacym przez kanaty b wy-
ciete w matrycy. Olej odptywa otworem g,
znajdujgcym sie w ptaszczu i.

Nalezy odr6zni¢ dwa rodzaje pras harto-
whniczych: prasy kagpielowe i praJsy natry.
skowe.

W prasach typu kapielowego (rys. 9). przed,
miot po S$cisnieciu w matrycy zostaje zanu-
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rzony wraz z nig do zbiornika z olejem, sta-
nowigcym dolng czes$¢ prasy. Specjalne urzg-
dzenie umozliwia po-
ruszanie przedmiotu w

kapieli w kierunku
pionowym.

W prasach typu na-
tryskowego (rys. 10)

przedmiot, po $cisnie-
ciu, jest chtodzony stru-
mieniem oleju, Kiero-
wanym dowolnie badz
przez kanaty formy,
badZ tez z zewnatrz na
boki przedmiotu, bez
zanurzania pod poziom
kapieli.

Poza prasami stosuje
sie czesto specjalne
przyrzady do chiodze-
nia- Wiele z tych przy-
rzadow w zasadzie jest
podobnych do form
pras  hartowniczych.
Sciskanie potéwek przy-
rzadu odbywa sie za po-
mocg mimosrodu, dzwi-

Rys. 9. Hartownicza
prasa kapielowa.

Rys. 10 Prasa -hartownicza natryskowa —  — zbior-
nik oleju; &— stét; ¢ — przedmiot chtodzony; d —1dol-
na czes¢ formy; / — ttok; g — gérna czes¢ formy; h —
tloczek centrujacy; i — filtr; k — pompka; I, m —
przewody, doprowadzajgce ciecz chtodzacg; n — zawor,
regulujacy podnoszenie Xopuszczanie ttokéw; p — sa-
moczynny zawdr, regulujgcy; o — przewody regulujace
g — nastawny zawoér dtawigcy.
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gni lub Mina. Rys. 11 przedstawia przy-
rzad do hartowania pierScieniowej krzywki
silnika lotniczego™ A, przy czym docisk odby-
wa sie klinem K.

Rys. 12 przedstawia przyrzad innego rodza-
ju, majacy na celu zapobieganie owalizowaniu
sie tulei cienkosciennej A, ktorg po ogrzaniu
nasadza sie na przyrzad T i wraz z nim zanu-
rza do cieczy chlodzacej.

Przedmioty wydtuzone, jak: waly, prety
itd. moga by¢ hartowane w specjalnych,
uchwytach podpierajacych, rozciggajacych
lub wyginajgcych w Kkierunku przeciwnym
do spodziewanego wygiecia.

5)  Chtodzenie natryskowe ma na celu in-
tensywne ostudzenie tylko pewnej czesci
powierzchni przedmiotu hartowanego i sto-
suje .sie w wypadkach, gdy chiodzenie przez,
zanurzenie mogtoby wywota¢ zbyt wielkie
naprezenia lub niepozadany wzrost twardosci
innych czesci przedmiotil.

Odréznia sie dwie odmiany chiodzenia na-
tryskowego: pod powierzchnig cieczy chio-
dzacej lub na powietrzu.

Pierwsza odmiana polega wiasciwie na
przyspieszeniu obiegu cieczy chlodzacej
w okolicy pewnej czesci przedmiotu chtodzo-
nego. Urzadzenie sklada sie ze zbiornika na-
petnionego cieczg chtodzgcg z zanurzong pod,
jej powierzchnie dysza, z ktorej wyptywa,
strumien cieczy pod cisnieniem. Przedmiot
hartowany zostaje zanurzony do cieczy w taki,
sposob, aby wylot 'dyszy byt skierowany ku
tej czesci, ktéra powinna podlega¢ bardziej
intensywnemu chtodzeniu.

Druga odmiana — chlodzenie natryskowe
na powietrzu, polega na intensywnym chio-
dzeniu za pomocg strumienia cieczy. Znaj-
duje ono zastosowanie do jednostronnego
hartowania ptyt pancernych, wewnetrznego
hartowania tulei i innych przedmiotéw wy-
magajacych zahartowania tylko czesci po-
wierzchni.

Rys. 11. Przyrzad do hartowania pierscieniowej krzyw-

ki silnika lotniczego.
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Rys. 12. Przyrzad do hartowania tulei cienkodciennej.

Do hartowania frezéw stosuje sie obroto.

we stoliki, na ktéorych spoczywa frez, a po-

Prof, dr Inz. KORNEL WESOLOWSKI.

wietrze doprowadza sie ‘przez dysze umiesz-
czone stycznie do obwodu freza. Naped-
otrzymuje stolik od ‘turbinki powietrznej.

Poza tym przy hartowaniu powierzchnio-
wym za pomocg plomienia tleno-acetyleno.
wego lub pradu indukowanego wysokiej
czestotliwodci, stosuje sie prawie wylgcznie
chtodzenie za pomoca natrysku, zazwycza}.
regulowanego automatycznie,
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NAJPOSPOLITSZE BLEDY HARTOWANIA
ODPUSZCZANIA STALI

Oprocz wlasciwego zabiegu obroébki ciepl.
nej, skiladajacego sie z zaladowania, ogrze-
wania i oziebiania przedmiotu wiele czasu
zuzywa sie na czynnosci przygotowawcze
przed obrobka oraz czynno$ci wykanczajace
i kontrole wynikéw po obrébce cieplnej.

Ujemne wyniki obrébki cieplnej nie sg
jedynie nastepstwem wadliwie przeprowa-
dzonego zabiegu, lecz moga by¢ - réwniez
skutkiem nieodpowiednio zaprojektowanego
ksztaltu przedmiotéw, wadliwego przeprowa-
dzenia ich obrobki mechanicznej, jak row-
niez nieodpowiedniego przygotowania do
obrobki cieplnej.

- Pomijajgc bledy, wynikle z niewlasciwej
konstrukcji i wadliwej obrébki mechanicz-
nej, pozostale moznaby podzieli¢ na 5 grup,
zwigzanych - z nieprawidlowym przeprowa.
dzeniem poszczegdlnych etapdw obrobki
cieplnej, a mianowicie:

a) czynnodci przygotowawcze, do ktérych
nalezy przede wszystkim usuniecie rdzy,
farby, brudu, oliwy itp.;

b) sposéb zaladowania i zwiazane z tym’
niewlasciwe rozmieszczenie przedmio-
tow w piecu, co wplywa na nieréwno-
mierne ich ogrzewanie, wyginanie sig
pod wlasnym ciezarem, trudnos$ci przy
wyladowywaniu itp.;

c¢) szybkosé ogrzewania, najczesciej zbyt
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duza lub bez wstepnego podgrzewania
stali wysokowgglowych oraz stopo-
wych, wzglednie zbyt powolne ogrze.
wanie stali szybkotngcych w zakresie
temperatur, wywolujacych przegrzanie
materiatu;

d) wygrzewanie przez nieodpowiedni prze.
cigg czasu lub w niewtasciwej tempe.
raturze albo w atmosferze utleniajgcej;

€) oziebianie zbyt szybkie lub zbyt powol-
ne oraz nieré6wnomierne, wskutek nie.
wlasciwego wprowadzenia przedmiotu
do kapieli, czy tez siabego poruszania
przedmiotu w oziebiajacej kapieli itp.

Oprocz wyzej wymienionych bledéw, wy-

stepujacych podczas czynnosci przygotowaw.
czych i wlasciwej obrobki cieplnej, mogg
wystapi¢ jeszcze biedy podczas czynnosci
wykanczajacych. Do nich nalezg przede. -
wszystkim btedy, wywolane niewlasciwym
prostowaniem przedmiotéw po obrobce ciepl-
nej, nieprawidlowym  szlifowaniem itp.
Wszystkie, chociaz niestusznie, zalicza sie
w praktyge warsztatowej do bleddéw, wyste-
pujacych w procesie obrébki cieplnej.

Tablica I i II podajg zestawienia najpo-

spolitszych bledéw, popelnianych podczas
hartowania i odpuszczania, ich skutki oraz
zalecenia, majgce na celu zapobieganie nie.
pozadanym rezultatom obrébki cieplnej.
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TABLICA 1.
Najpospolitsze bledy przy hartowaniu
Blad Skutek Zalecenie
Nieusuniecie rdzy, farby, brudu, Obecnosé miekkich plam na Oczy$Scié powierzchnig. Zmiek- -
oliwy itp. z przedmiotu przezna- przedmiocie. czy¢é przedmiot i ponownie za-

czonego do hartowania.

hartowaé.

Nieusunig¢eie warstwy odweglonej
z przedmiotéw przeznaczonych
do hartowania.

Niska twardo$¢é na powierzchni
przedmiotu.

Jezeli pozwalajg wymiary, usu-
ngé miekky warstwe przez ze-
szlifowanie.

Nieréwnomierne rozmieszczenie
przedmiotéw w piecu lub niejed-
nakowy czas ich wygrzewania.

Niestosowanie podpérek podczas
ogrzewania pod przedmioty ciez-
kie i spoczywajace tylko na nie-
znacznej powierzchni.

Obok przedmiotéow zahartowa-
nych, czeSciowo Ilub calkowicie
niezahartowane, Wystepowanie

wygie¢ 1 peknieé.

Przedmioty z peknieciami odrzu-
cié. Zahartowane, lecz wygiete
wyprostowaé i odprezyé, a jezeli
to niemozliwe -— zmigkeczyé i
ponownie zahartowaé. Przedmio-
ty niezahartowane 1 czeSciowo
zahartowane ponownie poddaé
obrdbce cieplnej.

Wygiecie sie przedmiotéw pod
wlasnym ciezarem.

Przedmioty wygiete wyprostowaé
i odprezyé. Jezeli to niemozliwe,
zmiekezyé, wyprostowaé i pono-
wnie zahartowaé przy zastosowa-
niu podpérek podczas ogrzewa-
nia. N

Zaltadowanie zimnych przedmio-
téw ze stali wysokoweglowej lub
stopowej do pieca mnagrzanego
powyzej 5000,

Wystepowanie wygieé 1 pekniegé.

Przedmioty pekniete odrzucié,
wygiete wyprostowaé i odprezyd,
a W razie- niemoznos$ci wyprosto-
wania zmigkczyé i ponownie za-
hartowaé.

Chaotyczne ulozenie

tow w piecu.

przedmio-

TrudnoSci przy roziadowywaniu.

Y.adowaé w pewnym porzadku 2z
my$lag o rozladowywaniu.

Zbyt szybkie lub nieréwnomierne
podgrzewanie do temperatury po-
Sredniej | stali wysokoweglowe]
lub stopowej, a szczegoélnie szyb-
kotnacej.

Wystepowanie wygieé i peknieé.

Przedmioty z peknigciami odrzu-
cié. Przedmioty wygiete wypro-
stowaé i odprezyé. Jezeli to nie-

. mozliwe — zmiekeczyé i ponow-

nie zahartowad.

Zbyt powolne ogrzewanie od
- temperatury poéredniej do tem-
peratury wygrzewania stali szyb-
kotnacej.

Niska odporno$é na uderzenie, na
skutek przegrzania.

Ponownie zahartowaé z wolnym
podgrzewaniem wstepnym i szyb-
kim ogrzewaniem ostatecznym.

Zbyt niska temperatura wygrze-
wania.

Calkowity lub czeSciowy brak
skutkéw hartowania.

Przedmioty zmigkczyé i ponow-
nie zahartowaé.

Zbyt wysoka temperatura wy-
grzewania.

W stalach szybkotngeych nadto-
pienie krawedzi. Wystapienie bu-
dowy przegrzanej i obnizenie od-
pornoSci na uderzenie.

Przy nadtopionych krawedziach
nalezy je zeszlifowaé, jezeli po-
zwalaja wymiary przedmiotu.
Budowe przegrzang najlepiej roz-
drobni¢ przez normalizowanie i
ponownie 2zahartowaé.

Zbyt krétki czas wygrzewania.

CzeSciowy brak skutkow harto-

wania.

Przedmioty zmigkeczyé i ponow-
nie zahartowad. .

Zbyt diugi czas wygrzewania.

-

Wystapienie budowy przegrzanej.
Obnizenie odpornosci na uderze-
nie. .

Przedmiot zmigkeczyé, budowe
rozdrobnié, najlepiej przez nor-
malizowanie i ponownie zaharto-
wac.
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Btad

Brak atmosfery ochronnej.

Zbyt energicznie oziebiajgca ka-
piel.

Zbyt wolno oziebiajgca kapiel.

Zbyt mata ilos¢ $rodka ozigbia-
jacego, przez co szybko sie on
nagrzewa przy hartowaniu wiek-
szej ilosci przedmiotow.

Zbyt niska temperatura przyrza-
déw do chwytania przedmiotu.

.Stabe poruszania przedmiotu w
kapieli lub powolny ruch cieczy
hartujace;j.

Nieprawidtowe wprowadzenie
przedmiotu do kapieli ozigbiaja-
cej.

MECHANIK

Skutek
Utlenienie  powierzchni.  Niska
twardo$¢ na powierzchni. Obec-

no$¢ miekkich plam.

Wystgpienie peknie¢ i wykrzy-
wien.

Catkowity lub czesciowy brak
skutkéw hartowania.

Catkowity lub czesciowy brak
skutkéw hartowania w przedmio-
tach hartowanych przy Kkorcu
serii.

Nieréwnomierna twardosc.

Catkowity Ilub czesciowy brak
skutkéw hartowania.

Wystapienie wykrzywien,
wet peknieé.

a na-

TABLICA 11

Rok XX

Zalecenie

Jezeli nie obowigzuja wymiary,
usuna¢ miekka warstewke przez
zeszlifowanie.

Przedmioty popekane odrzucié,
wykrzywione wyprostowaé i od-
prezy¢, a w razie niemoznosci
zmigkczy¢, wyprostowaé¢ i pono-
wnie zahartowac.

Przedmioty zmiekczy¢ i ponow-
nie zahartowac.

Przedmioty zmiekczy¢ i ponow-
nie zahartowac.
Przedmioty zmiekczy¢é i ponow-

nie zahartowac.

Przedmioty zmiekczyé i ponow-
nie zahartowac.

Przedmioty pekniete odrzucic,
wykrzywione wyprostowaé i od-

Najpospolitsze btedy przy odpuszczaniu.

Biad

Zbyt niska temperatura
szczania.

odpu-

Zbyt wysoka temperatura odpu-
szczania.

Zbyt powolne oziebianie przy od-
puszczeniu stali ~ wykazujacych
,kruchos$¢ odpuszczania“.

STEFAN KATARZYNSKI

Skutek

Calkowity lub czesSciowy brak
skutkéw odpuszczania. Przy sta-
lach weglowych zbyt wysoka
twardo$¢ i zbyt mata odpornosé
na uderzenie.

Przy stalach wyegkewych zbyt sil-
ny spadek twardosci.

Silny spadek udamosci przy za-
chowaniu zadanej twardosci i
wytrzymatosci na rozcigganie.

prezy¢, a w razie niemoznosci
zmiekczy¢ i ponownie zaharto-
wac.

Zalecenie

Powtorzy¢é odpuszczanie w tem-
peraturze wyzszej.

Przedmioty zmiekczy¢, ponownie
zahartowa¢ i prawidiowo odpu-
Scic.

Przedmioty zmiekczy¢, ponownie
zahartowa¢ i prawidtowo odpu-
scic.

ELEKTRYCZNE PIECE DO ZMIEKCZANIA | ODPUSZCZANIA

Wstep
Wymagania, jakie sg stawiane dzisiaj ob-
robce cieplnej mo'znaby stresci¢ w stowach:
pewnos$¢ wynikow, ktore zaleza od dwoch
czynnikéw, a mianowicie sumiennosci pracy
wykonawcy, jakosci urzadzen oraz $rodkdw,
ktérymi on dysponuje.
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Dzisiejsza technika, zdazajac do jaknaj-
wiekszej pewnosci wynikdéw, stara sie unie-
zalezni¢ od indywidualnosci wykonawcy
przez wprowadzenie precyzyjnych urzadzen,
wsrod ktorych wybitng role odgrywaja wszel-
kiego rodzaju piece elektryczne, stosowane
do zmiekczania i odpuszczania.
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Rys, 1 jNowoczesna, catkowicie zelektryfikowana
hartownia. Z prawej strony w gt*bi widac' piece do
odpuszczania i zmigkczania.

Rys. 1 przedstawia nowoczesng, catkowicie
zelektryfikowang, hartownie.

Zmiekczanie stali ,ma na celu przede wszy-
stkim, zwiekszenie ciggliwosci i usuniecie
naprezen wewnetrznych; odpuszczanie zas —
zkagodzenie skutkéw hartowania-

Zmiekczanie stosuje sie przede wszystkim
do materiatdw przeznaczonych do obrébki
mechanicznej, uzyskujac przez to przediu-
Zzenie czasu pracy narzedzi skrawajgcych
i do péHabrykatow obrabianych plastycznie
na zimno.

Rys. 2. Przekrd(j
Srulby prasowanej
na zimno (widac
wyraznie
zdeformowanie
budowy
wewnetrznej).

Wiokna materiatu obrabianego plastycznie
ulegajg charakterystycznemu zdeformowaniu
(rysi. 2), co powoduje wzrost twardosci i pow-
stanie szkodliwych naprezern wewnetrznych.
W czasie procesu zmiekczania na skutek
rekrystalizacji obniza sie twardo$¢ i jedno-
cze$nie znikajg naprezenia wewnetrzne.

Przebieg procesu zmiekczania mozemy po-
dzieli¢ na trzy okresy: 1) ogrzewanie do tem-
peratury procesu, 2) wygrzewanie w tej tem-
peraturze i 3) chiodizenie do temperatury oto-
czenia. Czas trwania procesu zalezy przede
wszystkim od przekrojow wyrobéw podda-
nych obrobce, a temperatura zmiekczania od
temperatur przemian stali. Stale o zawartosci
ponizej 0,25% wegla moga by¢ chiodzone
w wodzie, oleju lub na powietrzu, natomiast
stale o wiekszej zawartosci wegla musza
stygna¢ powoli, zazwyczaj razem z piecem.

Piece elektryczne przeznaczone do zmiek-

MECHANIK
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czania i odpuszczania dzielimy pod wzgledem
ich budowy na:

1) piece pionowe: a) z wietrznikiem umiesz-
czonym w czesci statej lub b) z wietrznikiem
w pokrywie oraz na

2) piece poziome.

1. Piece pionowe.
Schemat budowy i dziatania pieca przed.

Pomiedzy $ciankg zewnetrzng i wewnetrzng

znajduje sie materiat izolacyjny A, jak np.
azbest, ziemia okrzemkowa itp. Stosowanie
warstwy izolacyjnej z cegty szamotowej oka-
zato sie niepraktyczne ze wzgledu na zwiek-
szenie ciezaru pieca. Ponadto materiat wia-
zacy cegle szamotowa ulega dos¢ szybkolwy-
kruszeniu, stad zanieczyszczenia i czeste re-
monty pieca. Na wewnetrznej Sciance pieca,
na szamotowych izolatorach, sa umieszczone
spirale grzejne B, przewaznie z chromonikie-
liny. Wewnatrz pieca znajduje sie kotnierz,
w ktérym umieszcza sie kosz C z materiatem
przeznaczonym do zmiekczania.
Wietrznik (wentylator) W, wykonany z ma-
terialu ognioodpornego, umieszczony jest na
dnie pieca. Wywotywanie ruchu powietrza
powoduje réwnomierne nagrzanie wsadu.
W  piecach nowoczesniejszych wietrznik
zmienia kierunek obrotu, zmieniajgc przez
to kierunek przeptywu gorgcego powietrza,
a tym samym rdwnomierniej nagrzewajac
fwsad. Wentylator posiada silnik S o mocy
0,75 — 15 kW.

Czesto doprowadzane sa do piecéw rury
wyciagéw, ktére odprowadzajg wydzielajgce
sie gazy i pyt. W niektorych piecach jest sto-
sowane chiodzenie tozysk wietrznika woda
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Rys. 4. Piec elektryczny do odpuszczania drobnych .

narzedzi.

Maksymalna temperatura, panujgca we-
wnatrz piecéw, wynosi okoto 900° C.

Jako jeden z najczesSciej uzywanych typow
nalezy wymieni¢ piec o malej mocy, do od-
puszczania drobnych narzedzi, przedstawiony
na rys. 4.

Jest to piec z obiegiem powietrza. Jako
warstwy izolacyjnej uzyto tu azbestu. Na
wierzchu pieca umieszczony jest przycisk .A
wytacznika, ktdéry przy otwieraniu pieca po-
woduje wylgczenie spiral grzejnych. Naped
wentylatora W odbywa sie od silnika elek-
trycznego S za pomoca pasa klinowego. Piece
tego typu sg przewaznie umieszczone w ka-

Rys. 5. Piec elektryczny pionowy z przesuwang klapg.
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nale, przez co dostep do wentylatora i silnika
jest trudny.

Znacznie praktyczniejsze jest umieszczanie
silnika S i wietrznika W na pokrywie (rys. 5)j
pocigga to jednak za sobg koniecznos¢ sto-
sowanych luznych przewoddéw, doprowadza-

jacych prad.

Rys. 6. Cztery elektryczne piece wsadowe z dodatko-

wym grzejnikiem wewnetrznym, kazdy o mocy

90 kW. Maksymalna temperatura 9000C. Na pierw-
szym planie wida¢ kotty do studzenia.

Piece, stosowane do zmiegkczania wytworéw
masowej produkcji (rys. 6) nie posiadajg
obiegu powietrza, majg natomiast dodatkowy
grzejnik B2 umieszczony wewnatrz pieca (rys.
7), w tym celu, aby zapewni¢ szybsze i row-
nomierniejsze ogrzewanie wsadu. Po napet-
nieniu zamykamy kosz przykrywa, aby
po wyjeciu go z pieca zapewni¢ wolniej-
sze stygniecie znajdujgcego sie w nim wsadu.

V46- 27

Rys. 7. Schemat pieca wsadowego.

Przykiad instalacji piecéw do zmiekczania
wyrobow masowej produkcji przedstawia rys.
8. W poblizu piecow wybudowany jest kanat,
przedzielony przegrodg na dwie , komory.
Kanat jest z gory szczelnie przykryty piyta,
ktéra posiada 10 zamykanych otworow, przez
ktére mozemy wstawia¢ kosze z wsadem.
Wentylator W,/umieszczony w przelocie mie-
dzy komorami, umozliwia swobodny przeptyw
powietrza z jednej komory do drugiej. W jed-
nej 'komorze umieszcza sie nagrzane kosze
A z wsadem, ktore powoli stygng, a réwno-
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piece

8. Piec do zmiekczania wyrobéw masowej

Rys.
produkcji.

cze$nie w drugiej — kosze B przeznaczone

do ogrzewania w piecach.

W urzadzeniu tym ciepto odebrane studzo-
nym koszom zostaje zuzyte na podgrzanie no-
wego wsadu, a umieszczony nad kanatem
dzwig umozliwia szybki transport koszow.

2. Piece poziome.

Ré6znica miedzy piecem pionowym i pozio-
mym polega w zasadzie na obrdceniu osi
pieca o 90°, co powoduje, ze piece poziome
posiadajg utatwiony dostep do silnika, i do
wietrznika, a ponadto nie zachodzi potrzeba
umieszczania ich w kanale. Piece poziome
moga by¢ budowane jako kilkukomorowe,
przykladem czego jest przedstawiony na rys.
9a i 9b piec dwukomorowy.

Rys. 9a. Elektryczny piec

dwukomorowy z obie-

giem powietrza o mocy

2X 25 kW. Max. temp.
5000C.

Rys. 9b. Widok pieca

przedstawionego na rys.

9a od strony zamocowa-
nia wietrznikéw.

Rys. l0a i l0b przedstawia piec komorowy
0 duzej mocy (220 kW) i o maksymalnej tem-
peraturze 700°.

3. Elektryczne wyposazenie pieca.

Piece nowoczes$niejsze, o wiekszej mocy,
posiadajg urzadzenia, przetgczajgce spirale
grzejne z uktadu,,tréjkat” na ukiad ,,w gwiaz-
de"”~ odwrotnie. Po wiaczeniu pieca spirale
grzejne sa potgczone w trojkat. Gdy tempera-
tura pieca, podnoszac sie stale, dojdzie do
wielkosci nizszej o 10° C od zadanej, wowczas
przetgcznik rteciowy za pomocg dwoéch wy-
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Rys. 10b. Piec przed-
stawiony na rys. 10a,
widok z przodu. Zwra-
ca uwage na pomysto.
wo skonstruowane zam-
kniecie.

Rys. 10a. Elektryczny
piec komorowy z obie-
giem powietrza o mo-
cy 220 kW. i max.
temperaturze 7000 C.

tacznikoéw automatycznych przetgczy spirale
grzejne z trojkata w gwiazde. Ogrzewanie ta-
kie zaoszczedza spirale (mniejsze natezenie),
jak réwniez utatwia doktadniejsze utrzymanie
statej temperatury. W wypadku przekroczenia
zadanej temperatury o okoto 5° C (np. na sku-
tek wadliwego dziatania automatycznego wy-
tacznika spiral grzejnych) — zostaje dopro-
wadzony prad do dzwonka, ktory alarmuje
natychmiast o wadliwym funkcjonowaniu
instalacji.

Niektore, piece pozwalajg na automatyczna,
okresowg zmiane kierunkéw obrotu silnika
napedzajacego wietrznik. W tym celu na
tablicy przyrzadéw jest zainstalowany apa-
rat, posiadajagcy mechanizm zegarowy i 2 wy-
taczniki rteciowe. Przyrzad zegarowy wilgcza
jeden z wytgcznikoéw rteciowych, ktéry z kolei
wilgcza automat, doprowadzajacy prad dé
silnika. Po wyltgczeniu nastepuje 10-cio se-
kundowa przerwa, po ktoérej zostaje wiaczony
drugi wytacznik rteciowy, powodujacy obrot
silnika w przeciwng strone-

Wylgczniki, doprowadzajgce prad do
wietrznika, i spiral grzejnych sa. tak skonstru-
owane, ze w wypadku przerwy w ruchu
wietrznika zostaje przerwany doptyw pradu
do spiral (w czasie przerwy 10-cio sekundo-
wej, o ktorej mowa wyzej, doptyw pradu jest
rowniez przerwany).

Kilka zaréwek sygnalizacyjnych i szereg
kontaktéw kontrolnych pozwala na state ob-
serwowanie pracy instalacji elektrycznej.

Zegar elektryczny, wiaczajacy i wytgczaja-
cy prad o zadanej godzinie, dopetnia szeregu
praktycznych urzadzeri, stosowanych przy
piecach elektrycznych do zmiekczania i od-
puszczania.

Aparaty i przyrzady kontrolujgce powinny
by¢ umieszczone w zeliwnych skrzyniach,
dobrze uszczelnionych i gwarantujacych przez
to zabezpieczenie przed wilgocig, kwasami
i zanieczyszczeniami.
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POLSKIE OBRABIARKI NA MIEDZYNARODOWYCH
TARGACH POZNANSKICH

W ramach Centralnego Zarzadu Przemystu
Metalowego zostatlo zorganizowane przez
Zjednoczenie Przemystu Obrabiarkowego na
ostatnich Miedzynarodowych Targach Poz-
nanskich stoisko, ktére byto jakgdyby poka-
zem naszego dorobku technicznego w dzie-
dzinie budowy obrabiarek do drzewa i metali-

Na ogo6lng liczbhe 22 krajowych fabryk
obrabiarek 17 wystawilo swe eksponaty
w ilosci 40 obrabiarek, reprezentujacych

rozmaite typy i wielkosci. Cze$¢ z nich uka-'
zala sie na Targach w pierwszych swych
egzemplarzach np. szlifierka do okragtego
szlifowania Panstwowej Fabryki Obrabiarek
im. Strzelczyka (dawniej John) w todzi, to-
karka do zestawow kot wagonowych Pan-
stwowej Fabryki Obrabiarek w Kuzni Ra-
ciborskiej, hydrauliczna pita tarczowa Fabryki
Obrabiarek H. Cegielskilw Poznaniu; wiek-
szo$¢ jednak wystawionych obrabiarek repre-
zentowata typy, ktére sa juz produkowane
seryjnie (np. tokarka f. ,Wiepofana"™ w Po-
znaniu byla 100-ng sztuka wyprodukowang
po wojnie).

Aby daé¢ catkowity poglad na rozw6j na-
szego przemystu obrabiarkowego podano
rowniez: 1) fotografie obrabiarek budowanych
przed wojna, 2) fotografie obrabiarek, kté-
rych budowe rozpoczeto po wojnie, 3) spis
firm produkujgcych obrabiarki, 4) mape
rozmieszczenia fabryk zZ. P. O. i zaktadow
wspotpracujgcych, 5) prospekt w 3 jezykach
i katalog obejmujacy caty asortyment obra-
biarek, objetych programem Z. P. O. na okres
naiblizszy.

Pomimo bardzo wielkiego wysitku, jaki
postat wiozony w odbudowe naszego przemy-
ski obrabiarkowego <nie , jest on jeszcze
w stanie pokry¢ tak pod wzgledem iloscio-
wym, jak j rdéznorodnosci tyndw olbrzymiego
zapotrzebowania naszego rynku wewnetrzne-
go. Mimo to nalezy podziwia¢, ze w tak
trudnych warunkach pracy, wywotanych bra-
kiem potrzebnych do produkcji maszyn i na-
rzedzi, tozysk kulkowych, wyDosazenia elek-
trycznego, przemystu pomocniczego, czy tz
odpowiedniego surowca, przemyst obrabiar-
kowy skutecznie opanowuje wszelkie trud-
nosci techniczne.

Liczne z (Wystawionych maszyn byty bo-
gato 'wyposazone w urzadzenia i przyrzady
elektryczne upraszczajace obstuge. W ‘Ciez-
kich obrabiarkach spotkaé mozna byto cate
centrale elektryczne. Wrzeciona manzyn
szybkobieznych podparte byly przewaznie
na tozyskach tocznych w specjalnym wyko-
naniu. -

Z wystawionych obrabiarek najliczniej pod
wzgledem typéw i wielkosci byty reprezento-
wane tokarki.

Z matych — zostata wystawiona tokarka
typu 2TSB Fabryki Maszyn M. Bauer w todzi
0 wzniesieniiu kiéw 125 mm, mocy 0,75 KM,
z 6 predkosSciami wrzeciona od 36 do 630
obrAmiin., z mozliwoscig nacinania gwintéw
po przez jgitare. Posiada ona bogate wypo-
sazenie dodatkowe, umozliwiajgce frezowanie,
toczenie stozkdw, szybkie wiercenie z konika,
nacinanie két zebatych, jszlifowanie i t p.
roboty.

Rys. 1 Lekka tokarka jpociggowa IT!Px (WytwL Obr.

L. Cytling).

Tokarka pociggowa typu TPx (rys. 1) Wy-
tworni- Obrabiarek i Narzedzi L Cytling
w Andrychowie o wzniesieniu ktéw 230 mm,
mocy 0,75 KM, z 16 predkosSciami jwrzeci°na
od 30 do 2000 obr/min., tylko ze $rubag po-
ciggowa, z moznoscig nacinania gwintéw po
przez gitare — pokazana byla w dwoéch odr
mianach, réznigcych sie wyposazeniem i u-
zbrojeniem. Znajduje ona zastosowanie w war-
sztatach rzemieslniczych oraz do lekkich robdt.

Panistwowa Fabryka Obrabiarek im. Strzel-

Rys. 2. Tokarka uniwersalna TUJ-230 (Fabr. Obr. iim
J. Strzelczyka, dawniej J. John w todzi).
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czyka (dawn. J. John) w todzi wystawita dwie
tokarki TJS—150 i TUJ—230 (rys. 2). To.
katka TJS — 150 o wzniesieniu kid'w 150 mm
i mocy 35 KM posiada dhzg 'rozpietos¢ ob-
rotdbw wrzeciona od 23 do 1200 obr/min. w 18
stopniach, «o pozwala na rozwijanie duzych
szybkosci skrawania. Skrzynka Nottona
umozliwia toczenie gwintéw metrycznych
i daje 7 posuwodw -wzdtuznych w granicach
0,04 —«256 mnmobr. wrzeciona. Gwinty ca.
lowe mozna nacina¢ poprzez gitare.

Tokarka pociggowa TUJ— 230 jest to typ
tokarki uproszczonej -z zachowaniem zalet
tokarki uniwersalnej. Budowana jest ona du-
zymi seriami ze znaczng zamiennoscig czesci.
Wrzeciono, napedzane przez skrzynie biegow
od silnika koinierzowego w nodze maszyny,
posiada 2 zakresy predkosci 20 -r 333
i 145 -f- 750 obr/min, po 6 stopni kazdy.
Przedni czop wrzeciona cylindryczny spoczy-
wa w tozysku slizgowym nastawnym, tylny
natomiast — w tozysku -rolkowym. Skrzynka
Nortona daje 6 posuwoOw i mozno$¢ toczenia
wszystkich normalnych igwintéw metrycznych.
Calowe gwinty uzyskuje sie przez kota fzmia-
nowe na jgitarze.

Rys.. 3. Tokarka uniwersalna narzedziowa- 3TXE (obec-
nie budowana przez Fabr. iMasz. G. Josephy'ego Spad~
kobiercy w Bielsku).

Tokarka uniwersalna narzedziowa 3TXE
(rys. 3) budowana obecnie przez Fabryke
Maszyn G. Jomphy'ego Spadkobiercy w Biel.
sku, o wzniosie kiow .175 mm, przeznaczo-
na jest do pracy nozami ze stali szybkotnacej
i stopow spiekanych. Naped od zwrotnego
silnika kotnierzowego mocy 4 KM przez
skrzynke predkosci przenosi sie na odcigzone
wrzeciono gtowicy przy pomocy pasa, urnoc-
zliwiajac uzyskanie 8 predkosci od 32 do
1200 obr./min. Wrzeciono posiada przednie
tozysko $lizgowe, ktoére dzieki specjalnej kon-
strukcji utrzymuje o$ wrzeciona stale na tym
samym poziomie. tozysko to smarowane pod
Cisnieniem posiada urzadzenie do regulowania
luzu podczas biegu, Tylne tozysko jest stoz-
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Rys. 4. Tokarka pociagowa TU-210 (,Wiepofana“ —
Poznan).

kowo-rolkowe. Skrzynka posuwéw pozwala
na nacinanie wszystkich normalnych gwin-
tow calowych, metrycznych i modutowych,
umozliwiajgc ponadto uzyskanie 40 posuwow
podtuznych suportu w granicach 0,016 — 14
mrn/obr. wrzeciona.

Wielkopolska Fabryka Maszyn i Narzedzi
»Wiepofana'l pokazata swe 2 tokarki: jedng
szybkobiezng tokarke pociggowg TU—210
(rys. 4) ze $Srubg pociggowa | watkiem
0 wzniosie ,ktéw 210 mm i (drugg produk-
cyjng TP—225 (rys. 5 tylko ,z walkiem
pociggowym o wazniesieniu kiéw 225 mm.
Tokarki te drogg ustawicznego poprawiania
1 doskonalenia roznych szczegétéw konstruk-
cyjnych otrzymaly zupetlnie nowoczesng bu-
dowe i proste ksztatty.

Zaktady Przemystowe ,Poreba" — Stowa-
rzyszenia Mechanikéw Polskich z Ameryki
w Porebie k/Zawiercia budujg tokarki pocig-
gowe typu TR o wzniosie kidw 215 — 435 —
490 mm i mocy od 7 do 20 KM, przeznaczone
do pracy nozami ze stali vsizybkotnacej i stopow
spiekanych. Wrzeciono utozy.skowane w na-
stawnych tozyskach $lizgowych, osadzonych
w stozkowych gniazdach gtowicy, posiada 18
réznych jpredkosci, otrzymywanych przesta-
wieniem trzech dZwigni, utozyskowanych na
jednej osi. Rozpietos¢ szeregu predkosci (.sto-

Rys. 5. Tokarka produkcyjna TP-225 (,Wiepofama“ —

Poznan).
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sunek najwiekszej do najmniejszej ilosci obro.
tow) wynosi 50. Przez wymiane jednej pary
tatwo dostepnych két w gtowicy mozna otrzy-
ma¢ 18 innych predkosci. Mechanizm prze-

Rys. 6. Tokarka pociggowa TR-45 (»Poreba“ Zaki

Stoéw. Mech.).

taczajacy dozwala na zmiane predkosci i Kie-
runku obrotéw wrzeciona w czasie ruchu
maszyny, bowiem obroP kazdej dzwigni powo-
duje w potozeniu posrednim wyltaczenie
sprzegta ptytkowego na pierwszym watku
gtowicy z réwnoczesnym hamowaniem me-
chanizmu hamulcem stozkowym. Skrzynka
posuwlw zawiera 11 stopniowag przekiadnie
Nortona i uwielofcrotniajaca przektadnie zyl
gzakowa co w rezultacie daje 55 wielkoSci
posuwéw oraz 55 réznych gwintéw calowych
i tylez metrycznych. Mozna réwniez nacinac
gwinty modutowe, circular- i idiametrat-pitch
przez zmiane kot na gitarze.- Fabryka wysta-
wita 2 takie tokarki typ TR—45 (rys. 6)
0 'wzniesieniu kiéw 215 mm i mocy 7 KM
oraz TR—90 .(rys. 7) d wzniesieniu ldéw 435
Imocy 20 KM.

Rys. 7. Tokarka pociggowa TR-90 (Stow. Miedhan.

Polskich z Ameryki — ,Poreba“).

Fabryka Obrabiarek W. Krusche w Pabia-
nicach  wystawita  rewolweréwke  typu
RD—28 (rys. 8 z gtowicg o osi poziomej,
0 przesSwicie wrzeciona 35 mm, posiadajaca
12 predkosci wrzeciona od 78— 2060 obr/min.,
oraz 3 posuwy podtuzne w granicach 0,06—=
0,18 mm/obrét wrzeciona, z silnikiem 3-bie.
gowym mocy .1,2/1,4/1,6 KM, dla max Srednicy
preta toczonego, w zacisku do 28 .nm !

Frezarki byty reprezentowane przez 2 fir-
my: Fabryke Obrabiarek H. Cegielski w Po-
znaniu, ktoéra wystawita frezarke uniwersalng
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Rys. 8. Szybkobiezna tokarka rewolwerowa RD-28

(Fabr. Obrgb. W. Krusche i S-ka — Pabianice).

typu FU—1, oraz przez Wytwdornie Obrabia,
rek i Narzedzi Stowarzyszenia Mechanikéw
Polskich z Ameryki — w Pruszkowie, ktéra
wystawita frezarke pionowag 1FRA i uniwer-
salng 3FW.

Frezarka uniwersalna szybkobiezna FU—1
0 powierzchni stotu 1350 X 260 mm jest ty-

Ryis. 9. Ftezarka pionowa 1IFRA (Stow. (Miech. Polsk.
z Ameryki — Pruszkéw)
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pem lzejszej konstrukcji, przeznaczonym dla
(doktadnej obrébki drobnych i (Sredniej wiel-
kosci .przedmiotéw. Naped od silnika o jmocy
3 KM. 18 predkosci wrzeciona (od 24 do 1170
obr./min.) uzyskuje sie za pomoca ko6t prze-
suwnych. Skrzynka posuwow umozliwia uzys-
kanie 12 réznych posuwow w trzech prosto-
padtych kierunkach przy czym posuwy po-
dtuzne wynoszg od 19 do 740 mm/rnin. Wspor-
nik stotu frezarki prowadzony jest w pryzma-
tycznych prowadnicach korpusu, dodatkowo
z przodu wzdtuz podipory przedniej. Stét po-
siada mechaniczne posuwy robocze i przy-
$pieszane we wszsytkich trzech Kkierunkach
posuwy powrotne, ponadto moze byé¢ skreca-
ny pod katem 45°. Wrzeciono frezarki ze stoz-
kiem ISA m» 23/' spoczywa na tozyskach
stozkoWo-rolkowych, przy czym przednie
i tylne tozysko posiada regulacje luzu. Bogate
wyposazenie pozwala tatwo przystosowal
maszyne do réznych robot.

Frezarka pionowa typu 1FRA (rys. 9) lzej-
szej konstrukcji z pochylnym wrzecionem,
0 wymiarach stotu 1000 X 280 mm posiada
samoczynny posuw wzdtuzny stotu oraz recz-
Ny posuw poprzeczny i pionowy. Skret boczny
wrzeciona do 30°, moc silnika 4 KM. Wrze-
ciono frezarki ze stozkiem ISA — 134" po-
siada 8 predkosci od 87 do 970 obr./min., przy
czym zmiane biegdw uzyskuje sie przez po-
krecanie kotka recznego. Pionowy przesuw
wrzeciona wzdtuz osi wynosi 80 mm i doko-
nywany jest rowniez przy pomocy koétka
recznego. Celem otrzymania zwolnionego
przesuwu (poza normalnym) przewidziano
moznos¢ wbudowania przektadni planetarnej,
ktéra daje 10-ciokrotne zmniejszenie wiel-
kosci przesuwu na 1 obrét kétka recznego.

Rys. 10. Frezarka uniwersalna 3FW (Sltowarz. Median.
Pol&k. z Ameryki — Pruszkéw).
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Rys. 11. Wiiertarfco-frezarK.a CWC (Fabr. L. Zieleniew-
ski — Dabrowa Gornicza).

Frezarka posiada 8 posuwéw stotu zmiennych
w zakresie 23 — 260 mm/min.

Wystawiona frezarka uniwersalna 3FW
(rys. 10) o wymiarach stotu 1600 X 390 i mocy
7 KM jest typem frezarki ciezkiej, ktérych
produkcje uruchomita Wytwérnia w Pruszko-
wie, budujac ze znormalizowanych przez sie-
bie elementéw i catych zespotéw montazo-
wych 18 réznych typéw i wielkosci frezarek
poziomych, uniwersalnych i pionowych. Fre-
zarki te posiadajg 16 (lub 21) predkosci
wrzeciona od 20 do 500 obr./min. (lub od 20
do 1500 obr./min.) oraz 16 (lub 32) posuwow
stotu w zakresie 12 do 505 mm/min. (lub 12
do 1010 mm/min.); poza tym samoczynne we
wszystkich trzech kierunkach posuwy stotu
robocze i przyspieszone. R6zne ilosci obrotéw
wrzeciona otrzymuje sie za pomoca samo-
czynnego hydraulicznego rozrzadu,zmiane za$
posuwéw — za pomoca bebna z krzywkami
przez nacisniecie jednej raczki. Wiaczone
obroty lub posuwy uwidocznione sg na od-
powiednich tarczach. Zmiane kierunku obro-
tu wrzeciona uzyskuje sie przez korbe, umie-
szczong na korpusie, co nie wptywa jednak
na zmiane Kkierunku, posuwow stotu, dajac
w ten spos6b mozno$é stosowania narzedzi
prawo- i lewotngcych. Wspornik stotu pro-
wadzony jest dwustronnie na (korpusie i pod-
porze przedniej, co czyni maszyne bardzo
sztywng pozwalajgc na catkowite wykorzy-
stanie mocy, jak réwniez upraszcza obstuge,
gdyz przesuniecie pionowe stolu nie wymaga
zwalniania wspornikéw okulara. Wrzeciono
frezarki ze stozkiem ISA = 23V‘ osadzone
jest na tozyskach stozkowo-rolkowych, przy
czym przednie i /tylne tozysko posiada regu-
lacje luzu. Dzieki normalizacji tych frezarek,
ktore w rdéznych wykonaniach iposiadajg
jednakowe zakonczenia wrzecion, ksztatt
Stotdw, wielkosci obrotéw wrzeciona i posu-
wow, mozna stosowal te same >uchwyty
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i przyrzady do, réznych typow i Wielkosci,
co umozliwia tatwe dostosowanie tych ma-
szyn do nasuwajacych sie zagadnien war-
sztatowych.

Wiertarko-frezarka typu CWC (rys. 11)
0 @reldnicy wrzeciona 60 mm hodowana przez
t. Zieleniewskiego w 'Dagbrowie Gorniczej
posiada prawy ukiad wrzeciennika, ktory
zezwala na poreczniejszg obstuge prawg
reka. Wrzeciono utozyskowane jest w spec-
cjalnych tozyskach rolkowych, a tuleja wrze-
cionowa z tarcza obraca sie w diugich na-
stawnych tulejach brgzowych. Naped od sil-
nika koinierzowego zwrotnego mocy ,6 KM.
Do dyspozycji mamy 12 réznych obrotéw
wrzeciona, wigczanych niezaleznie, oraz 150
posuwoOw wrzeciona w granicach 0,008
12 mm/obr. i po 30 posuwéw dla wrzecien-
nika w dét i w ,gore, dla stotu wdtuz i wpo-
przek od 0,016 do 105 mm/obr. Posuwy
1.szybkie przesuwy moga by¢ wigczane przy
nieobracajgcym sie wrzecionie i tarczy,
w .ten sposéb maszyna moze by¢ uzyta np.
do przeciggania rowkdw i t p. robét. Istnigje
mozliwo$¢ nacinania gwintow metrycznych
0 'Skoku od .025 — 12 mm. Fabryka buduje
wiertarko-frezarki typu HWC p Srednicy wrze-
ciona 110 mm i mocy silnika 18/12 KM,
a w programie budowy przewiduje sie typ
AWC o S$rednicy wrzeciona 60 mm i mocY
silnika 4 KM.

W grupie wiertarek produkowane sg obec-
nie: wiertarki stotowe, kadlubowe, promie-
niowe i Scienne.

Wystawiona wiertarka stotowa WS —15
budowana przez Fabryke Obrabiarek i Na-

Rys. 12. Uniwersalna szlifierka narzedizdowa I'SAB (pro-
dukowana przez Panstw. Zaki. Lotn. w Rzeszowie oraz
prze® Fa'br. Obrab. W. Krusche w Fabiankach).
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rzedzi ,Warka", o Srednicy wiercenia do 15
mm i gtebokosci ,do 90 mm nadaje sie przede
wszystkim do wiercen doktadnych. Wrzecio-
no odcigzone od sit i drgan wywotanych na-
pieciem paska klinowego jest osadzone w to-
zyskach kulkowych. Wrzeciennik obracalny
na kolumnie, ¢pozwala ustawiaé wrzeciono
w dowolnym miejscu, zwiekszajgc zakres za-
stosowania wiertarki. ,Napinanie paska klino-
wego na Wszystkich stopniach kota pasowego
umozliwia naprezacz nastawny. Precyzyjny
nastawigk gtebokosciowy daje moznos¢ usta-
lenia gtebokosci wierconych otworéw z do-
ktadnoscig ,do 0,02 mm. ,

Wiertarka kadtubowa WII—40 P. F. O.
im. Strzelczyka w todzi stuzy do wiercenia
otworéw o Srednicy do 40 mm i gtebokosci do
200 mm. Naped wrzeciona bezstopniowy
0 zakresie zmiany liczby obrotéw wrzeciona
od 110 do .1020 obr./min.; nastawienie zgda-
nych obrotéw odbywa sie w czasie biegu
maszyny. Wiertarka posiada urzgdzenie po-
zwalajgce na samoczynne wytgczanie i ruch
powrotny wiertta po osiggnieciu zadanej
gtebokosci wiercenia. Najwieksza odlegtosé¢
wrzeciona od stolu wynosi 670 mm. Naped
od silnika kotnierzowego imocy 3 KM z urza-
dzeniem do sterowania guzikowego.,

Szlifierka narzedziowa ,1SAB (rys. 12) pro-
dukowana jest obecnie przez Panstwowe Za-
ktady Lotnicze w Rzeszowie, oraz przez Fa-
bryke Obrabiarek W. Krusche w Pabianicach
jako typ OU2. Przeznaczona jest do ostrzenia
wszelkiego rodzaju nozy, frezdéw,.rozwierta-
koéw i t p. narzedzi z zebami prostymi i $ru-
bowymii. Cechg charakterystyczng tej ostrzar-
ki jest stala wysokos$¢ stotu, podczas gdy
wrzeciennik szlifierki osadzony jest obrotowo
na tulei przesuwanej pionowo. Wrzeciono
otrzymuje naped od silnika 0 mocy 0,75 KM,
zawieszonego u dotu (kolumny, wewnatrz
ktérej znajduje sie pas. Konstrukcja dozwala
zakladanie pasa bez konca. tozyska wrze-
ciona najnowszej konstrukcji, kulkowe z ne*
prezeniem wstepnym skiadane parami, lub
dwurzedowe wahliwe szerokie, gdzie usuwa-
nie luzu promieniowego uzyskiwane jest za
pomoca sprezyny. Konstrukcja stotu, przesu-
wanego nha rolkach, przystosowana jest do
szlifowania recznego. Wigczana przekladnia
redukcyjna pozwala uzyska¢ mate posuwy
stotu potrzebne przy szlifowaniu na okragto.
Bogate wyposazenie specjalne w rézne przy-
rzady powieksza znacznie zakres jej stoso-
walnosci. , .He ,

Szlifierka do watkéw i narzedzi 1SP budo-
wana przez Wytwornie Obrabiarek i Narzedzi
L Cytling w Andrychowie jest dostosowana
do potrzeb warsztatéw przemystowych i szkét
zawodowych, do szlifowania cylindrycznych
1 stozkowych watkéw o dilug. do 450 mm.
Wrzeciono jest osadzone w tozyskach slizgo-
wych z panewkami brgzowymi i urzadzeniem
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Rys. 13. Szlifierka do wafkéw i
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otworéw SJIW-10 (Panstiw. Fabr. Obrab. iim J. Strzelczyka,

dawn. J. John w todzi).

do precyzyjnego regulowania luzu. Dosuwa-
nie tarczy szlifierskiej do przedmiotu kétkiem
recznym; nastawianie dokladne na wymiar
szlifowany odbywa sie przy pomocy urzgdze-
nia mikrometrycznego.

Szlifierka do' Watkdéw i otworéw SIW— 19
(rys. 13), budowana przez Panstwowg Fabry-
ke Obrabiarek im. Strzelczyka w todzi prze-
znaczona jest do szlifowania cylindrycznych
i stozkowych watkéw o Srednicy do 250 mm
i dilugosci do 1000 mm, oraz do szlifowania
otwordw. Szlifierka posiada bezstopniowg
zmiane predkosci dla przedmiotu od 55 do
320 obr./min.Posuw stotu hydrauliczny z szyb_
koscig 0,2 8 <m/min; samoczynne dosu-
wanie tarczy szlifierskiej d'o !przedmiotu
wynédsi 0,0025 — ,005 mm, przy azym mak-

Rys. 14. Automatyczna ostrzarkia doi pii tarczowych

Ocrl40 (Fabr.xtf. Cegielski — Poznan).

symalne zeszlifowanie iprzedmiotu przy jedno-
razowym nastawieniu samoczynnego posuwu
tarczy wynosi 0,8 mm.

Fabryka Obrabiarek H. Cegielski -w Po-
znaniu wystawita otrzarfce typu Ocr (rys. 14)
do ostrzenia zwyktych pit tarczowych o $red-
nicy od 350 do 1400 mm i wysokosprawnych
pit segmentoiwych. Ositrzarka otrzymuje naped
od silnika mocy 1 KM poprzez skrzynke bie-
géw, do ktérej zamocowana jest pokretni
glowica =z tarcza szlifierskg. Konstrukcja
skrzynki biegéw umozliwia zmiane ‘wielkosci
skoku co drugi zab, co pozwala wykonywaé
w pile zeby wstepne (ptytsze) i wtdrne (gteb-
sze). Ostrzona pita moze byé przesuwana
Wzdtuz stupa, ,ktéry stanowi jednocze$nie
przewéd rurowy dla pochitanianego przez/
wyciagg pylu, i zamocowywana watkiem za-
ciskowym na potrzebnej wysokosci. Pokre-

Masz.
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Rys. 15. Strugarka poprzeczna SP2

E. Twerdy w Bielsku).

(Fabr.
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canie pity tarczowej skokami osigga sie za
pomoca ukladu dzwigni sterujgcych bezpo-
Srednio, gdy podziatka zebow w pile jest row-
nomierna na obwodzie, lub przy podziatce
nieréwnomiernej przy pomocy wzornika. Pod
krecanie gtowicy umozliwia otrzymywanie
katow natarcia zebéw w granicach od O
do 30°.

Ostrzarka typu ONR produkcji firmy W.
Krusiche stuzy do ostrzenia nozy tokarskich
i strugarskich o przekroju max. 32 X 32 mm
pod dowolnymi kgtami. Szybko$¢ obwodowa
podczas ostrzenia wstepnego, ktore odbywa
sie przy uzyciu tarczy szlifierskiej segmen-
towej, wynosi tutaj okoto 18 m/sek., natomiast
przy wygtadzaniu na tarczy garnczkowej
w specjalnym uchwycie wynosi okoto 15m/sek.
szlifowanie odbywa sie przez przesuwanie
san po tozu za pomoca dzwigni recznej.

Strugarka poprzeczna typu M7 budowana
przez Fabryke Obrabiarek — ,Warka" jest
matg, doktadng obrabiarkg o skoku do 200 mm,
przeznaczong gtéwnie do robdét narzedzio-
wych. Posiada stét obrotowy o.trzech po-
wierzchniach roboczych, z ktorych pierwsza
zaopatrzona jest w rowki T-owe do mocowa-
nia przedmiotow wprost na stole, druga —
w imadto obrotowe, a trzecia stuzy do stru-
gania podziatowego. Naped od silnika dwu.
biegowego kotnierzowego mocy 0,75/0,5 KM,;
ilos¢ skokéw suwaka na minute 60 i 120.

Fabryka Maszyn E Twerdy w Bielsku wy-
stawita strugarke poprzeczng SP2 (rys. 15
0 skoku suwaka do 500 mm, mocy 3 KM.
Firma buduje réwniez tego typu strugarke
mniejszg o skoku 375 mm, mocy 2 KM.

16. Strugarka podtuzna 3% HB Stowarzyszenie
Mechanikéw Polsk. z Ameryki — ,Poreba“).

Rys.

Strugarke podituzng typu 31£HB (rys.*-16)
0 szeroko$ci strugania 1250 mm wystawity
Zaktady Przemystowe ,Poreba". Strugarka
otrzymuje naped od silnika elektr. mocy 20
KM przez skrzynke biegéw, dajaca 3 pred-
kosci robocze stolu 9 — 10 — 18 m/min.
1 jedng powrotna 27 m/min. Do zmiany Kie-
runku ruchu stotu stuzy sprzegto elektroma-
gnetyczne zasilane pradem statym. Suporty
posiadajg reczny i samoczynny posSuw po-
ziomy, pionowy i uko$ny, przy czym posuwy
sg hiezalezne jeden od drugiego i moga by¢
oddzielnie wiaczone i wytaczone. Belka su-
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17. Tokarka karuzelowa KN 11 (Staw. iMecihan.
Polsk. Z Ameryki — ,Poreba*®).

Rys.

portowa posiada pionowy przesuw mecha-
niczny od osobnego silnika o0 mocy 2 KM.

Pozia tym Zaklady Przemystowe ,Poreba*
wystawity tokarke karuzelowg KN 11 (rys.
17), ktéra moze znalezé zastosowanie przy
obrébcie najbardziej zlozonych przedmiotéw
i umozliwia jednoczesng obrobke Kkilkoma
narzedziami z roznych stron przedmiotu. Na-
ped otrzymuje od silnika elektr. mocy
30 KM przez skrzynke umozliwiajgcg uzy-
skanie 12 predkosci stolu 6d 5 do 125
oibr/min. Dla szybkiego ustawiania zaréwno
suport gtowny jak i boczny rewolwerowy
posiadaja mechaniczny przyspieszony posuw
w kierunku poziomym lub pionowym ze
stalg predkoscig niezalezng od ilosci obro-
tow lub wielkosci samoczynnego posuwu.
Przy toczeniu powierzchni stozkowych ruch
obu suportéw moze by¢ jednoczesny. Su-
porty pionowy i boczny posiadajg oddzielne
skrzynki posuwdw, umozliwiajagce uzyska-
nie po 12 posuwéw w granicach 02 — 10
mm/obr. tarczy. Karuzelowka jest wyposa-
zona bogato w urzadzenia specjalne, umozli-
wiajace toczenie stozkéw, nacinanie gwin-
tow, toczenie z chlodzeniem, utrzymanie sta-
tej szybkosci przy planowaniu oraz dzwig
0 nos$nosci do 1000 kg.

Panstwowa Fabryka Obrabiarek we Wro-
clawiu wystawita pite ramowag typ PR-300
napedzang od silnika elektrycznego mocy
15 KM, zaopatrzong w hydrauliczne urzadze-
nie, ktére gwarantuje staly nacisk pity na
materiatl obcinany w czasie ruchu roboczego,
a nastepnie unosi pite podczas ruchu powrot-

nego. Urzadzenie hydrauliczne skiada sie
z. 1) dwucylindrowej nurnikowej pompy
oliwnej, napedzanej przy pomocy mimosro.

dew od mechanizmu korbowego, 2) cylindra
w ktérym posuwa sie ttok potgczony drazkiem
z ramieniem suwaka oraz 3) mechanizmu ste-
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rujacego, sktadajacego sie z kurka rozdziel-
czego i zderzaka. Srednica materiatu (przeci-
nanego (do 300 inm ilos¢ suwoéw na minute
80/60.

Rys. 18. Pita tarczowa typ Cr-71 (iFabr. H. Cegielski —
Poz,nan).

Pita tarczowa typu PTK-3 budowana jest
przez Fabryke Obrabiarek W. Krusche
w Pabianicach od 1937 r. i stuzy do przeci-
nania pretéw okragtych o srednicy do 200 mm
lub prostokatnych o przekroju do 200 X 185
mm. Tarcza otrzymuje naped od silnika mo-
cy 75 KM, przy czym szybko$¢ skrawania
mozna zmienia¢ przez odpowiedni dobdr kot
zmianowych w granicach 10 — 40 m/min.
(w 6-ciu stopniach). Wielko$¢ posuwéw uza-
lezniona jest od napiecia sprezyny, znajdu-
jacej sie w ramieniu wahliwym, i moze byc¢
regulowana podczas pracy maszyny przez
pokrecanie kotka recznego, “~wywotujgcego
napinanie lub zwalnianie sprezyny.

Fabryka Obrabiarek H. Cegielski wysta-
wita pite tarczowg Cr-71 (rys. 18), ktora stu-
zy do przecinania pretéw okragtych o S$red-
nicy max. 250 mm lub kwadratowych o max.
przekroju do 240 X 240 mm. Na pionowych
kolumnach sg osadzone przesuwnie sanie
0 dhugich, cylindrycznych prowadnicach. Na
saniach tych jest umieszczony silnik, skrzyn-
ka biegow i wrzeciono pity. Sanie posiadaja
posuwy robocze w granicach 0—500 mm/min.
oraz przyspieszone od 0 — 2500 mm/min.,
regulowane hydraulicznie. Instalacja hydrau-
liczna skiada sie: z pompy zebatej, napedza-
nej oddzielnym silnikiem, cylindréw z tio-
kami oraz organ6w sterowania recznego i sa-
moczynnego. Cylindry wbudowane sg w Kkor-
pus maszyny, a tloki potgczone z saniami-
Stot przesuwny po rolkach, napedzany za
posrednictwem instalacji hydraulicznej, prze-
suwa mechanicznie do zderzaka lezacy na
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nim materiat, zamocowany w imadle hydrau-
licznym. Po ukoniczeniu ciecia sanie wraz
z pita wracajg samoczynnie do potozenia
wyjsciowego. Skrzynka biegéw daje 6 pred-
kosci skrawania od 15 do 40 m/min. Moc
12 KM.

Z trzech typow tokarek karuzelowych dla
kolejnictwa, jakie produkujg Zaklady Prze-
mystowe ,Poreba", zostala wystawiona ka-
ruzelowka KO-10, ktéra jest przeznaczona do
roztaczania obreczy parowozowych, wagono-
wych i tendrowych o $rednicy 650 — 1000
mm nozami ze stali szybkotnacej i stopéw
spiekanych.

Raciborska Fabryka Obrabiarek w Kuzni
Raciborskiej wystawita pierwszg swej pro-
dukcji tokarke do zestawdw (kotowka) typ
ITCH (rys. 19), ktora 'stuzy do obtaczania
zestawéw kdt wagonowych i tendrowych
z nowymi obreczami, jak réwniez do przeta-
czania zestawdw z obreczami starymi. Za-
kres predkosci wrzeciona (od 2,35 do 224
obr./min.) oraz wielkosci posuwdéw pozwala-
ja w peilni wykorzysta¢ narzedzia ze stopow
spiekanych. Kotdwka 1TCH pozwala obrabiac
zestawy normalnotorowe, jak réwniez moze
by¢ dostosowana do obrobki zestawow wa-
sko. i szerokotorowych. Posiada 4 suporty:
2 do zdzierania (z przodu foza) i 2 do toczei-
nia wg wzornika (z tylu maszyny). Srednica
toczenia moze wynosi¢ od 850 do 1150 mm,
najwieksza dtugos¢ osi 2430 mm, moc gtow-
nego napedu 55 KM, ogo6lne izaS zapotrzebo-
wanie mocy przez 7 silnikéw wynosi ok.
70 KM. Wydajno$¢ maszyny: 32 zestawy na
8 godzin.

Rys. 19. Tokarka do zestawéw két wagonowych typ
ITCH (Raciborska' Fabryka Obrabiarek — Kuznia Ra-
ciborska).

Fabryka Trakéw i Maszyn do Obrobki
Drzewa ,C. Blumwe" w Bydgoszczy oraz
Gdanska Fabryka Obrabiarek wystawity pare
typéw swych obrabiarek do drzewa jak: wy-
rowniarka o szerokosci strugu 700 mm, stru-
garka jednostronna Sredniego typu o szero.
kosci strugu 600 mm, pita taSmowa, pita po-
zioma o $rednicy tarczy 600 mm, tokarka do
drzewa o diug. toczenia 1000 mm, wiertarka
do otworéw podtuznych, ostrzarka do nozy
Strugarskich.
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DZIALt ODLEWNICZY

DO ODLEWNIKOW POLSKICH!

Po przeszio siedmiotelniej przerwie wznawiamy znéw czasopismo odlewnicze w postaci
Dzialéw Odlewniczych” w ,Mechaniku” i ,Przeglqdzie Mechanicznym®. Trudnosci wy-
dawnicze uniemozliwily chwilowo kontynuowanie oddzielnego czasopisma, jakim byl przed-
wojenny organ odlewnikéw polskich ,Przeglqd Odlewniczy", ktdry jakkolwiek mial za
sobq tylko niepeine trzy lata isinienia, jednak zdoial pozyskaé szerokie uznanie i sym-
patie czytelnikéw. Mamy nadzieje, Ze i obecnie wysitek Kolegium Redakcyjnego ,Dziaiéw
Odlewniczych”, potrafi daé odlewnikowi polskiemu lekture ciekawq i pouczajqcq, utatwia-
jacq opanowanie trudno$ci ‘technicznych w jego pracy zawodowej.

W roku 1939 wszyscy odlewnicy polscy zjednoczeni byli w ramach ,Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich — ,,STOP”. Obecna, nieco ‘odmienna organizacja
polskiego $wiata technicznego, rozdzielila odlewnikéw pomiedzy Stowarzyszenie Inzynie-
réw i Technikéw Mechanikéw Polskich — SIMP oraz Stowarzyszenie Inzynieréw i Techni-
kéw Przemystu 'Hutniczego. Nie przeszkodzilo to jednak, aby w obrebie SIMP ulworzylo
sie autonomiczne KOEO ODLEWNICZE, a organem tego Kola 'bedq ,Dzialy Odlewnicze”
w ,,Przeglgdzie Mechanicznym' i ,Mechaniku’.

W skiad Kolegium Redakcyjnego, wchodzq: prof. inz. K. Gierdziejewski — jako prze-
wodniczqey, oraz inz. J. Dickman, inz. C. Kalata i mgr S. Szczawinski — jako czionkowie.
Kolegium Redakcyjne zaprosilo szereg oséb do statej wspdipracy i uzyskalo zapewnienie
ich wspdéiudzialu.

Odlewnicy zatrudnieni w hutnictwie rownieZ utworzyli odpowiedniq sekcje i obydwie
grupy nawiqzaly Iqczno$é w celu skoordynowania swoich wysitkow. :

Mamy nadzieje, 7e zgodna wspélpraca obydwdch grup odlewnikéw polskich przy-
czyni sie do szybkiej realizacji naczelnego postulatu naszego — unaukowienia odlewnictwa
polskiego, unowoczesnienia jego metod pracy i podniesienia jakosSci odlewéw oraz po-
zwoli zaspokoi¢ w krétkim czasie nie tylko zapotrzebowanie wewneirzne na odlewy wszel.
kiego rodzaju, lecz wytworzyé réwniez pewne nadwyzki produkcyjne, ktére staé sie
powinny podstawq stalego eksportu naszych wyrobow odlewniczych na rynki zagraniczne.

KOLEGIUM REDAKCYJNE

Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

JAK NALEZY PROWADZIC ZELIWIAK?

Zeliwiak nalezy do bardzo prostych urza- towa¢, czy istniejacy w odlewni zeliwiak po-
dzen, przeznaczonych do otrzymywania plyn- siada mnalezyte =zasilanie powietrzem. Jesl
nego metalu. Ta prostosta powoduje niekiedy - liczby rzeczywiste znaczmie odbiegajg od war-
trudnoéci prawidlowego prowadzenia, na tosci podanych w tabeli nalezy przede wszy-
skutek czego przywarla do zeliwiaka opinia stkim poprawi¢ dmuch zeliwiaka.
pieca o bardzo mnieregularnym biegu oraz :

przeswiadczenie o koniecanosci stosowania TABLICA 1
w wypadkach fabrykacji sokich gatunkéw - :
.15 ypa ‘ ‘Y ] WY‘- ch gatun , Wew- Srednia Ilosé |Cisnienie| Moc sil-
zeliwa innych metod przetapiania. Opinia ta netrzna A mueha | d nika do
. s . oe i . < Wyda'ln()Sc mucnu muchu
nie jest jednak catkowicie stuszna, a wing po- na god wenty-
L e . . , . seliwiaka godz, - lat
nosi nie zeliwiak, lecz nadzér techniczny, kie- | zeliwiaka u wylotu wentylatora | latora
rujacy jego pracg — i mie obeznany ze zja- mm t m¥/min |mm st wody’ KM
wiskami zachodzgcymi w piecu.
W dalszym ciagu postaramy sie odpowie- 500 1 —15 30 400 5,5
e . . o 600 L7 — 2,25 40 450 8,0
dzie¢ na pytanie postawione w tytule. Nalezy 700 25 — 3.0 55 550 130
tu jednak zaznaczy¢ ze zawarte w miniejszym 800 30 — 40 70 600 18.0
artykule uwagi odnosza sie do zeliwiakow 900 4,0 — 50 90 650 24,0
o wlasciwej konstrukeji i przy zasilaniu od- | 1388 ‘é:g - g:g iég ggg 28’8
‘Ppw}edr.mq ilodciag dmuchu o odpowiednim 1400 9.2 —115 220 1050 90.0.
ci§nieniu,
Nie wnikajgc w uzasadnienie teoretyczne, Rysunek 1 przedstawia nowoczesny prawi-

podajemy tablice [, ktoéra pozwoli sie Zorien- dlowo zaprojektowany zeliwiak.
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Rys. 1. Nowoczesny zeliwiak.

Wiszystkie czynnosci zwigzane -z normalnym
ruchem zeliwiaka mozna podzielic ma pieé
grup:

1) przygotowanie zeliwiaka do ruchu, 2)
rozpalanie,3) ladowanie wstepne, 4) topienie
metalu, 5) wygaszanie pieca. .

1. Przygotowanie zeliwiaka obejmuje czyn-
nosci naprawy wyktadziny po ostatnim topie-
niu t. j. tak zwana naprawe biezqcq. Przygo.
towanie odbywa sie naogélt w sposéb nastg.
pujacy. Po opréznieniu pieca po odlewie, po-

zostawia sie drzwiczki denne, a jezeli ich nie
ma — drzwiczki wlazowe, oraz wszystkie
otwory, jak naprz. dysze i t. p. na calg moc
otwarte, w celu przyspieszenia stygniecia pie-
co. Po 12 — 15 godzinach piec jest zwykle na
tyle juz zimny, ze mozna przystapi¢ do jego
ogledzin i naprawy.

Naprawe wykonuje specjalnie wyszkolony
robotnik, najczesciej t. zw. piecowy, normal-
nie obstugujacy piec podczas jego biegu. Przy
pomocy oskarda, mlotka i $cinaka, niekiedy
nieduzego draga stalowego, ostroznie oczysz-
cza on wnetrze pieca z pozostalosci ostatniego
topienia. Narzedzia piecowego muszga by¢
odpowiednio ciezkie, aby za jednym uderze-
niem odskakiwaly powstale na powiernzchni
narosty. Wielokrotne bowiem uderzenia roz.
luzniaja cegly wykladziny.

Uwaza¢ przy tym nalezy, aby jak ma]mme]
uszkodzi¢ szkliwo (glazurg), ktére tworzy sie
w plecu pod wplywem wysokiej temperatury
i obecno$ci topnikéw; jest ono doskonalym
zabezpieczeniem wyprawy pieca i jest wy-
trzymalsze na zar anizeli nawet nowa wy-
ktadzina.

Piecowy powinien rowniez usungé ostre za-
lamki wykladziny, albowiem moga one spo-
wodowac¢ zatrzymanie opuszczajgcych sie ma-
terialow wsadowych, wskutek czego stup
materialéw moze sig jak méwimy ,zawiesié”,

Narosty w piecu tworza sie z zuzla zastyg-
tego na wykladzinie, lub stopionych czesci
ostatniego wsadu, rzadziej z kawatkow koksu
lub topmnikéw.

" Prace swiojjg do \sw1axdczony plecowy zaczyna
od zmycia wnetrza pieca wodg, i od zam-
knigcia otworu wsadowego lub jego zabez-
pieczenia tak, aby uniemozliwi¢ wrzucenie
przez nieuwage cigzaru do wnetrza pieca,
ktoryby moégt okaleczy¢ robotnika znajdujg-
cego sie w piecu.

Po usunigciu narostéw, piecowy przystepuje
do naprawy wyktadziny i zaprawia wszystkie
powstate szpary, uszkodzenia i t. p. miesza-
ning zlozong ze zmielonej starej cegly z pieca,
odpowiedniej glinki ogniotrwalej, nieznacznej
ilosci piasku kwarcowego i wody. Dobry
wynik daje nieduza domieszka sproszkowa-
nego koksu. Masa ta powinna by¢ doskonale
wymieszana, plastyczna i do$¢ rzadka, aby
glebsze szpary mozna bylo wypelnia¢ recznym
narzucaniem i nastepnie lekkim wubijaniem
inacieraniem. Zaprawiania szpar nalezy doko-
nywac¢ po uprzednim dobrym zwilzeniu oczy-
szczonych powierzchni.Nie zaleca sig stoso-
wac¢ warstw grubszych anizeli 25 mm, ponie-
waz odpadaja one latwo i zanieczyszczaja
kotline. W razie uszkodzen wyprawy gleb-
szych niz 25 mm, lepiej zastgapi¢ uszkodzone
miejsce nowymi ceglami,

Smczegolmq uwage powinien zwrdcié pleco-
wy na czgs¢ wykladziny obejmujgca strefe
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spalania i poczatek strefy topienia. Pas ten
zajmuje przestrzen do 600 — 800 mm nad dy-
szami. PoniewaZz panuje ifu temperatura naj-
wyzsza, przeto mozliwosci uszkodzenia wykla.
dziny w tym miejscu sy najwicksze. Stopien
zuzycia wyktadziny w strefie topienia jest
wskaznikiem prawidlowego biegu zeliwiaka.
Jesli zuzycie jest znaczne to dowodzi, ze piec
jest prowadzomy niewtasciwie i Ze naprawa
wyktadziny nie jest odpowiednia.

Po naprawie wykladziny przystepuje pie-
cowy do wykonfczenia spodu czyli dolnej
czesci kotliny it. zw. trzonu.

Po zamknieciu dolnej klapy, prowadzi sig
naprawe przez dolne, tylne drzwiczki. Jest to
praca bardzo odpowiedzialna. Trzon wyko-
nuje sie z mieszaniny piasku kwarcowego
z dodatkiem glinki ogniotrwatej, jako le-
piszcza — lub masy formierskiej, stosowanej
w odlewni, zmieszanej z przesiang ziemig
z oczyszczarni. Zbyt ttusta masa nie jest za-
lecana, poniewaz latwo pod wplywem wyso-
kiego zaru spieka sie i twardnieje, co utrud-
nia otwieranie dolnej klapy przy oproéznianiu
zeliwiaka.

Trzon pieca przygotowuje sie w sposodb
nastepujacy. Przede wszystkim daje sie nie-
grubg warstwe (ok. 30 mm) wyzej podanej
nieszaniny i recznie dobrze sie jg ubija,
szczegolnie na obwodzie klapy. Nastepnie do.
daje sie warstwy kolejne, nie grubsze niz po
25 — 50 mm, aby utatwi¢ réwnomierne ubi-
janie. Grubo$é catej warstwy wynosi ok,
100 — 130 mm, w kazdym badz razie nie
mniej niz 75 mm. Stopien ubicia, jak normal-
nej formy odlewniczej. Spéd powinien posia-
da¢ prawidtowa pochylosé w kierunku otwo.
ru spustowego. Pochytos¢ ta zwykle nie prze-
kracza 5%, t- j. 50 mm na 1 m S$rednicy. N&
koniec nalezy wykona¢ otwdr spustowy na
metal, albo. ze specjalnej fasomowej cegty,
albo tez z mocno wbitej masy ogniotrwatej.
Masa taka sklada sie z lekko zwilzonej mie-
szaniny szamoty z gling ogniotrwalta i pias-
kiem kwarcowym, niekiedy z . dodatkiem
sproszkowanego koksu. Za model otworu
uzywaja dwoch Scigtych pdtstozkdw (rys. 2a),

N\

¢/
Rys. 2. Otwory spustowe w zeliwiakun.

wzglednie walca, podcietego od wewnetrznej
i zewnetrznej strony wg rys. 2b. Srednica
stozka od zewetrznej strony pieca dochodzi
do 80 mm, od wewnetrznej ok. 40, za$ otwor
walcowaty ma zwykle $Srednice 15 — 25 mm.
Zaleca¢ nalezy, aby dtugo$¢ otworu nie prze-
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kraczala 40 — 50 mm, poniewaz przy nieocze-
kiwanym skrzepnigciu zeliwa w otworze,
przebicie dtugiego , korka” jest ucigzliwe. Nie_
kitorzy zabezpieczaja sie przed tym wypad-
kiem, umieszczajgc nieco wyzej drugi otwor,
w odleglosci ok. 100 — 120 mm, postugujgc
sie zwykle dolnym, a pozostawiajac gorny,
jako zapasowy.

Najle‘pﬁze ]ednak wyniki osigga sie, jesli
pominiemy stosowanie kosztownej cegly faso-
nowej, wtedy otwor spustowy wywiercony
jest w zwyktej cegle ogniotrwatej, ktdrg za~
ktadamy w wyktadzine pieca przy jego napra-
wie, za$ od strony zewnetrznej pozostawiamy
.Kieszen" K, stosownie do rys. 2c.

Po zakonczeniu tych wszystkich czynnosci
wstepnych i po co najmniej 3 — 4 godzinach
naturalnego przesychania obmurza, moZna
przystapi¢ do rozpalania zeliwiaka i puszcze.
nia go w ruch.

TABLICA 1I.

Przebieg w czasie czynnosci uruchomienia zeliwiaka.

Czyn- - R
nose | Czas Opis czynnosSci

1 0% | Wypetlnienie zeliwiaka szczapami,
przeznaczonymi na rozpalenie.

2 015 | Oblanie ich nafta i rozpalenie.

3 0% | Zasypanie pierwszej porcji (1/3) nabo-
ju koksu kotlinowego.

4 0% | Zasypanie drugiej porcji (1/3).

113 | Zasypanie poZostalej czesci wraz
z wyréwnaniem poziomu.

6 12 | Sprawdzenie poziomu koksu kotlino-
wego i wyrownanie go do wysokosci
ustalonej.

7 130 | Przedmuchiwanie zeliwiaka.

135 | Zasypanie topnik6éw na koks kotlinowy.
1% | Ladowanie warstwami metalu i koksu
wsadowego wraz z topnikami

10 205 | Zakoficzenie ladowania do poziomu
okna wsadowego.

11 225 | Wigczenie dmuchu po ok. 20 minuto-
wym rozgrzewaniu metalu w piecu.

12 2% | Ukazanie sie pierwszych kropel meta-
lu przed dyszami. Zamknigcie otwo-
ru spustowego.

Tablica II podaje czas trwania kolejnych

czynno$ci przy uruchamianiu Zzeliwiaka.

Widzimy z tablicy, ze dla prawidlowego
uruchomienia normalnego zeliwiaka (700 —
1100 mm $rednicy) potmeba zwykle ponad
2,5 godziny czasu. Odbiér pierwszej porcji
zeliwa moze nastgpi¢ po 245 —+ 300 godz. od
rozpoczecia rozp<a1ama Znaczniejsze zreduko-
wanie tego czasu nie jest wskazane, gdyz
powotduje zawsze zaburzenia w praw1dlowym
biegu pieca.

2. Spos$rdd czynnos$ci wymienionych w ta-
blicy, decydujace znaczenie dla osiggnigcia
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dobrych wynikow topienia posiada rozpalanie
zeliwiaka. Rozpoczaé sie ono powinno od
wstepnego rozpalania ma trzonie zeliwiaka
materiatu latwopalnego, najlepiej wiorkéw
drzewnych, stomy, ewent. kawatkéw szmat
naoliwionych, wprowadzajac je przez dolne
tylne drzwiczki, w tym czasie jeszcze nie zam.
kniete, i pamietajgc aby otwdr wsadowy
u gory byl zamkniety. Spalanie nieduzej ilosci
tych malberialéw ma na celu wstepne obsu-
szenie naprawionego obmurza oraz zapewnie-
nie dobrego naturalnego ciggu, uniezaleznio-
nego od kierunku wiatru, panujgcego w -dniu
pracy.

Wthasciwe czynnosci rozpalania rozpoczyna-
ja sie od ladowania szczap do pieca. Szczap
tych nie nalezy rzuca¢ beztadnie, lecz ustawic
je w zeliwiaku pionowo, lekko tylko pochy-
lone, oparte gdrng czes$cia o wyktadzine pieca,
a dolng o trzon. Miedzy szczapy wrzucamy
drobniejsze kawalki drewna ($cinki z mode.
larni lub stolarni), wiérki drzewne i t. p. ce-
lem jednoczesnego rozpalenia sie drzewa
w calym przekroju zeliwiaka, co zapewnia
nietylko réwnomierne rozpalanie sig koksu
kotlinowego (nabdj jalowy), lecz i réwnomier.
ne osiadanie jego po wypalaniu sie drzewa.

Nalezy stosowaé szczapy mozliwie jedna-
kowej dlugodci (max. 1 m) i grubosé do 12 cm
w $rednicy lub 12X12 cm w przekroju (wymiar
ok. 8 c¢m jest najkorzystniejszy). Normalnie
drewnem wypelniaja dolng czesé kotliny na
wysoko$é do 300 mm ponad poziom dysz.

Dla .orientacji mozna przyijaé, ze dla zeli-
wiakéw o srednicy od 700 do 1000 mm, roz-
ch6d szczap waha sie w granicach 1,0 —
0,5% godzinnej wydajnosci pieca i jest wyz
szy przy wydajnoéciach malych, a nizszy przy
duzych. Wagowo stanowi to ok. 200 — 270 kg
suchych szczap na jedne rozpalanie. Zuzycie
wioréow okolo 10 kg, za§ nafty wzgl. oleju
gazowego do oblania szczap ok. 06 — 1
litra. | , | _.

Niekiedy zamlals‘t regularnego utozenia
szczap stosuja wrzucanie ich z goéry przez
otwor gardzielowy. Nie daje to tak dobrych
wynikéw, jak sposéb poprzedni 1 wymaga,
aby na trzenie zeliwiaka utozona byla war-
stwa szczap jedna przy drugiej, oblana
$rodkiem tatwopalnym, oraz dtugos¢ wrzu-
canych szczap nie byla wieksza ponad 0.4
$rednicy zeliwiaka, (a wiec przy Zzeliwiaku
o @ 800 mm ok. 300 mm). Dolna warstwa
szczap ma . zabegpieczaé - $wiezo wykonany
trzon od uszkodzenia go szczaparm wrzucany-
mi z gory.

Podczas rozpalania zeliwiaka zaréwno dy-
sze, jak i otwoér spustowy oraz tylne drzwiczki
pozostajg otwarte, aby naturalny ciag ula-
twiat spalanje szczap. .

Po zapaleniu szczap przystepujemy natych.
miast do ladowania kokisu kotlinowego przez
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gardziel pieca. . Aczkolwiek niekiedy calq
ilos¢ koksu dziela na dwie porcje, tadujac
odrazu 4/5 caloéci, jednak uwazam, Ze naj-
konzysltme] jest podzieli¢ go na trzy réwne
czescitadujgc je w odstepach 20 — 25 mi.
nutowych. . . \ ) ,
Jednoczesnie z 1a1dowanlem koksu, piecowy
przygotowuje dolne tylne drzwiczki do zamu-
rowania, jednak nie zamyka ich ostatecznie
do chwili, gdy cala warstwa koksu nad dy-
szami nie bedzie juz zupelnie rozpalona.

290fa7-R3

Sposoby zabezpieczania drzwiczek wsadowych
zeliwiaka.

Rys. 3.

Istnieja dwa sposoby zabezpieczenia drzwi-
czek wlazowych- Zamurowuje sie je poshugu.
jac sie kawalkami koksu, jak to widac z rys.
3a lub ceglg wg rys. 3b. Pierwszy sposob,
czesto spotykany, jest mniej pewny, anizeli
drugi, poza tym wprowadzenie nowych warstw
koksu w zetkniecie z ptynnym zeliwem powo-
duje dodatkowe naweglanie i nasiarczanie
metalu.

Ilo$¢ koksu kotlinowego, powinna by¢ taka,
aby po catkowitym wypelnieniu kotliny kok-
sem, przed rozpoczeciem ladowania wsadow
metalu, koks wypelniatl piec co najmniej na
wysokoéé 600 — 800 mm ponad dolny poziom
dysz. Ustalona odleglo§¢ poziomu na ktéry
tadujemy pierwszy wsad metalu musi by¢
dokladnie przestrzegana i §cisle kontrolo-
wana. Do tego celu postugiwaé sie mozna
odpowiednia miarg t. zw. draggiem pomiaro-
wym do zeliwiaka wg rys. 4 i okres$la¢ po-
ziom, wg $ladu miarkowanego, umieszczonego
na ramie otworu gardzielowego. Do$wiadczo-
ny pllecowy nigdy nie pozwoli wrzuki¢ ostat.
niej porcji (1 [3) koksu w calosci, lecz zawsze
zatrzyma pewna jej czes¢ (ok. 15% ogdlnej
1llosc1) ktéra dorzuca tylko po upe‘wfmemu
sie w jakiei odlegtosci od dysz ustalit sie
poziom i albo rezygnuje z dalszej dosypki,
albo tez musi dodaé tak duzo, aby dtrzymacd
konieczny poziom. Nieprzestrzeganie utrzyma_
nia tego poziomu, wlasciwego dla kazdego zc-
liwiaka i uzaleznionego ponadto od fizycz-
nych whasnoéci koksu, powoduje nie regular-
ny bieg pieca i trudnosci w otrzymaniu me-

talu o odpowiedniej temperaturze.
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Rys. 4. Konirola ilodci koksu kotlinowego w zeliwiaku.

Po zaladowaniu ostatniej porcji koksu
i przed przystgpieniem do ladowania maboju,
stosujg w wielu odlewniach z dobrym skut-
kiem t. zZw. przedmuchiwanie zeliwiaka. Czyn-
nosé ta polega na tym, ze uruchamia si¢ wen-
tylator na 1,5-—2 minuty, pozostawiajac
otwarte zardwno otwory spustowe na me.
tal i zuzel,. jak i maly otwdér w dolnych
drzwiczkach. Przedmuchiwanie przyépiesza
i wyréwnuje rozpalanie sie koksu i wzmaga
rozgrzewanie trzonu zeliwiaka.

Po 2-ch minutach przedmuch1wan1a lradu]e.
my topniki w ilosci ok. 10% wagl koksu kot.
linowego na jego gérna warstwe i przystepu-
jemy do wlasciwego zatadowania zeliwiaka
kolejnymi nabojami metalu i koksu wsado-
wego. ‘

W tym cozasie piecowy ostatecznie zaprawia
dolne drzwiczki, wykancza i umieszoza rynneg
spustowa na metal, przygotowuje materiat
i narzedzia do zatykania otworu spustowego
it p

3. Sposoby ustalenia wladciwej wagi nabo-
jow (wsadow) metalu i koksu wsadowego,
przeznaczonego dla przetapiania metalu po-
dane zostang pozniej. Narazie omé'wimy tylko
warunki praJwidiowego zatadowania zeli-
wiaka.

Rozpoczynamy te czynno§¢ od ladowania
okreslonego wsadu metalu, ktory, jak wiemy,
sktada sie zazwyczaj z surdwki, ztomu zeliw.
nego i stalowego. Przy tadowaniu, po'winno
sie przestrzegaé nastgpujacych zasad:

1) wa‘r'slth metalu i paliwa po'winno
umieszczac sie w zeliwiaku mozliwie
poziomo, wiszelkie pochylenie ich jest
‘niepozadane,

2) ‘wielko$¢ radowanych kawalkow metalu
w najwiekszym swoim wymiarze nie
moze przekraczaé¢ jednej trzeciej sredni-
¢y zeliwiaka, ' S

3) naboje metalu i koksu powinny byc
ladowane kolejno, kazdy z osobna; nie
jest dopuszczalne jednoczesne ladowanie
m-e‘talu i paliwa, i .

4) zaréwno pierwsze = wypelnienie | pieca,
jak i nastepne, obowiazuja do zatadowa-
mia go, az do poziomu okna wsadowego.
Przestrzegaé nalezy, aby zeliwiak byl
zawsze pelny, a ostatnia goérna war-
stwe — tworzyl wsad metalowy,

5) topniki ladowaé nalezy tylko na war-
stwe koksu i uwaza¢ aby nie byly
wrzucane zbyt blisko obmurza (odlegltosé

~ co najmniej 100 mm),

6) ladowalcze, obstugnjgcy zeliwiak na po-
modcie, sa technicznie niewyszkoleni
i dopuszczaja sie bledéow podstawowych,
stafa wiec kontrola ich pracy jest ko.
nieczna i wydatek na ten cel zawsze
sie optaci. .

Co do spwosofbu roz'm1evszcza’n1a w zechw1aku
sktadowych czedci wsadu metalowego to naj-
korzystniejszy jest nastepujacy: Pierwsze dwa
wsaldy metalowe dobieramy, unikajac mozli.
wie wiekszych kawalkdéw, tak aby poszcze-
gbélne kawalki gesi, ztomu, wlasnych lejow
i t. p. nie roznity sie zbytinio wielkoscig. Im
one sg drobniejsze, tym bardziej gorgce zeli-
wo olfrzymamy z pierwszego spustu i tym
zapewniamy sobie regularniejszy bieg pieca.
Dazy¢ nalezy, azeby w pierwszych wsadach
metalowych nie byto zlomu stalowego. Rzecza
wazng Z punktu widzenia pe'wnoi$ci przeta-
piania jest zachowanie pewnej kolejnosci la-
dowania. Na ‘warstwe koksu wsadowego, od-
dzielajaca poprzedni wsad metalu powinnismy
narzuca¢ przede wszvstkim drobne i cienkie
kawatki (unikaé bardzo cienkich — ponizej
3 mm dla stali i 6 mm dla zeliwa) wtasnych
lejow i poz}osta&osm z wtasnej produkciji, po-
tem tadowaé¢ zlamki wieksze i kawalki gesi
i na koniec, zltamki grubsze zeliwa oraz sta-
lowe. Przy tadowamiu odwréconym, -a wiec
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najpierw stal i grube kawaidki, a poézniej
drobne i cienkie, co nieraz niestety spotyka.
my w praktyce strugi metalu i roztopio-
nych cienkich i drobnych czgsci naboju me-
talowego splywaja na ‘p0W1erchhn1Q duzych,
niestopionych jeszcze, bo mniej nagrzanych
kawatkow gesi i ztomu, studzg sie a nawelt
krzepna. Przy prawidlowej kolejnosci nato.
miast, drobniejsze kawatki szybko nagrzewaja
sie, stapiaja i splywaja bez przeszkdd do kot.
liny pieca.

' o Ko
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Rys. 5. Narzedzia do obsfugi Zeliwiaka.

Doskonalym uzupetnieniem wsadu metalowe-
go jest dorzucenie kilku lopat (2 — 3) drobiaz-
gu, wysiewkow zeliwnych z oczyszczarni, ze
ze skladu sur6wkowego i t. p. Te drobne
kawalki, rozmieszczajqc sie rpomiqdzy grub.
szymi wyréwnywujg przeplyw gazéw odloto-
wych; wobec dazenia gazéw spalinowych
posuwania sie wzdtuz $cianek obmurza, wrzu.
cenie materiatu drobnego blizej ku obwo-
dowi pieca jest zupelie wuzasadnione. Po-
niewaz temperatury na jednym poziomie Ze-
liwiaka nie ukladaja sie réwnomiernie i sa
nieco nizsze ku centralnym czesdciom pieca,
a wyzsze przy obwodzie, nalezy w miare
moznoéci przystosowaé rozmieszczenie czesci
wsadu do tego normalnego ukladu i czesci
trudniejsze do  stopienia, wymagajacego
wiekszego nagrzania, tadowaé przy zewnetrz.
nych czes$ciach pieca.

Wszystkie te zasady mozna bez trudnosci
zrealizowa¢ tylko przy recznym ladowaniu
zeliwiakéw o przecietnej §rednicy ok. 0,8 —
1,0 m, przy ladowaniu za§ maszynowym — €O
najwyzej nalezy w miare moznosci starac sie
je osiagnaé.

Jesli chodzi o naboj koksu wsadowego,
to malezy przede wszystkim przesortowaé
recznie koks do tego przeznaczony, odrzuci¢
drobnice i dobraé¢ koks mozliwie jednolity
pod wzgledem wielkosci [najlepiej w kawat-
kach 70 =+ 100 mm).

TNlo§¢ koksu wsadowego dla kazdego zeli-
wiaka jest wielkoscig stalq i przy okreséleniu
tej iloSci moze byé nawet stosowana miara
objetosciowa. Wazne Jest Jednak aby warstwa
koksu usypana by}a réwnomiernie w calym
przekroju pieca i catkowicie pokrywata wsad

metalowy. Wszelkie niedokladno$ci powinien
wyréwnaé¢ ladowacz z pomostu wsadowego,
poshugujac sie widlami, badz gracka.

Topniki zwykle sa wymieszane z koksem.
Wielko$é kawalkéw kamienia wapiennego
nie powinna przekracza¢ wielkosci jajka ku-
rzego. Przy wiekszych zZeliwiakach przezna.
czong ilo$é topnika dzielg na dwie réwne
czesci: jedna laduja w mieszaninie z koksem,
druga wrzucaja na warstwe koksu.

Niekiedy po zakonczeniu ladowania, a na-
wet i wczeéniej, bo po wrzuceniu przedostat-
niego wsadu metalu, uruchamiajg odrazu
wentylator i rozpoczynaja topienie; jest to
niedopuszczalne, poniewaz godzi w podsta-
wowa zasade utrzymanhia zawsze pelne-
go pieca, co sie zndéw wigze z osiagana
wydajnoscia topienia i wlasciwa temperatura
metalu. Dmuch witgczy¢ nalezy co najmniej
w 15 — 20 minut po zakonczeniu tadowania,
a to dla tego, ze w tym czasie metalowy
wsad nalezycie podgrzeje sie, piec zas ma
otwarte dysze i otwarte otwory spustowe na
metal i zuzel, wywotujace cigg naturalny.

Z. chwilg uruchomienia wentylatora przy-
mykaja wzierniki i zamykaja otwoér spustowy
na metal, rozpoczynajac gromadzenie rozto-
pionego zeliwa w kotlinie zeliwiaka Ilub
w zbiorniku. Niekiedy oczko spustowe pozo-
stawiaja otwarte, zlewajac metal do kadzi,
do czasu nim wyciekajace zeliwo bedzie od-
powiednio gorace. Jest to przezornosé zby-
teczna i zbyt kosztowna. Jezeli prawidlowo
rozpalimy piec oraz wlasciwie zatadujemy,
wowcezas mozemy byé spokojni, ze otrzvma-
my zeliwo, ktérym odrazu mozna wypelniaé
formy. Jesli natomiast, nie bedziemv prze-
strzegal przeviséw prawidlowego uruchomie.
nia pieca, otwarty na poczatku otwor sou-
stowv nie duzo pomoze, a bieg pieca bedzie
nieudany. '

4. Od chwili uruchomienia wentylatora roz.
poczvna sie proces intensywnego soalania,
wzrostu temperatury w piecu i topienia me-
talu, ktérego krople powinnv pokazadé sie
przed dyszami po 5 minutach dmuchu. Po
8 — 10 minutach mamy na trzonie pieca
pierwsze ilosci roztooioneoo. zeliwa. Po
15 — 20 minutach mozna odbiera¢ fpierwsze
kadzie metalu.

Od- chwili pierwszego spustu az do za-
konficzenia topienia laduiemy navrzemian do
pieca metal i paliwo z toonikami. Po 45 —
60 minutach nalezy wywousci¢é nagromadzony
w kotlinie zuzel przez odpowiedni otwdr spu-
stowv.

Podczas normalnego biegu zehw1aka piec
obslugiwany jest przez t. zw. piecowego czvli
zeliwiakowego i jego pomocnika, pomijaiac
ladowaczv i innvch robotnikéw zatrudnionvch
dobieraniem wsadu, jego dostarczeniem na
pomost wsadowv i zatadowaniem do zeliwia-

ka przez gardziel pieca.
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Piecowy i jego pomocnik zajeci sg przy
spuszczaniu metalu do kadzi, zamykaniu
otworu spustowego, spuszczaniu zuzla i nad.
zorowaniu dysz, ktére powinny by¢ w stanie
zapewniajacym regularny doptyw powietrza
do wnetrza pieca. Pierwsze dwie czynnosSci
wykonuje piecowy, dwie ostatnie — jego
pomocnik.

Narzedzia, ktérymi postuguje sie piecowy
przy recznym otwieraniu i zabijaniu otwonu
spustowego przedstawione sg na rys. 5 Bra-
kuje tu tylko recznego miotka i ciezkiego
miota (5 — 10 kg), ktére zawsze muszg by¢
pod reka, jak rowniez cienkich dragéw sta-
lowych dla przeczyszczania otworu spusto-
wego. Duze dragi (rys. 53, b) wykonuje sie
z okragtego zelaza (@ 15 — 24 mm i dtugosci
1 — 3 m w zaleznosci od warunkéw pracy.
Nalezy ich mie¢ w komplecie ok. 4 — 6

Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

Z DZIEJOW ODLEWNICTWA

Pierwsze odlewy w Polsce.

Archeologowie niejednokrotnie mieli moz-
nos$¢ stwierdzi¢, ze plemiona, zamieszkujgce
w czasach prehistorycznych obecne tereny
polskie, a szczeg6lnie Wielkopolskg, juz
ok. 2000 r. przed Chr. posiadaty znajomos¢
sztuki odlewniczej.  Prof. J. Kostrzewski
w jednym ze swych dziet pisze: ,posiadamy
dowody wysokiego juz rozwoju techniki od-
lewniczej na ziemiach Wielkopolski we
wczesnej epoce brgzowej”, ktéra na tym te-
renie przypadata na okres 2000 — 1400 lat
przed Ghr.

Pierwsze wiadomosci o odlewach polskich
w okresie historycznym spotykamy w Kkro-
nice Marcina Gallusa, gdzie wspomina on,
ze Wiadystaw Herman | i jego zona Judyta
wystali do Francji w r. 1085 posgag dziecka
ulany ze ziota. Tenze Gallus powiada dalej,
ze Bolestaw Krzywousty dat Zelistawowi,
ktéry .w boju 2 Morawianami reke utracit,
reke ze ziota ulangd. W szeregu kosSciotéw
stwierdzamy istnienie dzwonéw z XI wieku,
wg wszelkiego prawdopodobienstwa odle-
wanych w klraju. J. Lelewel szczeg6towo opi-
suje spizowe podwoje katedry gnieznien-
skiej, stanowigce na ziemiach naszych naj-
starszy zabytek sztuki odlewniczej, pocho-
dzenia niewatpliwie miejscowego. Wykona-
ne one zostaly za czaséw Bolestawa Krzy-
woustego i .pochodzg wg wszelkiego praw-
dopodobienstwa z r. 1133. Podwoje te skia-
dajg sie z dwodch skrzydet, majacych okoto
3 m wysokesci i 0,8 m szerokosci, przy gru-

li Wyjatki Z wiekszej monografii' autora.
2) A. Makowiecki — Przemyst i ,rizemiosito u nas za
dawnych czaséw. Warszawa 1876 r.
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sztuk, przy czym cze$¢ z nich ma jeden Kko-
niec zagiety, tak. aby, uderzajac w ten koniec,
mozna byto wyciggna¢ drag z otworu spusto-
wego gdyby sie w nim zaklinowat. Oprocz
duzych “—mpotrzebne sg i mate drazki (rys,
5 ¢ i d), zwykle po dwie sztuki do tych sa-
miych 'celéw, jak réwniez do przeczyszczenia
dysz. 'Jedne z nich d, majg 'zakoriczenie w po-
staci $cinaka i(dluta) dla wstepnego rozwier-
cania korka w otworze spustowym; inne znéw
sg tylko zaostrzone. Drazki z korkami do za-
tykania (rys. 5e) wykonywane sg w czesci
z drzewa, zas koniec niosgcy korek jest osa-
dzony na drgzku stalowym. Tych drazkéw
piecowy powinien posiada¢ tez kilka sztuk.

Wszystkie narzedzia, powinny by¢ przy
uruchomieniu  wentylatora skompletowane
i umieszczone w poblizu pieca.

(c. den.).

NA ZIEMIACH POLSKICH)

bosci odlewu okoto 25 mm. Kazde skrzydio
odlane jest jako cato$¢ i posiada osiemna-
Scie scen z zycia Sw. Wojciecha. Po doktad-
nej analizie warunkéw powstania tych dlrzwi
oraz scen w odlewie uwiecznionych, pisze
J. Lelewel3d: ,Krajowcy — nie cudzoziemcy
czes¢ Sw. Wojciechowi wyrzadzili, krajow-
coOw — nie czyja podwoje gnieznienskie sg
robota. Jich to pomyst, jich twor, rysunek,
wyraz, jich odlew i rzezba. Ptoéd sztuki pol-
skiej...".

Nowsze dociekanie Zzrodlowe dr. K. Fur-
manki&wiczéwny 4) doprowadzity ja do wnio-
sku, ze drzwi te wykonane zostaty w latach
1129 — 1137, a jako miejsce powstania wska-
za¢ nalezy Ptock lub Gniezno.

Warto zaznaczy¢ na marginesie, ze, nie
ustepujac najciekawszym okazom odlewni-
czej sztuki Sredniowiecznej, nie byty one do
ostatniego czasu wilasciwie zainwentaryzo-
wane. W spisach, wyliczajgcych znane
w Europie podobne okazy podane sg podwo-
je we Wioszech, we Francji, w Hiszpanii,
w Niemczech i w Rosji, a o drzwiach gniez-
nienskich nie ma ani stowa.

Moze jeszcze bardziej los skrzywdzit drugi
podobny okaz starodawnej- sztuki odlewni-
czej — podwloje ptockiej katedry, odlane
rowniez ze spizu za czasow biskupa ptoc-
kiego Alexandra, prawdopodobnie w tym sa-
mym warsztacie odlewniczym, co i drzwi
gnieznienskie. Staly sie one stynne, poswie-
cono bowiem sporo prac wyjasnieniu ich po-

3) J. Lelewel — Drzwi koscielne ptockie i gnieznien-
skie z lat 1133 i 1155. Poznanh 1857..,

4) Sprawozdanie Komilsji, do Badania Historii' Sztuki
w Polsce. Krakéw t. IV str. GXX, t. V str XXX i dalsze.
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Rys. 1. Naczynia cynowe wyrabiane przez krakowskich konwisarzy.

chodzenia, przy czym snuto nawet mato
prawdopodobne przypuszczenia, ze powstaty
one w Bizancjum.

J. Lelewel, poddajac szczegdétowej analizie
zrédtowe materiaty, twierdzi, ze odlane one
zostalty w Plocku ok. r. 1155 i sg réwniez
wytworem krajowych rzemiesinikéw, kon-
terfekty ktérych nawet sg przedstawione na
trzech obrazach z ogodlnej ilosci 48.

Okoto r. 1390 znalazty sie one w Nowo-
grodzie w cerkwi $w. Zofii i tam sie znaj.
dowaty do ostatnich czaséw, znane jako
stawnie ,, drzwi korsunskie" lub , chersoneskie™

Stanowig one niewatpliwie jeden z naj-
stawniejszych okazéw Sredniowiecznej sztuki
odlewniczej w Europie, jednak poza J. Lele-
welem i Fr. Adelungiemb — nikt nie pod-
kreslit ich prawdziwego pochodzenia.

Zastuguja (réwniez na wzmianke, jako naj-
wczedniejsze okazy odlewnictwa polskiego:
dzwon w Hebdowie w Kkosciele po-Norber-
tanskim z 1108 r. oraz ozdobna chrzcielnica
spizowa w kosciele $w. Jana w Toruniu, po-
chodzaca z X1l wieku.

Wprowadzenie chrzesScijanstwa na zie-
miach polskich byto powaznym bodzcem dla
rozwoju rzemiosta odlewniczego. Powstajgce
koscioty wymagaty znacznej ilosci sprzetu
liturgicznego, w postaci chrzcielnic, dzwo-
noéw, posagow, ozdobnych podwojow, krat
i t. p. Wzrost dobrobytu dworu krélewskiego

,Die Korssunschem Thiiren in der Kathedralkirche
zur heil. Sophia in. Nowogrod". Berlin 1823.

i pewnych warstw rycerskich stworzyt row-
niez zapotrzebowanie na lane z cyny, a nie*
raz ze srebra konwie, misy, tyzki i inne na-
czynia domowego uzytku. Wszystko to sprzy-
jato tworzeniu sie warsztatow odlewniczych
na ziemiach polskich. Prawie jednoczes$nie
z powstawaniem tych warsztatéw zaznaczyla
sie ich specjalizacja.

Wykonawcow odlewow drobniejszych, bar-
dziej precyzyjnych, z materiatéw tatwiej top-
liwych — nazywano wowczas konwisarzami
(caritrifusores, stanrufu&ores), zas majstrow,
trudnigcych sie odlewaniem wiekszych i ciez-
szych odlewdw z brazu i spizu nazywano.
ludwisdrzami (Oupriiusores) a nieraz z nie-
mieckiego ,ratgiserzami“ albo tez ,rud-
giserzami“. Jest catkiem zrozumiate, ze ten
podziat jest bardzo ogélny. Nieraz i konwi-
sarzom wypadato odlewaé z cyny przedmioty
znacznej wielkosci, jak np. trumny dla kro-
I6w lub magnatéw, a niejeden majster-ludwi-
sarz byt jednoczes$nie i konwisarzem. Przy-
jat sie jednak taki podziat, ze konwisarze
byli mistrzami w odlewaniu przedmiotéw
ozdobnych lub domowego uzytku, a specjal-
noscig ludwisarzy byto odlewanie dzwonow,
posagow, chrzcielnic, a nieco pézniej i dziat
(przy czym do czasu wprowadzenia kul la-
nych zeliwnych, stosowanolotowiane ,kulki
plumbeae pro tarasnice"6), ktérych odlewa,
niem trudnili sie konwisarze).

6)
wa, 1902
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Odlewali wiec konwisarze z olowiu rzemieslnika, zajetego wykanczaniem odla-
.gwichty"”  (odwazniki), rury, kalamarze, nych dzial, a ludwisarza, ktéry kierowatl

spuzderka” i , wszelkie formierajki”, z cyny
natomiast wyrabiali wszelkiego rodzaju mna-
czynia stolowe, polmiski, talerze ptytkie
i glebokie, kufle, konwie ,z brzuchem sze-
rokim i szyjg ciasng”, wreszcie lyzki, lich-
tarze, a w wyjatkowych wypadkach trumny
i t. p. Na rys. 1 przedstawione sa réine na-
czynia cynowe wyrabiane przez krakowskich
konwisarzy.

Ludwisarze polscy juz w poczatkach XV
wieku, a moze nawet w koncu XIV wiekuy,
zaczynaja w swoich ludwisarniach, lub, jak
je nazywano inaczej ,dzwonolejniach”, od-
lewaé pierwsze armaty brazowe, ktére wkrot-
ce staja sie najwazniejszym wyrobem ludwi-
sarni, usuwajac na plan drugi odlewnictwo
dzwonéw i posagéw. Zamiast , dzwonolejni”
spotykamy wtedy ,dziafolejnie”, ktore stajq
sie istnymi fabrykami broni ciezkiej. Ludv:nt
sarz musial posiada¢ oprécz umiejetnosci
odlewania armat, mozdzierzy, tarasnic i t. p,
umiejetnosé strzelania, a to w zwiazku z ko.
niecznoécia konserwowania i naprawy sprze-
tu artylerviskiego. .

Zarzadzenie, wymagajace, aby 1udw1sar%
.kiedv bedzie oddawal dzialo, ma trzyquc
strzeli¢ z niego”, niewatpliwie. jak tego moz-
na sie domv$laé, miato na celu stwierdzenie
osobistei odpowiedzialnodci ludwisarzy za
ich wvréh. poniewaz zdarzaly sie wypadki
peknieé¢ lufy przv pierwszym strzale, wsku.
tek wadliwego odlewu.

- Za czaséw Wiadvdtawa Jagiety ludwisa-
rza — fusor campanorum — czesto navaé}ia?
puszkarzem. Puszkarzem nazywano réwniez

Czy wiecie, ze...

.. Od poczatku roku szkolnego 1946/47 ist-
nieje w Krakowie 3-letnie Liceum Odlewni.
cze po ukoriczeniu ktérego absolwent uzy-
skuje tytut technika.odlewnika: Wigkszos§¢
wychowankéw pobiera stypendia, ufundo-
wane przez Przemyst Odlewniczy.

..Komisja Odlewnicza PKN opracowala
nastepujace normy  narzedzi formierskich:
podporek do rdzeni, szpilek formierskich,
kolkéw modelowych, malowania modeli, Ze-
liwa szarego (klasyfikacja, okreSlenie wia.
snoéci mechanicznych), staliwa weglowego,
zeliwnych rur i ksztattek i inne. ‘

Normy narzedzi formierskich, w ilosci ogél-
nej 13, zostaly juz wydrukowane w postaci
osobnego - zeszytu formatu A5 i sqa do naby-
cia w ‘Generalnym Sekretariacie PKN (War-.
szawa. Mlodziezy Jugostowianiskiej 2/4).

Inne normy sg w druku i niebawem ukaiag
sie¢ w sprzedazy.

....Kopalnictwo | hutnictwo niklu nie istnia-
lo przed wojna na terenie Polski, Z chwila

praca, nazywano ,agister pixidarium”. Nad-
z6r nad artyleriag obronng miast nalezal za-
zwyczaj do ludwisarzy. I tak np. w pierw-
‘szym okresie wprowadzenia armat w Polsce
puszkarz Andreas de Lubno (r. 1426) lub
dwaj bracia ludwisarze Jan i Michal Czech
za czaséw Wiadysfawa Warnernczyka (r.
1443), sprawuja te funkcje, a potem w dru.-
giej polowie XV w. i w wieku XVI prawie
powszechnie nadzor mie tylko nad artylerig
miejska ale 1 ogdlno-panstwowa sprawuja
ludwisarze. : ‘

Polgczenie fachu ludwisarza z artylerzy-
stg znalazlo swéj wyraz w tym, Ze wspdlng
patronkag ich zostala §w. Barbara, ktéra ob.
jela opieke réwniez mad goérnikami i ,,wszel-
kimi innemi ogniomistrzami®.

Wyraznego  rozgraniczenia  dzialalno$ci
konwisarsko-ludwisarsko-puszkarskiej prze-
prowadzi¢ sie nie da. Konwisarze obok na-
czyn z cyny, nieraz odlewali dzwony i dziala,
puszkarze za$§ zatrudnieni byli czesto przy
odlewaniu dzwondéw. Ludwisarze, specjali§ci
w odlewaniu dzwondéw i dzial, kierowali pra-
ca puszkarzy, a nawet czesto byli t. zw.
cejgwartami t. j. zarzadzajacymi zbrojownig,
a prawie bez wyjgtku byli réwniez mistrza-
mi w robocie konwisarskiej. Tacy mistrzo-
wie dawnego odlewnictwa w Polsce, jak
Freudenithal, Falten, Beham, Herle i wieluy,
wielu innych, o ktérych méwi¢ bedziemy
dalej, taczyli w jednej osobie kunszt konwi.
sarski, ludwisarski i puszkarski.

{d. ¢. n:}.

objecia  Zakladow  Godrniczo _ Hutniczych
.SZKLARY" kolo Zabkowic na Dolnym Sla.
sku przed naszym hutnictwem metali nie-
zelaznych stang! problem uruchomienia pro-
dukcji niklu w kraju. Zapasy niklu w tam-
tejszych zlozach oceniane $3 na okolo 45 tys.
tomn.

Uruchomienie huty ,SZKLARY" projek-
tuje sie w dwoch fazach. W pierwszym okre-
sie — do polowy roku 1948 ma by¢ urucho.
miona kopalnia odkrywkowa i jeden piec
wraz z urzadzeniami pomocniczymi o pro-
dukcji 380 t niklu rocznie w postaci zelazo-
niklu o zawartoéci 8% Ni. Do kornca r. 1949
ma by¢ uruchomiony drugi piec o tej samej
wydajnosci. _ ‘

..Na Ziemiach Odzyskanych w Nowej Soli
n. Odra w Zespole Fabryk Dolnoslaskich,
ztozonych z 17 odlewni, powstanie w okresie
realizacji planu 3.letniego, zakfad budowy
maszyn i urzqdzen odlewniczych. Projekty
maszyn odlewniczych -opracowuje Centralne
Biuro Konstrukcji Maszyn i Przyrzadow Od-
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lewniczych przy Zjednoczeniu Przemyshi Od.
lewniczego w Krakowie.

..We Francji jest obecnie czynnych 1800
odlewni. Przeszlo polowa tych odlewni za-
trudnia ponizej 20 robotnikéw, przy czym
produkcja ich stanowi {10% produkcji ogdl-
nej. Nieco ponad 1/3 ilosci odlewni zatrud-
nia od 20 do 100 robotnikéw i daje ok.
40% calej produkcji. Nakoniec 12% ogdlnej
ilosci odlewni zatrudnia ponad :100 pracow.
nikowr w kazdej i daje ponad 50% calego
tonazu wyprodukowanych odlewéw. Czy ta
struktura francuskiego odlewnictwa nie jest
podobna do naszej sprzed r. 19392

Produkcja odlewéw zeliwnych w Anglii
wynosila w r- 1946 — 2.500.000 t co stanowi
76% produkcji z r. 1938. W odlewnictwie
zeliwnym zatrudnionych bylo w ub. r. 117.591
pracownikow w tym 9.246 kobiet.

..... najwiekszy na $wiecie odlew staliwny
wykonany zostal niedawno w U. S. A. w Za-
kiadach United Engineering and Foundry Co
w New Castle — Pens, i wazy w stanie su-
rowym 232.000 kg. Jest to korpus szybko.
bieznej prasy kuzniczej.

Na wykonanie modelu i rdzenic zuzyto ok.
85 m3 drewna i ok. 250 kg gwozdzi i poswie-
cono 2500 godzin roboczych. Forma wykonana

Hasla, pouczenia!l

Pierwsza polska ksigzka poswiecona od-
lewnictwu zostala napisana i wydana przez
Aleksandra Miecznikowskiego p. t.. ,Pod-
recznik dla giserow” w Warszawie w 1864
r. t. j. z gora 80 lat temu. Ta mala, bo zawie-
rajaca zaledwie 150 stron, ksigzeczka przez
diugie lata byla jedyna polska ksigzka z dzie.
dziny odlewnictwa i jest obecnie cennym
biatym krukiem bibliograficznym, chociaz
nie przedstawia wartoSci praktycznej.

- Z biegiem lat uleglo zZmianie prawie wszy-
stko: uklad maoy $wiata, budowa spote-
czefistwa, urzadzenia techniczne, metody
pracy, pisownia — pozostal jedynie w pol-

byla w dole o wymiarach 55X 94 m i gle-
bokosci 4,9 m i wymagata 625 ton masy for.
mierskiej. Wykonanie formy pochloneto 3600
godzin roboczych. Suszenie formy na miejscu
goracym powietrzem t{rwalo nieprzerwanie
przez 170 godzin. Metal w ilosci 300 t otrzy-
mano z czterech piecéw martenowskich i wle-
wano réwnoczesnie z 4 kadzi, Zalewanie
irwalo 4 minuty, 20 sekund.

W celu unikniecia jam skurczowych, sto.
sowano dolewanie formy przez kilka godzin,
uzywajac dodatkowo ok. 50 t metalu. Po od-
laniu odlew pozostawal w formie przez dwa
miesigce, po czym oczyszczanie jego i obci-
nanie nadlewdw na miejscu trwalo ponad
miesigc. )

Dla przewiezienia odlewu do obrébki skon-
struowano specjalny wagon kolejowy.

...... Pierwszy powojenny Miedzynarodowy
Kongres Odlewniczy odbedzie sie w roku
1948 w Pradze. Ostatni odbyt sie w Londynie
w r. 1939. Krajowe Kongresy Odlewnicze
odbyly sie w r. 1946 w' Cleveland (USA),
Birmigham (Anglia) i w Paryzu. Na ostatnim
byli reprezentowani odlewnicy polscy. W ro-
ku 1947 przewidziany jest na jesieni Krajo-
wy Kongres Odlewnikéw Belgijskich w Liege
z udzialem delegacji zagranicznych, - -

skim jezyku potoczny niewlasciwy wyraz
obcego pochodzenia giser, uziyty na stronie
tytutowej wspomnianej ksigzki.

Spowodowane jest to naszym niedbalstwem
jezykowym. CzyZ nie czas z tymi obcymi na-
lecialoéciami wreszcie skonczyé? Nalezy uzy-
waé slowa, odlewnik i pouczaé¢ innych o ko-
nieczno$ci méwienia poprawnie po polsku.

Takie samo pochodzenie ma stowo gisernia,
ktdre powinno by¢ zastgpione stowem od-
lewnia.

Uzywajmy wiec juz stale czysto polskich
wyrazow odlewnik i odlewnial

KOMUNIKAT INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP.

Z koricem wrzesnia b. r. Instytut Wydawniczy SIMP przenosi si¢ do wtasnej siedziby
w Warszawie na Zoliborzu przy ul. Mickiewicza 18.

W nowej siedzibiée Instytutu znajdq pomieszczenie: Dyrekcja, Wydzial finansowo-bu-

dzetowy, administracje czasopism,

i wydawniciw ksiqtkowych, redakcja ,Przegladu Me-

chanicznego”, redakcja Wydawnictw Ksiqtkowych i redakcja Polskiej Encyklopedii Mecha-
niki. Redakcja czasopisma ,,Mechanik” pozostaje w dotychczasowej swej siedzibie przy ul.

" Dygasiriskiego 34.

W zwiqzku z powyzszym prosimy o kierowanie wszelkiej korespondencji pod adresem:

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP Warszawa, 32. ul. Mickiewicza 18

z zaznaczenieni

Scis§lejszego przeznaczenia listu, w postaci jak np.:
Instytut Wydawniczy SIMP. — Redakcja PEM.
Sprawy zwiqzane z drukiem artykuléw nalezy kierowaé do redakcji, a sprawy prenu-

.meraty — do administracji odnosnej komdrki wydawniczej.

Spraw redakcyjnych z admini-

stracyjnymi prosimy w jednym liscie nie tqczyc.
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Prof. dr inz. M. T. HUBER,

KINETYKA PUNKTU MATERIALNEGO
W UKLADZIE WZGLEDNYM

1. Cigzko$é wzgledna.
Ciezkosé wzgledna wyznaczona doswiad-
—

czalnie przyspieszeniem g spadania swobodne-
go 'w danym miejscu, ktoére mierzymy najdo-
kladniej przy pomocy wahadla, nie jest (jak
wiadomo z art. ,Dynamika punktu material.
nego’) okredlona sama ‘tylko silg przyciaga-
nia punktu materialnego przez mase calej zie-
mi. Albowiem z powodu obrotu ziemi w ukta-
dzie bezwladnosciowym ze stalg predkoScig
katowa © = 0,000073 sek ! jest ciezkos¢
—

wzgledna mg, wypadkowa ;z sily cigZenia
o wielkosci mg, skierowanej ku $rodkowi zie.
mi i z Iprzeciwnie WZIQte] s1ly‘ unoszenia,

czyh noldsm&dkowe] mpm , jezell p ]es‘t promie-
niem- réwneleznika danego miejsca na po-
wierzchni ziemi. A- 'wigc

— —

mq——mgo—{—mpw9. A B

S
Rys. 1.

Warto§¢ g, zmienia sie wprawdzie na po-
wierzchni ziemi poniewaz ta powierzchnia
zbliza sie ksztattem bardziej do elipsoidy obro-
towej (sferoidy) splaszczonej na biegunach, ale
promien réwnika (R = 6378 km) przewyzsza
promien biegunowy (Ry = 6357 km) tylko
o 0,33%, wobec czego mozna z dostatecznym
przyblizeniem przyjaé stata srednig wartos¢ go
w rownaniu [1] i uwzglednié tylko zaleznos¢
wyrazu drugiego od szerokosci geograficznej
(rys. 1). Dla natezenia cigzkosci wzglednej
otrzymujemy ta drogg wzoér przyblizony

g==&[1—(“§@f] R

za$ dla kata 2, o jaki pion zbacza od promie-
nia ziemi .

sin o —

589 smecose . . . [3]

A zatem g ma rowniku jest o .-~ mniejsze

289
od g, a najwiegksze odchylenia @ odpowiada
szerokosci geograficznej 45°, gdzie sina= 7751778

Pole ciezkosci wzglednej jest polem poten-
cjalnym, a jego potencjatl
g R P’

r 2 : (4]
gdzie R jest promieniem kuli ziemskiej, r od-
leglodcig punktu od $rodka ziemi, a p odle-
glo$cig od osi ziemskiej.

To wszystko wystarcza do rozwigzywania
zadan statycznych. Przechodzac do réwna-
nia kinetycznego dla punktu materialnego
w ukladzie wzglednym trzeba stosownie do
wynikéw kinematyki ruchu wzglednego wpro-

—

2

b =—

wadzi¢ obok sity wzglednej mg jeszcze prze-
ciwnie wizietg sife Coriolisa, t. j.
—> — - —_— —>
—MPpe=—mMm.20, X 0=2m 6 X Uy,

gdzie v, oznacza predkos¢ wizgledna. (Albo-
wiem przys$pieszenie wzgledne
—_—  —> - —>
pw=pb _pu_p1:9
a w naszym przypadku oznaczono juz
—> - >
| Po — Pu=8).
Sita Coriolisa jako zalezna od predkosci nie
ma potencjatu. Znika ona w przypadkach gdy

v,,, jest rowrmo'leghe do m Do waznych zagad-
nien szczegétowych naleza nastepujace.

2. Swobodne spadanie.

Swobodne spadanie punkiu materialnego na
ziemie (bez oporu powietrza) z uwzglednie.-
niem jej obrotu nie odbywa sie, biorgc scisle,
po prostej wyznaczonej kierunkiem pionu
w ‘punkcie lpoczatkowym, gdyz po pierwsze
linia sity ciezkosci wazglednej nie jest prosta,
lecz stosownie do wyrazenia potencjalu za-
krzywiong (zwlaszcza w $rednich szeroko$-
ciach :geograficznych z wypuktoscig w strone
rownika; powtére za§ przy predkoéci pionowej

—

jest — p. skierowane poziomo na wschéd i ma
wartoéé 2v,ecos 9. Sita Coriolisa ma wpltyw
znacznie wiekszy od wplywu zakrzywienia
linii pionowych, tak iz w pierwszym przybli.
zeniu mozna uwazaé¢ wartos¢ skladowej pio-
nowej predkosci za przedstawiong réwnaniem
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v = gt, a wartos¢ skladowej poziomej skie.

rowanej ku wschodowi wyrazi¢ réwnaniem
d*x
di?

7 ktérego wynika

=2gtwcosp, . . . [3]

1 3
IzTglmCOS(\D:«

2 2h?
=—3~l/ p .ocos¢g . . . [6]

jako wielko§¢ zboczenia wschodniego, przy
czym h jest wysokoscia spadania. W szero-
rokosci ¢ = 45° otrzymujemy stad wartosci
Zboczenia 1 do 10 ¢m przy wysokosci spada-
nia 75 do 346 m, w zgodzie z pomiarami do-
Swiadczalnymi wielu badaczy, poczawszy
od J. Gulielmini‘ego z Bolonii (r. 1790).

3. Ruch punktu materialnego
w plaszczyznie poziome;j.

Sktadowa pozioma przyspieszenia Coriolisa
o wartosci 2v, ® sin ¢ powoduje na pdtkuli
péinocnej (poludniowej) zboczenie na prawo
(lewo), ktorego wielkos¢ okresla w przyblize-
niu réwnanie
: T=v, sin ¢.1*
przy praktycznie statej warto§ci v, .

W ruchu nieswobodnym np. pociggu po to-
rze kolejowym lub wody w korycie rzeki po.
wstaje przeto mnacisk na tor, kiory jednakze,
jak tatwo obliczy¢ w naszych szerokosciach
geograficznych wynosi przy predkosci 30
m/sek zaledwie 1/3000 ciezaru. Wiekszg role
gra odpowiednia sita Coriolisa w balistyce.

Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

4, Wahadlo Foucaulta.

Wahadtem Foucaulta nazywamy wahadlo
sferyczne, puszczone w ruch w plaszczyZznie
pionowej punktu zawieszenia. Kulka takiego
wahadla zbacza od tej ptaszczyzny pod wply-
wem poziomej sktadowej sity Coriolisa, wy-

" Rys. 2. Wahadlo Foucaulta. Rzut poziomy toru kulki

wahadla przy bardzo wielkiej jego diugosei,

wolanej obrotem ziemi na pdtkuli pdéinocnej
na prawo. Wartioscig tej skladowej jest jak
powyzej 2vwsing, a wiec na biegunie 2vw, a na
roéwniku 0 (v oznacza oczywisScie predkosé
wzgledem ziemi, oznaczang poprzednio przez
Uw). Poniewaz ma biegunie skutek tej sity
objawia sie¢ obrotem plaszczyzny wahania
7. predkoscia katowa obrotu ziemi o (w kie-
runku przeciwnym) przeto w szerokosci ge-
ograficznej ¢ musi sie objawi¢ obrotem
z predkoécia katowa o sin ¢, co sprawdzil
Foucault stynnym do$wiadczeniem w kopule
Panteonu paryskiego.

ODLEWNICTWO

Odlewnictwo nalezy do najstarszych umie-
jetnosci nadawania ksztaltu przedmiotom
wykionanym z metalu, desoga wlewania rozio-
pionego metalu do odpowiednio przygotowa-
nej formy. Prace wykopaliskowe potwierdzajg
to i podaja, ze jednym z najstarszych zabyt-
kow sztuki odlewniczej sa plaskorzezby zwie-
rzat z odlanymi z miedzi gtowami znalezione
w Mezopotamii. Czas powstania tych odle-
woéw okresla sie na 4500 lat przed Chr.

Pierwszym os$rodkiem na terenie cywili-
zacji europejskiej, igdzie kwitta sztuka od-
lewania z brazu, byla wyspa Samos. Juz na
500 lat przed Chr. powstaly tam pierwsze
odlewnie. ,

Znajomo$¢é odlewania zelaza w Chinach
datuje sie co najmniej od VI wieku przed
nar. Chr.%).

1 T, Red. Trudy Instituta Istorii Nauki i Techniki
1935, ser. 1., zesz. 5. str. 273.

Pomimo jednak tak sedziwej tradycji od-
lewnictwa, dopiero nasze pokolenie jest
$wiadkiem przeksztalcenia sig tej umiejet-
nosci w nauke, ktéra, cho¢ jest jedna z naj-
mlodszych, moze sie juz wykaza¢ powaznym
wkladem w ogoélny dorobek nauk technolo-
gicznych.

Obecnie okresla sie odlewnictwo, jako na-
uke o metodach wykonywania przedmiotow
uzytkowych, droga wprowadzenia roztopio-
nego materiatu, nagrzanego do odpowiedniej
temperatury, do formy wykonanej w sposob
wlasciwy. Nalezy przy tym uswiadomi¢ sobie,
ze metoda ta juz nie jest metoda stosowana
wylacznie do stopéw metali, lecz obejmuje
réwniez wykonywanie przedmiotow ze stopdw
metali i metaloidow, ze skal magmowych t. j.
mowiac pospolicie , kamieni”, oraz, jak przyj-
muja niektorzy, z mas plastycznych i innych
materiatéw,
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Odlewnictwo nalezy do grupy nauk techno.
logicznych i jest odrebnag galezia wiedzy tak
samo, jak gornictwo, hutnictwo, inzyaieria
i t. p..Z punktu widzenia praktycznego sta.
nowi niejako ogniwo, taczace metody mecha-
nicznej i chemicznej technologii metali. Sto.
jac w szeregu nauk tuz obok metalurgii, ga-
lezi wiedzy, traktujacej o technicznych meto-
dach otrzymywania metali i ich stopéw, (za
dziat ktérej czesto jest niestusznie uwazane},
odlewnictwo obejmuje poza tym szereg za-
gadnien charakteru odrebnego, szuka ich
rozwigzania na podstawach zupeinie odmien-
nych, anizeli metalurgia i stosuje dla swoich
doswiadczen przyrzady i urzgdzenia specjal-
nie skonstruowane.

Poza tym opiera sig odlewnictwo na cal
kowitym dorobku hutnictwa, stara sie jednak
o jego poglebienie w sensie zwickszonej do-
ktadnosci kierowania procesami fizyko-che-
micznymi, zachodzgcymi podczas topienia
oraz obostrzonej kontroli tych proceséw.

Wspotczesne metaloznawstwo nie jest
w stanie da¢ zadowalajacych wyjasnien ca-
lego szeregu zagadnien, wysuwanych obecnie
przez odlewniciwo, gdyz sprowadza sig ono
przewaznie do badania wlasnosci stopow
i ustalania zaleznosci ich od skiadu chemicz-
nego, wplywu zanieczyszczen, metod obroébki
cieplnej lub mechanicznej. Metaloznawca po-
mija w badaniu forme i operuje materig ciagla
i jednorodng. Odlewnik, natomiast przede
wszystkim otrzymaé¢ musi pozadany ksztatt
przedmiotu z dokladnosciag okreSlong przez
z .gory postawione tolerancje wymiarowe
oraz zapewni¢ w odlewie material mozliwie
jednorodny, nie posiadajgcy wad fizycznych
i innych,

Zastuzony metaloznawca prof. A. Poirevin
w referacie swoim ,Metaloznawstwo a od.
lewnictwo 2”) podkreéla, ze metaloznawstwo
wspotczesne, idzie w kierunku zapoznawania
sie z wlasnos§ciami stopéw w stanie stalym
lub przy przejéciu ze stanu cieklego w staty
i posiada bardzo nieliczne prace o metalach
w stanie cieklym. Odlewnika za$ interesuja
przede wszystkim wlasno$ci odlewnicze me-
tali, a w szczegolnosci lejnos¢ i wykresy
krzepniecia, ktore stworzy¢é muszg zupelnie
nowa galaZ metaloznawstwa t. zw. ,metalo-
znawstwo odlewnicze”.

Odlewnictwo wspoélczesne, poza zagadme-
niami, zwigzanymi z przetapianiem metalu
i ustalaniem jego charakterystyki, studiuje
przede wszystkim zagadnienia, ktére zesrod.
konuja sie wokot sposobow i warunkéw wy-
petniania formy metalem. Zagadnienia te moga
by¢ rozwazane tylko przy dokladnej znajo-
moéci warunkow przeptywu cieklego metalu
w tak zIoionyc:h n,naczyniach”, jakimi sa

2) Bull. de I'A. T. F,, 1932, sir. 19 — 25.

formy odlewnicze. Wymaga to zbadania praw
przeplywu roztopionego metalu w. formach,
zarbwno wykonanych z masy formierskiej,
jak 1 z metalu (stale formy-kokile), z uwzgled-
nieniem tarcia wewnetrznego (lepkosci me-
talu) i zewnetrznego — (ciekly metal-4cianka
formy) przy wysokich temperaturach. Rozwia-
zania tych zagadnien szuka odlewnictwo
w tworzonej dla swoich potrzeb ,mechanice
cieczy w wysokich temperaturach”, w oparciu
o specjalne badania w zakresie fizyki teore-
tycznej (lepkos$é i powierzchniowe napiecie)
i musi prowadzi¢ doswiadczenia przy tempe.-
raturach przewaznie powyzej 1000,

Wykonanie formy odlewniczej wigze sig
z dokladng znajomos$cig wlasnosci materiatow
formierskich, przéde wszystkim piaskow,
w temperaturach wysokich, Stwarza to wa-
runki powstania ,nauki o piaskach"”, ktdra
opierajgc sie na mineralogii, chemii koloidéw,
fizyce teoretycznej i wytrzymaltosci materia-
téw, ma duzo zagadnien wspdlnych z cerami-
ka. Cel badan — wustalenie w liczbach bez.
wzglednych charakterystyk mas na formy
i rdzenie w zaleznosci od gatunku metaluy,
rodzaju odlewu i t. p. . ‘

Nowoczesne metody masowego wykonywa-
nia form odlewniczych w drodze formowania
maszynowego lub tez odlewania w formach
stalych—przy ciSnieniu normalnym, podwyz-
szonym lub przy zastosowaniu depresji, pro-
wadzg na odcinku wykonania modeli i kokili
do zakwestionowania dotychczasowych spo-
sobéw odtwarzania konstrukcji z rysunkéw
technicznych wykonanych w rzutach prosto-
katnych, a narzucajg koniecznos¢ zastosowa-
nia rysunku perspektywicznego, szerszego
wprowadzenia geometrii wykreslnej i teorii
przenikania bryl, a nawet wstepnego mode-
lowania w masie plastycznej.

Metody odlewania pod ci$nieniem, z bardzo
daleko idgcg dokladnos$cia wykonania, do-
prowadzily do znacznego zmniejszenia ob-
robki skrawaniem i umozliwily 'w niektdrych
wypadkach wytwarzanie nawet bardzo drob-
nych czesSci do doktadnych aparatéw (zega-
réw, licznikow i t. p.) w stanie, zezwalajgcym
na bezposredni montaz tych cze$ci w mecha-
nizmach, bez ich obrobki.

Odlewnictwo wspdlczesne jest wiec odreb.
na galezig wiedzy, obejmujacg grupe nauk,
opartych na fundamencie matematyki, me-
chaniki, fizyki teoretycznej, chemii fizycznej,
geometrii wykre$lnej i nauk przyrodniczych,
wykorzystu]ch szeroko dorobek metaloznaw- ‘
stwa i metalurgii.

Wobec powaznych réznic zardbwno w spo-
sobach wykonania form i rdzeni, jak i warun-
kow wiprowadzenia metalu do formy oraz do-
dotkowych czynnoéci zwigzanych z wykan.
czaniem odlewu, odrézniamy ‘odrebne dzialy
odlewnictwa a mianowicie:« .
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1) odlewnictwa zeliwa,

2) odlewnictwo staliwa,

3) odlewnictwo metali
kich (cyny, oftowiu,, brazu,
i. t p),

4)  odlewnictwo metali niezelaznych lekkich;
ktére z kolei rozpada sie na dwie osobne
grupy:

4a) odlewnictwo stopow glinu,

4b) odlewnictwo stopéw magnezu,

5) odlewnictwo skaty magmowe;j.

Jako odrebna specjalnos¢ wystepuje poza
tym: odlewnictwo artystyczne, ktére w za-
sadzie moze stosowac wszystkie stopy podane
wyzej, ,lecz gldwnie opiera sie obecnie na
stopach miedzi i aluminium.

Przyjmujac za podstawe klasyfikacji rodzaj

niezaleznych cigz.
spizu, mosigdzu

Proi. inz. MICHAL BROSZKO

TURBINY
(ciag

9. Zalezno$¢ ksztattéw turbiny naporowej
6 dosrodkowym dophywie od jej szybkobieznosci

Znamionujgce postep w budowie silnikow
wodnych osigganie coraz to wyzszej szybko-
bieznosci znalazto swo6j wyraz w zmianach,
jakich z biegiem czasu ulegat ksztatt wirnikow
turbiny naporowej o dosrodkowym doptywie.

Budowane w drugiej potowie ubiegtego stu-
lecia turbiny Francisa nalezaty niemal wytgcz-
nie do typéw wolnobieznych o wyrézniku
ns=50 do 150. Profil takiego wirnika wolno-
bieznego pokazano na rysunku 6, zas jego
wyglad zewnetrzny na rysunku 24. Z rysun-
kéw tych jest widoczne, ze znamienng cechg
wolnobieznych wirnikéw Francisa jest wiek-

sza od jednosci warto$¢ stosunku yp, w ja-

kim pozostajg do siebie Srednica wlotowa D
wirnika oraz (rys. 6) $rednica Dh przekroju
kotowego przy wlocie do rury ssawnej.

Na przetomie ubiegtego i biezgcego stulecia
"pojawity sie zaliczane obecnie do turbin nor-

Rys. 24, Wolnobiezny
wimik Francisa
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stosowanej formy, méwi¢ mozemy o odlewa-
niu: a) do form piaskowych, b) do form pét-
trwatych, c¢) do torm statych (metalowych);
w ostatnim wypadku odrézniamy odlewanie
do form metalowych

cl) nieruchomych oraz

c2) znajdujacych sie w ruchu wirowym.

Przy odlewaniu wg cl) odrézniamy — odle.
wanie przy normalnym cisnieniu lub przy
zastosowaniu depresji i odlewanie pod cis.
nieniem. W wypadku ¢2) — moéwi¢ mozemy
0 odlewaniu do form wirujacych dookota osi
poziomej, pionowej lub pochytej jako o od-
lewaniu odsrodkowym. Poza tym ostatni
spos6b umozliwia wytwarzanie odlewow,
ztozonych z Kilku warst réznych stopéw. Jest
to t zw. odlewanie warstwicowe.

WODNE

dalszy)

malniebieznych turbiny Francisa o wyrdzni-
kach ns= 150 do 250. Znamienng cecha tych
turbin (rys. 32 i 33) jest zblizona do jednosci

> D
wartos¢ w stosunku yp.
3

Przejscia od normalniebieznych do szybko-
bieznych turbin naporowych dokonano w cia-
gu pierwszych Kkilkunastu lat obecnego stule-
cia. Na poczatku tego okresu stworzono naj-
pierw typy turbin Francisa o wyréznikach ns
podwyzszanych stopniowo od 250 do 450. Zna-
mienng cechg takich turbin o wygladzie zew-
netrznym, przedstawionym na rysunkach 25
i 26 jest mniejsza od jednos$ci Wartos¢ stosun-

kuyp. W dazeniu do osiggniecia jeszcze wyz-

szej szybkobieznosci odrzucono nastepnie wie-
niec zewnetrzny Francisowskiego wirnika
(rys. 27), przechodzgc wreszcie poprzez t. zw?
turbing diagonalng (rys. 28) do turbiny $migto-
wej o nieruchomych lopatkach (rys. 29). Uko-
ronowaniem wysitkow skierowanych ku osig-
gnieciu coraz to wyzszej szybkobieznosci byto
skonstruowanie przez Kaptana wirnika $mi-
gtowego o nastawialnych topatkach (rys. 7i 8).

Rys. 6. Szybkobiezny wimik Francisa
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Wyglad zewnetrzny Kaplanowskiego wirnika
pokazano na rysunkach 30 i 31. Rysunek 31
przedstawia przy tym dwukrotnie ten sam wir-
nik, po nadaniu jego topatkom dwu skraj-
nych polozen.

Rys. 27. Wirniki szybkobiezny bez zewnetrznego wienca.

10. Zasady racjonalnego budownictwa turbin
wodnych.

Stosowana jeszcze w drugiej potowie ubie-
gtego stulecia metoda pracy, polegajaca na
obliczaniu i konstruowaniu dla kazdej grupy
trzech danych konstrukcyjnych (H, Q, n) spe-
cjalnej turbiny, powodowata z jednej strony
przecigzenie biur konstrukcyjnych praca

Rys., 28. Wirnik turbiny diagonalnej,

W znacznej mierze zbedna, z drugiej za$ stro-
ny uniemozliwiata planowe sprawdzanie zaw-
sze niepewnych obliczen przez ich poréwnanie
z wynikami pomiaréw. Badanie dos$wiadczal-
ne kazdej wykonanej turbiny przed jej
wypuszczeniem z fabryki pochtaniatoby bo-
wiem zbyt wiele czasu, a (najwazniejsze) ba-
danie wiekszych jednostek w stacji doswiad-
czalnej bytoby w ogoéle niemozliwe.
Nowoczesne budownictwo turbin wodnych
opiera sie na .stwierdzeniu, ze wilasnosci hy-
drauliczne wszystkich turbin  wykonanych
przez fabryke beda dostatecznie znane, a pra-
ca biura konstrukcyjnego bedzie mogta by¢
zredukowana do minimum, jezeli kazda z tych
turbin bedzie stanowi¢ geometrycznie podob-
ne powiekszenie lub pomniejszenie jednego
sposrod kilku tyl ko prototypéw,
t. zn. jednej z tych kilku tylko rézniagcych sie
swag szybkobieznoscig ,,modelowych” turbin
prébnych, ktére przy doswiadczalnym bada-
niu ich wiasnosci hydraulicznych wykazaty
wieksze zalety niz wszystkie inne proébne tur-
biny, zbudowane w roznych konstrukcyjnych
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wariantach dla tych samych trzech danych
«(H, Q, n), co turbina modelowa.
Wystarczalnos¢ niewielkiej liczby typow
jest uzasadniona spostrzezeniem, ze dopu-
szczenie normalnej liczby obrotéw nizszej lub
wyzszej nawet o 10% od najkorzystniejszej

Rys. 29. Wirnik turbiny $migtowej
topatkach.

0 nieruchomych

liczby obrotéw nO (rys. 22), oraz dopuszcze-
niel) maksymalnej mocy mniejszej lub wiek-
szej nawet o 10% od tej maksymalnej mocy
Nm (rys. 23), ktoéra turbina dostosowana sci-
Sle do danych konstrukcyjnych oddaje pod
spadem H przy nQ obrotach, nie powoduje
jeszcze niedopuszczalnego obnizenia wspoét-
czynikbw mocy uzytecznej. Poniewaz za$
jednoczesne obnizenie o 10% wartosci nO
oraz Nm obniza okres$lony rdéwnaniem [15]
wyroznik szybkobieznosci do wartosci

09HO 09N,
11i I U\H

a jednoczesne podwyzszenie o 10% wartosci
n0 i Nm podwyzsza ten wyr6znik do wartosci

/,,\

= 0,85 ns

(ns)n

i~ 1lc—
H 7 ff '

przeto typ turbiny skonstruowanej dla wy-
réznika ns mozna stosowa¢ z powodzeniem
w tych wszystkich wypadkach, w ktérych da-
ne konstrukcyjne (H, Q, n), przy niewolni-
czym trzymaniu sie cyfr wyliczonych prowa-
dzityby do typu o wyrézniku szybkobieznosci
zawartym w granicach miedzy 0,85 naa 1,15ns.
Szybkobiezno$¢ turbin  modelowych mozna
wobec tego w ten sposdb stopniowaé, aby wy-
rozniki typéw, sasiadujacych z sobag po ich
uszeregowaniu - wedtug ich szybkobieznosci,
roznity sie mniej wiecej o 30%. Poniewaz zas
w nowszych czasach nie stosuje sie turbin
Francisa o wyr6zniku mniejszym niz ns=70,
przeto (przy uwzglednieniu pewnych ro6znic

> 0%,

A przez obranie turbiny o mniejszej lub wiekszej
Srednicy D niz $rednica odpowiadajaca w obrebie te-
go samego typu danym konstrukcyjnym.
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Rys. 31. Wirnik turbiny $migtowej Kaptana

Rys. 30. Wirniki, turbiny $miglowej
Kaptana o mastawialnych topatkach.

zachodzacych miedzy wiasnosciami  turbin
wolno- i szybkobieznych) wystarcza stosowac
W obszarze stosowalnosci turbin Francisa
tylko 7 typdébw o nastepujgcych normalnych
wyréznikach szybkobieznosci:

T*= 80, 100, 125, 160, 215, 300, 420.

Wartosci wymiaru charakterystycznego D
mozna przy tym w obrebie kazdego typu stop-
niowa¢ skokami, np. w ten sposob* aby
srednice wlotowe turbin tego samego typu,
sgsiadujacych z sobg 'po uszeregowaniu
wedtug ich wielkosci, roznity sie az do war-
tosci D= 700 mm o 50 mm, od D=700 mm do
D= 1400 mm o 100 mm, za$ powyzej D= 1400
mm o 300 mm. Zespd&t w ten (lub w podobny)
sposéb stopniowanych turbin tego samego ty-
pu tworzy szereg, czyli seria.

Liczbe potrzebnych seryj mozna bardzo wy-
datnie zmniejszy¢ przez stosowanie jednostek
motorycznych, ztozonych z kilku wirnikéw
osadzonych na wspélnym wale. Przykiadem
takiej ztozonej turbiny jest przedstawiona na
rysunku 32 turbina podwojna, utworzona
przez roztgczalne sprzezenie z sobg dwu tur-
bin jednowirnikowych, oraz przedstawiona na
rysunkach 33 i 10 turbina bliZzniacza, utworzo-
na przez nieroztgczalne sprzezenie z sobg dwu
jednowirnikowych turbin, zespolonych wspél-
na rurg ssawna. Przez sprzezenie z sobg trzech
turbin jednowirnikowych, lub turbiny bliznia-
czej z turbing jednowirnikowa otrzymuje sie

Rys. 32. Turbina podwdjna.

przy dwu sHcrajnych potozeniach topatek.

turbing trojwirnikowa, za$ przez sprzezenie
z sobg dwu turbin blizniaczych turbing czte-
rowirnikowg. Poniewaz normalna liczba obro-
tow (nOw turbiny wielowirnikowej ztozonej
z w wirnikéw jest réwna normalnej liczbie
obrotow n0 wchodzacej w jej skiad turbiny
jednowirnikowej, a jej maksymalna moc

jest w razy wieksza od maksymalnej mocy Nm
tejze turbiny jednowirnikowej, przeto wyréz-
nik szybkobieznosci (nsw turbiny wielowirni-
kowej jest \fw razy wiekszy od wyr6znika n*
turbiny jednowirnikowej tego samego typu,
gdyz w mysl réwnania [15] jest

I\ _(n0a (Nmg _

wVH V. H/H -~
m nQ _f w.Am _ f—

/H V. H/nh V w-n°-

Wyréznik turbiny czterowirnikowej jest za-
tem dwa razy wiekszy od wyréznika wiéhodza-
cych w jej sklad wirnikéw. Do pokrycia
wszelkich zapotrzebowan na turbiny Francisa
0 wyroznikach siegajacych od ns = 70 do
Tis 450 wystarczajg wobec tego zasadni-
czo dwie tylko serie, a mianowicie seria

0 wyrézniku ns = 80, pokrywajaca ob-
szar siegajgcy od n* = 0,85.80 = 68 do
T* = 1,15. 2. 80 = 184, oraz seria 0 wyroz-
niku 2* = 200, pokrywajgca obszar siega-
jacy od iis = 0,85 200 i= 170 do 2»* —
1,15. 2. 200 = 460. (dok. nast.)

it
Rys. 33. Turbina blizniacza.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
SLOWNICZEK POJEC STOSOWANYCH W OBROBCE CIEPLNEJ")

Alotropia—zdolnoé¢ niektérych cial do two-
rzenia przy tym samym skladzie chemicznym
dwu lub kilku odmian o réznych wiasnosciach
fizycznych, na skutek réinego ulozemia ato.
mow pod wpltywem czynnikéw zewnetrznych.

Atmosfera obojetna — os$rodek gazowy, nie
oddzialtywujacy chemiocznie na metal.

Atmosfera ochronna — odpowiednio dobra-
ny, obojetny chemicznie w stosunku do ma-
teriatu ogrzewanego, osrodek gazowy pieca,
otaczajacy przedmiot obrabiany, w celu ochro.
ny jego powuerzchm przed utlenieniem lub
odwegleniem,.

Atmosfera pieca — osrodek gazowy, wypel-
niajacy przestrzen grzejna pieca.

Atmosfera redukujgca — oSrodek gazowy,
powodujgcy redukcje tlenkéw metali.
Atmosfera utleniajgca — o$rodek gazowy,

powodujacy laczenie sie metalu z tlenem.

Azotowanie — rodzaj obrobki cieplnej dy-
fuzyinej, polegajacy na wprowadzeniu azo-
tu do stopéw zelaza w celu otrzymania twar.
dej warstwy powierzchniowej.

Austenit — skladnik budowy stopow zela-
zo.wegiel, bedacy roztworem stalym we;gla
(cwementy*tu) w zelazie ¥ (gamma) zawiera-
jacy najwyzej 1,75% wegla i niekiedy pewna
ilo$¢ rozpuszczonych skladnikéow stopowych,
jak: nikiel, mangam, chrom, wolfram i inne.

Budowa (struktura) — charakterystyczny,
wlasciwy dla danego stanu, uklad ziarn me.
talu lub stopu, bedacych ugrupowaniem pier-
wiastkéw, zwigzké6w chemicznych i roztwo.
row statych.

Cementowanie — patrz maweglanie,

Cementyt — zwigzek chemiczny 2elaza
z weglem o wzorze FeszC, zawierajgcy 6,67%
wegla.

Cementyt drugorzedowy — cementyt wy-
dzielony z roztworu stalego wegla w zelazie
't (gamma) podczas ostudzania.

Cementyl pierwszorzgdowy -~— cementyt
wydzielony z jednorodnego roztworu cieklego
wegla w zelazie.

Cementyt trzeciorzedowy — cementyt wy-
dmelony z roztworu statlego wegla w zelaz1e

o (alfa) podczas ostudzania.

Chilodzenie — obnizanie trempeJraibury przed.
miotu.

1) ufozony na podstawie materialdéw, opracowa-
nych przez Podkomisje Obrébki Cieplnej Metali w skia-
dzie: inz. Stanistaw Jablornski, inz.-mech., Romap Sy~
priewski i prof. dr inz. Kornel Wesolowski, przy wspoi-
udziale Komisji Stownictwa Technicznego PKN.

Cynkowanie dyifuzyjne (sherardyzowanie}—
rodzaj obrobki cieplnej dyfuzyjnej, polegaja-
cy na wprowadzeniu cynku do metalu lub
stopu w celu uodpornienia go na dzialanie
czynnikéw atmosferycznych. Grubo$é war-
stewki nacynkowanej waha sie od kilku set.
nych do kilku dziesietnych milimetra.

Czas ogrzewania — czas od chwili rozpo-
czgcia ogrzewania do chwili osiggniecia tem-
peratury obrébki na powierzchni przedmiotu
(t. j. do poczatku wygrzewania). ,

Czas studzenia wzgl. oziebiania — czas od
chwili rozpoczecia obnizania temperatury,
zazwyczaj do chwili wyréwnania temperatu-
1y przedmiotu z temperaturg srodka chtodza.
cego.

Czas wygrzewania — czas od chwili osigg-
niecia zadanej temperatury obrébki na po-
wierzchni przedmiotu, az do poczatku studze-
nia, wzglednie oziebiania.

Dyfuz;a — wzajemne przenikanie sm’g i prze-
mieszanie czgsteczek co najmniej dwu sty-
kajacych sie cial. Intensywno$é¢ tego zjawiska
zalezy od rodzaju i stanu stykajgcych sie ciat
i ich temperatury.

Eutekioid — stop, bedacy drobnoziarnistg
mieszaning co najmniej dwoéch skladnikéw
budowy i wydzielajacy sie z roztworu statego
przy pewnej temperaturze (eutektoidalnej) bez
zmiany swojego skladu chemicznego.

Eutekiyka — stop, bedacy drobnoziarnista
mieszaning co najmniej dwdéch skladnikow
budowy i topigcy sig przy pewmej najnizszej
temperaturze (eutektycznej) bez zmiany swo-
jego skiladu chemicznego.

Ferryt — skladnik budowy, bedacy roztwo-
rem stalym wegla (cementytu) w zelazie «
(alfa), zawierajacy najwyzej 0,036% wegla
i niekiedy pewnsg iloéé rozpuszczonych sklad-
nikow stopowych, jak: nikiel, mangan, chrom,
wolfram, wanad, krzem i inne.

Glebokosé cemeniacji — grubosé warstwy
naweglonej.

Glinowanie dyfuzyjne (aliterowanie, kalo-
ryzowanie) — rodzaj obrobki cieplnej, polega-
jacy na wprowadzenia glinu do metalu lub
stopu w celu otfrzymania ognioodpornej war-
stewki naglinowanej, o grubosci nie przekra-
czajgcej 1 mm.

Grafit — alotropowa odmiana wegla.

Hartowanie — rodzaj obrébki cieplnej, po-
legajacy na ogrzewaniu stopu do odpowied.
niej temperatury, wygrzewaniu go w tej tem.
peraturze przez pewien czas, a Dnastgpnie
oziebianiu z odpowiednig szybkoscig, w celu
polepszania wlasno$ci wytrzymatosciowych,
zwlaszcza twardosci. : : -

316



Rok XX

MECHANIK

Zeszyt 7-—8

Harlowanie bezposrednie — rodzaj harto.
wania przedmiotéw naweglonych, polegajacy
na wyzyskaniu ciepta nagromadzonego w ma-
teriale podczas jego naweglania i majacy na
celu jednoczesne rozdrobnienie budowy rdze.
nia i utwardzenie powierzchni,

Hartowanie indukcyjne — rodzaj hartowa-
nia powierzchniowego, w ktérym intensywne
ogrzewanie warstwy powierzchniowej odbywa
sig¢ za pomoca indukowanych w niej pradéw
wysokiej czestotliwosci.

Hartowanie kgpielowe — rodzaj hartowania
powierzchniowego, w ktérym intensywne
ogrzewanie warstwy powierzchniowej odbywa
sie przez krotkotrwale zanurzenie przedmiotu
w kapieli grzejnej.

Hartowanie na wskro$§ — rodzaj hartowania,
majgcego na celu polepszenie wlasnosci wy-
trzymatosciowych jednolicie w calym prze-

_kroju przedmiotu obrabianego.

Hartowanie plomieniem — rodzaj hartowa-
nia powierzchniowege, w ktorym intensywne
ogrzewanie warsty powierzchniowej odbywa
si¢ za pomocg plomienia gazowego.

Hartowanie podwdjne — rodzaj obrobki
cieplnej, stosowany do przedmiotéw naweglo-
nych, polegajacy na hartowaniu rdzenia, z na-
stepnym hartowaniem warstwy naweglonej
i dajacy w wyniku rdzen i warstwe naweglo-
ng o budowie rozdrobnionej.

Hartowanie powierzchniowe -— rodzaj
obrobki cieplnej, polegajgcy na ogrzaniu po-
wierzchni stopu do odpowiedniej tempera.
tury, a nastepnie studzeniu z odpowiednig
szybkoscig, w celu utwardzenia warstwy po-
wierzchniowej, z zachowaniem pierwotnych
wilasnosci rdzenia.

Hartowanie rdzenia — rodzaj hartowania,
dotyczacy przedmiotéw naweglonych, majacy
na celu rozdrobnienie budowy rdzenia,

Hartowanie stopniowe — rodzaj obrobki
cieplnej, polegajacy na ogrzaniu stopu do od-
powiedniej temperatury, wygrzewaniu w tej
temperaturze z nastepnym szybkim studze-
niem do okreslonej temperatury posredniej,
azscaly przekréj przedmiotu osiggnie tempera.
- ture poSredniag i nastepnym powolnym stu-
dzeniu do temperatury otoczenia.

Hartowanie warstwy naweglonej — rodzaj
hartowania, dotyczacy przedmiotéw naweglo-
nych, majacy na celu utwardzenie ich po-
wierzchni,

Hartowanie w oleju, w powietrzu, w wodzie
i t. p. — hartowanie z zastosowaniem odpo-
wiedniego S$rodka jako czynnika chiodza-
cego.

Kgpiel grzejna — ciekly oérodek ogrzewa-
jacy, bedacy posrednikiem w przenoszeniu
ciepta od Zrédla ciepta do obrabianego przed.
miotu. Osrodkiem tym moga byé: woda, oleje,
stopy metalowe, metale i sole,

Kgpiel oziebiajqca — ciekly oérodek, uzy-
ity do ochladzania przedmiotu ogrzanego.
Osrodkiem tym moga by¢: woda, roztwory
wodne, oleje, stopy metali, metale i sole.

Korozja — samorzuine niszczenie metalu
lub stopu pod wplywem czynnikéw chemicz.
nych lub elektrochemicznych.

Kryszial — ciato stale, ograniczone plasz.
czyznami, powstale w sposob mnaturalny,
ktorego atomy, jony lub czgsteczki sg uloZone
w okre$lony regularny sposob. .

Kruchos$é¢ odpuszczania — zjawisko zmniej-
szania sie odpornosci na uderzenie po odpu-
szczamiu, wystepujgce wskutek powolnego
ochladzania stali od temperatury odpuszcza-
nia. Kruchosci odpuszczania unika sie przez
szybkie oziebianie czulych na nig stali od
temperatury odpuszczania.

Krzemowanie — rodzaj obrébki cieplnej dy-
fuzyjnej, polegajacy na wprowadzeniu krzemu
do stopow w celu otrzymania warstwy po-
wierzchniowej odpornej na korozje. Grubos¢
warstewki nakrzemowanej zazwyczaj nie
przekracza 2,5 mm, '

Ledeburyt — eutektyka, zawierajaca 4,29%
wegla, zlozona z cementytu pierwszorzedowe-
go i roztworu statego granicznego cementytu
w zelazie 7 (gamma). '

Likwidus — linia temperatur konca topie.
nia przy ogrzewaniu w stanie stalym lub po-
czatku krzepnigcia przy studzeniu w stanie
cieklym metali i stopow tworzgcych dany
uktad. .

Makrobudowa — budowa metalu lub stopu
metali, widoczna golym okiem lub pod nie.
znacznym powiegkszeniem.

Makroskopowe badania metali — odkresla-
nie budowy metali lub stopow na podstawie
obserwacji golym okiem, lub pod nieznac'z.
nym powiekszeniem. '

Martenzyt — skladnik budowy stopoéw ze.
lazo-wegiel, bedacy mieszaning ferrytu i we-
gla w postaci rozproszenia atomowego, wzgl.
bardzo drobnych skupien cementytu.

Metal — pierwiastek, ktorego tlenki posia.
dajg charakter zasadowy, odznaczajacy sig
dobra przewodnoscia cieplng i elektryczna,
charakerystycznym polyskiem oraz naogot
dobrag plastycznoscia.

Mikrobudowa — budowa metalu lub stopu,
widzialna przy uzyciu optycznyca p.zy-
rzadow powiekszajgcych.

Mikroskopowe badania metali — okre$lanie
budowy metali na podstawie obserwacji p>d
$rednim, lub znacznym powigkszenicm,

Naweglanie (cementowanie} —  rodzaj
ne, powstate w przedmiocie, na skutek jego

ogrzewania lub oziebiania przy zabiegach
cieplnych.
Naweglanie (cementowanie)] -—  rodzaj

obrobki cieplnej dyfuzyjnej, polegajacy na
wprowadzeniu wegla do stopdéw zelaza, w ce-
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lu otrzymania po nastepnym hartowaniu twar-
dej warstwy powierzchniowej, odpornej na
$cieranie. Grubo$é warstewki , naweglonej
zazwyczaj nie przekracza 2 mm.

Naweglanie azotujqce -- rvodzaj -obrébki
cieplnej dyfuzyjnej, majgcej na celu uzyska-
nie twardej 1 odpornej na $cieranie warstwy
powierzchniowej, ©przez wzbogacenie jej
w wegiel [ azot, podczas zetkniecia ze sto.
pionymi solami cjanowymi,

Normalizowanie -— patrz ujednostajnianie.

Obrébka cieplna (termiczna) — zabieg, lub
szereg zabiegéw, obejmujgcych: ogrzewanie,
wygrzewanie i chlodzenie metalu lub stopu
metalowego w stanie stalym, w celu uzyska.
nia pewnych ckres$lonych wlasnosci. Zaleznie
od celu zabiegu, rodzaju materiatu i od sto-
sunku powierzchni przedmiotu do jego obje-
tosci, skutki obrobki cieplnej su;ga]q mnlle)
lub wiecej gleboko.

Obrébka cieplna na wskro§ — zabaeg lub
szereg zabiegdéw cieplnych, ktérym podlega
caty prze-dmi»o-t obrabiany.

Obrébka cieplna powierzchniowa — zabieg
lub szereg zabiegdw cieplnych, ktérych skutki
obejmujg 'tylko mpowierzchniowa warstwe
przedmiotu obrabianego. '

Obrébka cieplna dyfuzyjna — zabieg Ilub
szereg zabiegow cieplnych, polegajacych ma
wprowadzeniu lub usunieciu na drodze dy-
fuzji niekitdrych pierwiastkow 2z materialu
obrabianego, w celu zmiany jego wtlasnosci.

Odpornoéé na odpuszczanie — wiasnosé nie-
ktérych zahartowanych, lub ulepszonych stali
utrzymania niezmiennej twardosci lub wy-
trzymatodci na rozcigganie przy ogrzaniu ich
do stosunkowo wysokiej temperatury.

Odprezanie cieplne — rodzaj obrobki ciepl-
nej ma wskros, polegajacy na ogrzaniu stopu
do temperatury mozliwie najwyzszej, lecz nie
wywolujgcej wydatnych zmian wtasnosci me-
chanicznych, z nastepnym powolnym studze-
niem, w celu zmniejszenia wewnetrznych
naprezen.

Odpuszczanie (wyZarzanie odpuszczajgce)—
rodzaj obrébki ma wskro§, polegajacy ma
ogrzewaniu do odpowiedniej temperatury
stopu zahartowanego, w celu czesciowego
usuniecia skutkéw hartowania i otrzymania
zgdnych wlasno$ci mechanicznych, a przede
wszystkim wiekszej plastyczosci.

Odweglenie — samorzutny proces, ktéremu
ulegajg stopy zelaza, polegajacy na zmniej-
szeniu zawarntosci wegla w warstwie powierz-
chniowej w wysokiej temperaturze pod wply-
wem $rodowiska utleniajgcego. Celowe od-
weglenie zeliwa patrz ,, Uplastycznianie®,

Ogrzewanie — podwyzszanie temperatury
-przedmiotu.

Oziebianie — sztucznie przyspieszone chto-
dzenie materiatu, jak np. w wodzie, olejuy,
strumieniu powietrza, itp.
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Pasta do naweglania — $rodek energicznie
naweglajgcy, stosowany do niegigbokiego,
a przede wszystkim miejscowego naweglania.

Patentowanie -— rodzaj obrébki cieplnej
sp¢ec1a'lne], stosowany przy wyrobie drutu
i tasémownikéw ze stali migkkiej, polegajacy
na ogrzewaniu ich do temperatury powyzej
A 3 i nastepnie odpowiednim oziebianiu.

Perlit — sktadnik budowy stopéw zelaza
z weglem, zawierajacy 0,89% wegla i skla-
dajacy sie z cementytu drugorzedowego i fer.
rytu.

Pekniecie hartownicze — pekniecie ma.
teriatu na cze$ci lub calym przekroju, po-
wstate wskutek naprezen wywolanych ob-
robka cieplna. Charakterystyczng cecha pek-
nie¢ hartowniczych jest ich wezykowaty prze.
bieg.

Plamy miekkie — miejsca na przedmioccie
zahartowanym o mniejszej twardoéci, spowo-
wane wadliwym przebiegiem obrébki ciepl.
nej.

Plastyczno$¢ — zdolno$¢ materialu do
zmiany ksztaltu bez zniszczenia spdjnosci.

Podgrzewanie — powolne podwyZszanie
temiperatury przedmiotu do temperatury po-
Sredniej. -

Przechtadzanie — rodzaj obrébki cieplnej,
majacej na celu uzyskanie budowy, wtasci-
wej dla wyzszej temperatury. ,

Przegrzanie — niepozadany rozrost ziarna
powstaly najcze§ciej podczas zbyt diugiego
wygrzewania metalu w wysokich temperatu-
rach.

Przepalenie — przegrzanie, polaczone z we-
wnetrznym utlenieniem materiatu.

Punkty albo temperatury przetomowe (kry.
tyczne) -— sa to temperatury, przy ktérych
nastepuje zmiana budowy siatki przestrzennej
i powstawanie odmian alotropowych. .

Dla stali rozrdéznia sie nastepujace punkty
przefomowe:

Przy oziebianiu:

w tem-
peratu zelazo przechodzi w:
rze '
A, 3 Fe —> v Fe
Ar, vy Fe - o (paramagne-
tyczne) Fe
Ar, o (paramagnetyczne) Fe —> « (ferromagne-
tyczne) Fe -

Ar, powstawanie perlitu

Arem Wwydzielanie sie cementytu
drugorzgdowego

Przy ogrzewaniu:

Acy rozpuszczanie sig perlitu

Acy o (ferromagnetyczne) Fe — « (paramagne-

tyczne) Fe
Acg  a (paramagnetyczne) Fe —> 7 Fe
A 1 Fe — 3 Fe
Accm rozpuszezanie si¢ cemen-

tytu drugorzedowego
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-~ Rekrystalizacja ~— odradzanie sie ziarna,
znieksztalconego wskutek zgniotu, zachodza-
cde przy ogrzewaniu do okreslonej tempera-.
tury.

- Rekrystalizowanie—rodzaj obrobki cieplnej
na wskro$, polegajgcy na ogizaniu powyzej
temperatury rekrystalizacji zgniecionego me-
talu lub stopu, w celu usuniecia skutkéw
zgniotu przez uzyskanie nowej budowy we.

wnetrznej.

Roziwér ciekly — roztwoér w stanie plyn-
nym.

Roztwdr graniczny — roztwoér staly nasy.
cony.

Roztwdr staly — jednorodna mieszanina co
najmniej dwu cial krystalicznych w stanie
gtatym.

Rysa hartownicza — patrz pekniecie har-
townicze.

Samohartownd$é — zdolnoéé hartowania

sie stopu studzonego w spokojnym powietrzu
o normalnej temperaturze.

Sezonowanie — patrz odprezanie cieplne.

Siatka przestrzenna — charakterystyczne
ulozenie atoméw ciata krystalicznego.

Skladnik budowy (strukturalny) — jeden
z elementow -budowy materiatu, ktérym moz=
by¢ pierwiastek, =zwigzek chemiczny lub
roztwér staly o charakterystycznym ugrupo-
waniu.

Solidus — linia temperatur poczatku topnie-
nia przy ogrzewaniu w stanie statym, lub
konca krzepniecia przy studzeniu w stanie
cieklym metali i stopéw tworzacych dany
uklad.

Sorbit — skladnik budowy stopdéw zelaza
7 weglem, bedacy drobnoziarnista mieszaning
ferrytu i cementytu.

Stal — plastycznie przerobiony stop zelaza
7 weglem z domieszka skladnikéw, pochodza.
cych z przerobu hutniczego, mogacy zawieraé
rowniez aodatki wprowadzone celowo-

Stal siopowa — stal, zawierajagca oprocz
skladnikéow stali weglowej, jeszcze skltadniki
dodane celowo, jak np. nikiel, mangan, chrom,
wolfram, wanad, kobalt i t. p.

- Stal weglowa — stal o zawartosci najwyzej
1,75% wegla, z domieszka sktadnikéw pocho-
dzgcych z przerobu hutniczego.

Starzenie — rodzaj obrébki na wskros, za-
chodzacej samorzutnie w temperaturze oto-
czenia lub przymusowo w temperaturach
wyzszych Tub mizszych od tej temperatury;
w stopach przechlodzonych catkowicie Ilub
cze$ciowo, polegajacy na zwiekszeniu wlas-
nosci wytrzymaltoSciowych przez wydzielenie
pewnych sktadnikéw strukturalnych.

- Starzenie naturalne — starzenie w tempe-
raturze otoczenia.

* Starzenie sztuczne — starzenie, zachodzgce
w temperaturze nizszej lub wyzszej od tem.
peratury otoczenia.

Stop metali — wynik krzepniecia jedno-
rodnej cieczy, ztozonej z dwu lub wigcej me-
tali, wzgl. z metali i niemetali.

Studzenie — powolne chiodzenie, jak aip.
w spokojnym powietrzu, popiele, piecu, itp.

Szybkosé¢ chiodzenia. (studzenia lub oziebia-
nia)—spadek temperatury przedmiotu w stop-
niach, odniesiony do jednostki czasu.

Szybkos¢ ogrzewania — wzrost temperatury
przedmiotu, edniesiony do jednostki czasu.

Temperatura eutektoidalna — temperatura
wydzielenia sie eutektoidu.

Temperatura eutektyczna —
wydzielenia sie eutektvki.

Temperatura obrébki cieplnej (hartowania,
normalizowania, odpuszczania, sezonowania,
starzenia, zmiekczania) — zadana, okreslona
najwyzsza temperatura podczas zabiegu ciepl-
nego.

* Temperatura poérednia — temperatura lezg-
ca pomiedzy temperatura otoczenia, a tem.
peratura danej obrobki cievinej.

© -Troostyt — sktadnik budowy stopdéw Zelaza
z weglem, bedacy drobnoziarnista mieszaning
ferrytu i cementytu.

Twardo§é — odpornos$é¢ ciala na odksztal-
cenia trwate, powstale pod wplywem obcig-
zenia umiejscowionego na matej powierzchni
ciata i mierzona najcze$ciej w jednostkach
twardoéci: Brinella — Hjp, Rockwella skali
B -— Hzp (Rg), Rockwella skali C — Hgrc (Rc)
lub Vickersa — Hy. '

Ujednoradnianie (wvzarzanie ujednoradnia-
jacej) — rodzaj obrébki cieplnej na wskros,
polegajacy na ogrzewaniu i duzszym wygrze.
waniu stopu w temperaturze bliskiej solidusu.
z nastepnvm powolnvm studzeniem, w celu
zmniejszenia réznic skladu chemicznego po-
szczegdlnych ziarn.

Ujednostajnianie (normalizowanie) — rodzaj
obrébki ciep'nei na wskro§, polecajacei na
ogrzaniu stali do temperatury, lezacej nieco
powvzej Ac; wzglednie Aen wygrzewaniu
w tej temperaturze przez pewien czas, z nha-
stepnvm studzen’em w spokojnym powietrzu,

temperatura

- w celu ujednorednienia budowy, czesto row.

niez rozdrobnienia wiarna dla polepszenia
wlaenoéci mechanicznvch.

Uklad — jest to wzajemne ustosunkowanie
sie skladnikéw stopu w zaleznosci od tempe-
raturv i cidnien‘a.

Ulepszanie dwuzabiegowe — rodzaj obrobki
na wskro$§, zltozomej z dwu kolejnych zabie.
géw: hartowania i odpuszczania.

Ulepszanie i-ofermiczne (jednozab‘egowe} -

- rodzaj obrobki ciep'nej na wekros, stosowany

do stali, polegajacy na szybkim ostudzaniu
do temperatury podrednie’, na utrzvman'u
w tej temperaturze dla calkowitej przemianv
chlodzonego austenitu i nastepnie na dowol-
nym studzeniu. _

Ulepszanie tréjzabiegowe — rodzaj ob=dhki
cieplne] na wskro$, ztozony z trzech kolej-
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nych zabiegdéw: hartowania,
i odorezania.

Ulepszanie zastepcze —— rodzaj ulepszania'
ciep'nego, w ktérym hartowanie obejmuje
tylko czedé przedmiotu, a odpuszczanie tej
c7esci odbywa sie za pomoca ciepta nagroma-
dzonego w reszcie przedmiotu.

Uplastycanianie zeliwa — rodzaj obrobki
cieplnej dyfuzyjnej lub na wskros, dokonywa-
ny w wysokiej temperaturze na odlewach
z zeliwa bialego, w celu zwiekszenia ich
p'astycznosci.

W zaleznoéci od sposobu przeprowadzenia
obrobki rozroznia sie dwie odmiany upla-
styczniania:

odpuszczania

a) uplastycznian’e osiggniete droga odweg.

lania pod wplywem $rodowiska utlenia-
jacego,

b) uplastycznianie osiggniete droga rozkia.
du cementytu z wydzieleniem wegla za-
Tzenia.

Utlenienie — powstawanie warstwy tlen-
kéw na powierzchni metalu lub stopu pod
dziataniem atmosfery utleniajgcej.

Wegiel zarzenia — wegiel w postaci sku-
pienn grafitowych, wydzielonych na skutek
rozkladu cementytu.

Wygrzewanie — pr\zeltrzymywame przed.
miotu w temperaturze obrébki cieplnej, w.celu

wyréownania temperatury w calym przekroju
i umozliwienia dokonania sie przemiany.

Wytrawianie — zabieg polegajacy na roz-
puszczaniu pewnych skladnikow warstwy
powierzchniowej metali lub stopu pod dziata-
niem odczynnika chemicznego, w celu ujaw-
nienia budowy i wykrycia wad.-

Zabieg cieplny — zesp6l czynosci, obej-
mujacych: ogrzewanie, wygrzewanie i chlo-
dzenie przedmiotu, poddanego obrébce ciepl-
nej.

Zarodek krystaliczny — pierwszy element
krystaliczny wydzielony lub wprowadzony
do plynnego ciala w temperaturze likwidusu
lub nizszej. .

Zgniot — znieksztalcenie ziarna metalut
Iub stopu metalowego na skutek obrébki pla-
stycznej, przeprowadzonej w temperaturze
nizszej od temperatury rekrystalizacji.

Zmiekczanie (wyZarzanie zmiekczajqce) —
rodzaj obrobki na wskro§, polegajacy na
ogrzewaniu i dhuzszym wygrzewaniu stopu
w okreélonej temperaturze z nastgpnym od-
powiednio powolnym studzeniem, w celu uzy-
skania mozliwie miekkiego materiatu.

Zwiqgzek chemiczny metali — stop metali,
posiadajacy budowe krystaliczng, przy czym
sktadniki stopu znajdujg sie w stalym i nie
zmiennym stosunku atomowym.

DZIAt NORMALIZACYIJNY

Ing.-mech. WEADYSEAW GWIAZDOWSKI

O NORMALIZACJI ZAMOCOWYWANIA FREZOW

1. Sposoby zamocowania narzedzi w obra.
biarkach, w ktérych ruch gléwny (roboczy)
wykonuje narzedzie (wiertarki, frezarki,
wiertarko-frezarki i t. d.) zaleza przede wszy-
stkim od rodzaju koncowki wrzeciona. Naj-
wlasciwsze rozwigzanie konstrukcyjne wrze-
clona, a nastepnie znormalizowanie jego kon.-

cowki oraz zespolu uchwytéw do narzedzi, -

stanowi zagadnienie o podstawowym znacze-
niu dla jak najtanszego wyposazenia obra-
biarki przy jednoczesnym umothlemu sto-
sowania réznych narzedzi.

Sprawa ta jest szczegdlnie wazna w odnie.
sieniu do frezarki, jako obrabiarki, ktéra po-
siada ogromng réznorodnos$¢ typow narzedzi.

Dlatego tez szukanie odpowiedniego roz-
wiagzania konstrukcyjnego koncowek wrzecion
frezarek zajmowato od dawmna biura konstruk.
cyjne fabryk obrabiarek oraz Komitety Nor-
malizacyjne wszystkich - krajow przemyslo-
wych.

Podstawowym elementem, stuzgcym do po-
taczenia wrzeciona frezarki z narzedziem,
badz bezposrednio, badz tez za posrednictwem
odpowiednich trzpieni czy tez zaciskéw, sta-
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nowi gniazdo stozkowe wrzeciona obrabiarki.
W wiekszosci wypadkow, tarcie, wystepujace
pomiedzy chwytem stozkowym i gniazdem
wrzeciona moze wystarczy¢ do przeniesienia
momentu obrotowego, potrzebnego do poko-
nania oporéw skrawania. W tym jednak wy-
padku zbiezno§é¢ stozka musi by¢ matla. Dla-
tego stosowano stozki Brown & Sharpe o zbiez-
nosci 1:24 (1/2” na 1'), stozki Morse'a (zbiez-
nos$é¢ ok. °/’ na 1't. j. ok.1:20), a nastepnie
metryczne (zbiezno$¢ 1 :20).

W wiekszosci krajéw stosowano w gnia-
zdach frezarek stozki Morse‘a, Polski Komitet
Normalizacyjny, jako jeden z nielicznych1),
opierajacy sie na przewidywaniu, ze ostatecz-
nie system metryczny znajdzie powszechne
zastosowanie, wydal w roku 1929 norme
PN/N -— 516 koncéwek ‘wrzecion frezarek
z gniazdem chwytowym metrycznym.

Wobec tego, ze jednak calowy uklad miar
zachowal sie w wielu wypadkach w skali

1) Gniazdo chwytowe metryczne dla frezarek rprzy-
jela juz wezeéniej Szwajcaria w r. 1923 (norma VSM—
33917).
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swiatowej, ta przedwczesna decyzja spowo-
dowala raczej wigcej klopotéw, niz korzysci.

Gléwng wada potaczen stozkowych o malej
7bieznos$ci jest ich zakleszczamie sie, wyste-
pujace szczegdblnie wtedy, gdy docisk miedzy
powierzchniami stykowymi jest znaczny, (dla
przenoszenia znacznych momentéw obroto.
wych), oraz wtedy, gdy osadzenie jest przez
diuzszy czas nie rozlgczane.

Wybijanie chwytow z gniazd stanowi nie-
bezpieczenstwo dla lozysk wrzeciona. Szcze-
gélnie wrazliwe na uderzenia sg powszechnie
stosowane we frezarkach lozyska toczne.-

Aby unikna¢ zakleszczania sie zostat wpro-
wadzony i opatentowany w USA w roku
1932 typ gniazda ?) stozkowego o bardzo duzej
zbieznosei 7:24 (3%” na 1.

Gniazdo stozkowe tego typu stuzy jedynie
do wspodlosiowego ustalania polozenia trzpie-
nia w stosunku do wrzeciona, momenty za$
obrotowe sa przenoszone przez zabieraki kloc-
kowe, osadzone na powierzchni czolowej
wrzeciona. Zabieraki te sa umocowane na
stosunkowo duzej Srednicy i na skutek tego
sity wystepujace na powierzchniach klockow
sg mniejsze, niz sily wystepujace na plaszczy-
znach styku w dawnego typu koncéwkach
wrzeciona z prostckatnymi gniazdami zabie-
rakowymi. :

Zalety tego typu koncéwki wrzeciona fre.
zarki spowodowaly szybkie jego rozpowsze-
chnienie 3).

Na posiedzeniu Miedzynarodowego Komite-
tu Normalizacyjnego ISA w Budapeszcie
(wrzesien 1936) projekt nowego, . zw. amery-
kanskiego rozwiagzania zostal przyjety, a wro-
ku 1938 (Berlin) — ostatecznie zatwierdzony
dla dwu podstawowych wielkosci 1%/,
i 2%8/,”. Wielkosci te oznaczaja najwigksza
srednice stozka gniazda na czolowej powierz.
chni wrzeciona. Wielkosci te w polskiej nor-
mie oznaczone s symbolami 44 i 70.

Obecnie przyjely nowe konicowki prawie
wszystkie kraje, przy czym Anglia juz
w 1. 1937 (norma BS 739), Francja w r. 1940
(NF E62 — 109), Stany Zjednoczone jako nor-
me pafistwowq w r. 1943 (ASA B5.18), Szwaj-
caria w r. 1945 (VSM 33931), a Komisja Tech-
niki Warsztatowej PKN w koncu 1946 r. jako
norme PN/N — 512, oraz norme dostosowa-
nych do tych gniazd chwytéw stozkowych
trzpieni frezarskich — PN/N — 513,

Obecnie w Polsce niewatpliwie wszystkie
nowe frezarki posiadaja, a wszystkie kupowa-
ne w przyszloSci napewno beda posiadaly,
znormalizowane, zgodnie z zaleceniem ISA,
koncoéwki wrzecion.

2) patrz art. in2, Ludwik Uzarowicz ,0O mnormali-
zacji koncéwek wrzecion obrabiarek” — ,Mechanik’
1946 str. 413, rys. 22.

8) Prof. inz. Leon Burnat — ,Polskie czy ISA kofi-
cowki wrzecion obrabiarek” — ,Przeglad Mechanicz-
ny‘ r. 1937 str. 691.

Odnosi sie to zarowno do frezarek badz to
importowanych lub otrzymanych w ramach
dostaw UNRRA, badz tez produkowanych
w kraju. Frezarki produkowane przez fabryki
podlegajace Zjednoczeniu Przemystu Obra-
biarkowego 4), typu lzejszego zaréwno po-
ziome jak i pionowe, posiadaja koncoéwki
wrzeciona o wielkosci 44 wg PN/N — 512
(13/4""), 'wszystkie za$ frezarki ciezszego typu
koncéwki o wielkosci 70 (23/4”).

2. Korzysci, wynikajace z normalizacji kon-
cowek wrzecion frezarek, moga by¢ w pelni
osiggniete po wladciwym rozwiagzaniu zagad-
nienia zamocowywania wszystkich normal-
nych frezé4w, a nastepnie po normalizacji
wszystkich uchwytéw, stanowigcych podsta-
wowe wyposazenie frezarki.

Komisja Techniki Warsztatowej, docenia-
jac wazno$¢ zagadnienia, opracowala wstep-
ny projekt nmormy PN/N — 370, obejmujgcej
sposoby zamocowywania normalnych frezéw
i glowic frezowych na koncéwkach wrzeciona,
wykonanych wg normy PN/N — 512,

T

NN

JuieT-g1

Rys. 1

Projekt normy PN/N — 370, zamieszczony
w niniejszym zeszycie, ujmuje sposoby zamo-
cowania frezéw: palcowych, nasadzanych
i glowic frezowych., '

, S
)

Dla frezéw palcowych przewidziano w za.
leznosci od rodzaju chwytu, badz tulejki re-
dukcyjne dla narzedzi z chwytem stozkowym
(Ia), badz tez uchwyty zaciskowe sprezynu-
jace (Ib) dla narzedzi z chwytem cylindrycz.-
nym. W tulejkach redukcyjnych wewnegtrzny
stozek jest zaprojektowany wylacznie jako

4) Lkatalog obrabiarek Zjednoczenia
Obrabiarkowego. Pruszkéw, 1947.

Przemystu
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stozek Mors»e'a,zgodnie znorma PN/N—264 5),
przewidujaca zastosowanie stozkdéw metrycz-
nych jedynie poza zakresem objetym stozka-
mi Morse'a od Nr 0 do Nr 6. Ustalenie polo-
zenia osi przyjeto jednak odmiennie niz to
sie odbywa w normalnych tulejkach reduk-
cyjnych, a mianowicie podstaweg centrowa-
nia stanowi zewnetrzna powlierzchnia cylin.
dryczna wrzeciona, ktora jest wykonana
w klasie h5 oraz specjalny pierscien.

- Dla frezé6w nasadzanych norma przewiduje
trrovienie frezarskie z chwytem wg normy
PN/N — 513, przystosowanym do gniazda
wrzeciona. Podparcie w odtrzymce moze sie

Wobec donioslosSci zagadnienia dla wtasci-
wego i ekonomicznego rozwigzania sprawy
normalnego wyposazenia frezarki, Komisja
Techniki Warsztatowej PKN, oglaszajac pro-
jekt normy PN'N — 370, zwraca sie do wszy-
stkich oséb i fabryk, interesujacych si¢ po-
wyzszym zagadnieniem, o nadestanie opinii
oraz ewentualnych propozycji innego roz-
wigzania, lub uzupelnienia objetego projektem
asortymentu uchwytéw frezow,

) /

odbywaé badz na czopie kofcowym (typ B), k NN
— =P —— 1 1
N AR S S B SO\ 7 7
F' e = s s e s S == = ====% o
___.________L__::_-_ - L g
Rys. 3 Rys. 6

badz tez na tulejce (typ A). Ten ostatni wy-
padek jest korzystniejszy, pozwala bowiem na
podparcie mozliwie blisko -freza, a wigc
zmniejsza uginanie sie trzpienia. Ponadto prze.
widziane sg trzpienie zabierakowe normalne
(IIb) oraz wydtuzcme (Ilc). )

Dla zamocowywania glowic frezowych
przewidziane sg, w zaleznoéci od wielko$ci
glowic, trzy sposoby zamocowywania: na
trzpieniu zabierakowym (IIla), na trzpieniu
ustalajacym (IIIb) oraz osadzenie bezposred-

nie (Illc).

AT W
| I

3tj47-R4

Rys. 4

Podane w projekcie normy rysunki, przed.
stawiajg tylko sposoby zamocowania. Normy
szczegltowe, bedace obecnie w opracowaniu,
ujmowac¢ beda wielkosci. poszczegdlnych ele-
mentéw wyposazenia. :

—

E——

3nj47-RS

Rys. 5

" Ogloszony projekt jest oparty na normach
atnerykanskich, angielskich, szwedzkich oraz
na dos$wiadczeniu krajowych fabryk, szcze-
gblnie Zakltadow Starachowickich.

5) Norma PN/N — 264 ,Zastosowanie stozkéw
Morse'a i metryecznych do obrabiarek i narzedzi‘
jest zgodna z zaleceniem ISA — (Helsinki 1939 r.)
i przewiduje nastepujacy szereg wielkosci stozkow:
4, 6 (metrvezne); 0. 1 2, 3, 4, §, 6 (Morse'a); 80, 100,
120, 160, 200 (metryczne).
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3. W okresie przej$ciowym, moze zachodzic¢
potrzeba zastosowania do nowych koncowek
wrzecion, trzpieni i uchwytéw przystosowa-

.

N

—_————

>

3ufa7-rR7

[ S

Rys. 7

nych do frezarek dawnego typu, rpoesni;_a;dajq-
nych gniazdo we wrzecionie ze stozkiem
Morsea (wyjatkowo metrycznym) oraz pro-

%

|
Z

31jar-R8 :

Rys. 8 -
stokatne gniazdo zabierakowe, a ponadto
zewnetrzny stozek (o zbieznosdci 0,3) dla osa-
dzania gltowic frezowvych.
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W tym celu nalezy zastosowad tuleje re-
dukcyjna, typu (la) ujetegh w projekcie nor-
my PN/N — 370, ale zaopatrzona w prostokat-
ne gniazdo zabierakowe (rys. 1), lub w wycie-
cie zabierakowe (rys. 2).

Te tuleje redukcyjne pozwalaja na uzycie
do frezarek z nowymi koncdéwkami wrzecion
tych wszystkich trzpieni, ktore sa zaopatrzone
w stozek Morse'a (lub metryczny) i splaszcze-
nia zabierakowe, a wiec np. trzpieni frezar-

skich (rys. 3), trzpieni zabierakowvych (rys. 4)
Iub uchwytéw zaciskowych (rys. 5).

W okresie przejsciowym nalezy przewidzieé
mozliwoéé wyzyskania glowic frezowych,
ktére bytyby przystosowane do zamocowywa-
nia na koncéwkach wrzecion dawnego 'typu
(rys. 6 i 7). Glowice takie moga by¢ uzyite na
frezarkach z koncowka mnowego typu priy
zastosowaniu trzpienia zabierakowego, przed-

stawionego na rys. 8.

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od 10 czerwca do 31 lipca odbyto sig 10
posiedzert Komisji wzglednie Podkomisyij.

A. W oikresie tym Komisja przyjela i postanowila
przekazaé Referatowi Redakcyjnemu PKN nastepujace
projekty norm:

1) PN/N — 320. Frezy walcowe do Zeliwa i stali

2) PNYN — 321. Frezy walcowo-czotowe do zeliwa
i stali

3) PNUN — 375. Frezy modulowe kirazkowe (kom-
plet 8 frezéw)

4) PN/N — 376. Frezy modulowe krazkowe ‘(kom-
plet 15 frezdw) .

5) PN/N — 377. Frezy $hmakowe zdzieraki

6) PNVMN — 378, Frezy S§limakowe zdzieraki pod
szlifowanie

7) PN/N — 379. Frezy S$limakowe wykarczaki

8) PN/N — 425, Wkrety ustalajace

B. ‘W okresie tym zostaly wopracowane nastepujace
projekty norm, ktére znaiduia sie jw stadiwm wzgadnia-
nia: : ! ‘
370.

[

Wyposazenie obrabiarek, Frezarka.

1) PN/N —
Zamocowywanie narzedzi

2) PN/AN — 281. Chwyty kwadratowe do korb recz-
nych

3) PN/N -— 1304. Swidry §limakowe reczne ciesiel-
skie

Swidry krete reczne ciesielskie
Swidry krete tgczne clesielskie
ksztattu Irwin

4) PN/N — 1314,
5) PN/N — 1315.

6) PN/N — 1320. Swidry $limakowe do korb

7) PN/N — 1330. Swidry %krete do korb ksztaltu
Douglas

8) PN/N — 1332. Swidry krete do *korb ksztaltu
Trwin

9) PN/N — 1351.°
19) PN/N —- 1610.
11) PN/N — 1611.
12) PN/N — 1613,
- 13) PN/N — 1620.
14) PN/N — 1621.
15) PN/N — 1622.
16) PN/N — 1623.
17) PN/N — 1624.

18) PN/N — 1460.
19) PN/N — 1461.

20) PN/N — 1463.

21) PNVN — 1464.

22) PN/N — 1467.
23) PN/N —- 1471.

24) PN/N — 1472.
25) PN/N — 1474.
26) PN/N —- 1475.

27) PN/N — 3555.

Swidry $rodkowce stale

Diuta stolarskie plaskie cienkic
Dtuta stolarskie piaskie

Diuta stolarskie ztobaki

Diuta coesielskie plaskie z obsada
tulejkowsa

Diuta ciesielskie dziubaki z obsada
tulejkowa

Diuta ciesielskie dziubaki z obsada
spiczasta

Dituta ciesielskie gmiazdowe z obsa-
da tulejkowa

Diuta clesielskie gniazdowe z
sada spiczasta

Zelazka plaszczyznowe pojedyficze
Zelazka plaszczyznowe podwdine
ze Sruba krotka

Zelazka plaszezyznowe zdzieraki
pojedyncze

Zelazka oplaszczyznowe zdzieraki
podwine

Zelazka plaszczyznowe zebaki
Zelazka ksztaltowe otoczniki poje-
dyricze

Zelazka ksztaltowe otoczniki pod-
wojne .

Zelazka ksztaltowe ptytkowmniki po-
jedyncze

ob-

Zelazka ksztaftowe plytkowniki
podwdine
Pokretki drewniane do §widrdw
z uchem.

W. G.

WZNOWIENIE CZASOPISMA ,,WIADOMOSCI PKN”

czasopjsmo bedzie sie réznié od przedwojennego tym,
iz obok projektéw norm bedzie zawieraé artykutly

Powaznym osiggnieciem Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego jest wznowlienie po siedmioleiniej
przerwie czasopisma ,Wiadomosci PKN'.

Zadaniem ,Wiadomosci PKN“, ktére stanowig
organ urzedowy Polskiego Komitetu Normalizacyjne-
go, jest przede wszystkim oglaszanie projektéw norm,
celem umozliwienia sferom zainteresowanym jak naj-
pelniejszej i najwszechtronniejszej dyskusji. Jedynie
bowiem norma, ktérej projekt dojrzal w ogniu kry-
tyki, staje sie rzeczywistym aktem umowy spolecznej.

Jak dowiadujemy sie ze Stowa Wstepnego, otwie-
Tajgcego pierwszy po wznowieniu zeszyt lipcowy,

programowe,

stwarzajgce atmosfere zzinteresowania

pewnym zagadnieniem normalizacyjnym oraz arty-
kuty dyskusyjne na tematy, zwigzane z normalizacjg
pewnych dziedzin lub projektéw norm, zamieszczo-
nych w danym zeszycie.

Pierwszy zeszyt wznowionego czasopisma, zawiera-
jacy szereg artykuldw, projektéw norm i mnotatek
sprawozdawczych, stanowi dowdd, iz Komitet Re-
dakcyjny z prof. inz. Edmundem Oskaq na czele bedzie
dgzyl konsekwentnie do realizacji zadan, zakreslo-
nych w Sltowie Wstepnym.
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PRODUKCJA TRAKTOROW W POLSCE

Jednym ze skutkow ostatniej wojny jest
ogromny spadek poglowia konskiego w Pol.
sce. Ilo$é¢ koni, ktora wynosila w 1938 r.
ok. 3-ch milionéw spadla do 1 miliona. Na
skutek tego przed naszym rolnictwem sta-
nelo w calej ostro$ci zagadnienie czescio-
wego zastapienia koni przez traktory.

Na terenach Polski pozostalo ok. 6 tys.

traktorow roznych marek (giéwnie Lanz.
Bulldog, poza tym — Hanomag, Deutz, Fa-
mo), w ramach dostaw UNRRA otrzymaliSmy
ok. 4 tys. traktor6w amerykanskich Z.iu ty-
péw (John Deere 670 szt, Farmall H i M
1100 szt., Fordson 800 szt., Fegusson 700 szt.
itd.). W drodze znajduje sig jeszcze 3 tys.
traktoréw amerykanskich 3-ch nowych ty-
poéw. Po zakonczeniu dostaw UNRRA be-
dziemy wiec posiadali razem traktoréw ok.
13.000 sztuk. Liczac okres amortyzacji trak-
tora na 5 lat, nalezaloby — tylko dla reno-
waciji parku — uruchomi¢ produkCJe 2600
sztuk rocznie.

Obecne zapotrzebowanie Polski wynosi
jednak nie 13.000, ale conajmniej 30 tys.
traktoréw. Cyfre te otrzymujemy z nastqpu-
jacego obliczenia:

Tosé uzytkéw rolnych 'w Polsce wynosi
ok. 21 mil. ha, iloéé ziemi ornej ok. 16 mil.
ha; liczac ze 1 kon moze zaora¢ 10 ha, wiec
1 milion koni zaorze 10 mil. ha, wigc pozo-
staje do zaorania 6 mil. ha. Traktor moze
zaora¢ dziennie $Srednio 2 ha, co przy 100
dniach orki w ciaggu roku daje 200 ha na
1 traktor rocznie. Oznacza to, ze dla zaora-
nia 6 mil, ha trzeba 30 tys. traktorow.

Praktycznie wiec nalezaloby tak sformu.
lowaé zadania dla przemysitu polskiego na
odcinku budowy traktoréw: uruchomié na-
tychmiast produkcje conajmniej 2,5 tys. trak.
toréw  rocznie i powiekszy¢é w nastépnych

latach te produkcje jeszcze o 3 — 4 tysiace.

Ze wzgledu na strukture rolng w Polsce
nalezy uruchomi¢ produkcje dwu typéw trak-
toréw: traktora ciezkiego o mocy 45 KM,
3skibowego dla orki na duzych gospodar.
stwach panstwowych i traktora matego, dwu-
skibowego, o mocy okolo 20 KM, przeznaczo-
nego dla spdldzielni maszynowych wiejskich,
dla orki na drobnych gospodarstwach chiop-
skich. Szacujac zgrubsza potrzeby, projektuje
sie uruchomienie produkcji 2,5 — 5 tysiecy
traktoréw ciezkich i 3 — 4 tysiecy traktoréow
lekkich rocznie.

Przemyst polski nigdy traktoréw nie pro.

dukowal i nigdy nie wykonywalismy takich
czedci silnika ropowego jak ‘wiryskiwacz,
pompka paliwowa itd.

Polski traktor , URSUS” posiada 1-cylin-
drowy, lezacy, dwusuwowy silnik o mocy
45 KM, z glowicg zarows, wolnoobrotowy
(600 — 650 obr./min.). Srednica cylindra wy-
nosi 225 mm; skok 260 mm; pojemnosé¢ cy-
lindra 10,31 dcm?® =zuzycie paliwa 250 g/KM
godz,

Skrzynka biegdéw posiada 4 bunegl dla orki,
a piaty dla trakcji. Traktor moze ciggnac przy
orce $redniej 3 plugi.

Konstrukcja traktora oparta jest na kon.
strukcji traktora Lanz-Bulldog. Obrano ten typ
ze wzgledu -na jego rozpowszechmienie i pro-
stote obstugi.

Produkcja powyzszych traktOsrow zostata
uruchomiona w Panstwowych Zakladach In-
zynierii w Ursusie. Do wspoétpracy w wytwa-
rzaniu réoznych czesci, ktérych jest w trakto-
rze ,Ursus' 752, wciggnieto 17 fabryk, wsréd
nich P.Z.L. w Rzeszowie i Mielcu, Hute ,Lud-
wikdw" w Kielcach, Kuznie Brevillier i Urban
w Ustroniu, Hute ,Stalowa Wola™ i t. d.

Pierwszy traktor wykonany jako prototyp,
bez przyrzadow wyszedt z fabryki w Ursusie
w polowie kwietnia b. r. Obecnie przekazuje
sie pierwsza serie 30 szt. traktorow. '

Plan produkcji przewiduje budowe nastepu-
jacych ilosci traktoréw w ramach planu 3-let-
niego:

1947 1948 1949
300 szt. 1200 szt. 2000 szt.

Osiagniecie tej produkcji bedzie mozliwe
dopiero po uruchomieniu pelnych dwu zmian
i doinwestowaniu fabryki.

Procz traktora 45 KM planowane jest uru-
chomienie produkcji krajowej traktora male.
go, ok. 20 KM, dwuskibowego, przeznaczone-
go dla spoltdzielni maszynowych wiejskich.
Bedzie to zwrotny traktor, przeznaczony dla
orki na niewielkich chlopskich polach. Budo.
wa tego trakbtora oparta bedzie na licencji
czeskiej fabryki , Zbrojowka". Produkcja tego
traktora winna osiggnaé poziom 2 — 3 tys.
sztuk Tocznie. Bedzie to produkcja ,mnadpro-
gramowa', nie przewidziana w planie trzy-
letnim.

Produkcja zatym 5 tys. szt. rocznie obydwu
typdw traktoréw umozliwi juz nie tylko re.
nowacje parku, ale takze zabezpieczy jego

systematyczny wzrost,
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Z NOWYM ROKIEM SZKOLNYM

Jeszcze kilka dni temu wpatrywaliscie sie
w '‘bezkres morza Ilub dumne zarysy gor.
Jeszeze kilka dni temu stalidcie wobec maje-
statu Przyrody, wobec jej potegi i grozy,
chroniqcej Was od wybujalej pewnosci siebie
i pychy. Dzi§ stajecie w obliczu Nauki, ktérej
ogrom Was zaciekawia, zadziwia, a zarazem
onie$miela,

Gdy w wedréwce gdrskiej wspinalscie sie
wzwyz, przechodzil Was dreszcz ciekawosci,
jaki widok odsloni sie oczom, gdy staniccie
na przeleczy lub gdy osiqgniecie szczyt.
W chwili rozpoczecia roku szkolnego ogarnia
Was radosne wzruszenie i wzmaga sie cieka.
woéé poznania nowych dziedzin wiedzy, ki6re
poszerzq Wasze horvzonty myé$lowe | pogle-
big Waszgq osobowosé.

Ini..meck. WACEAW STETKIEWICZ

I tak, jak stojgc nad brzegiem szumiqcego
morza, nie myS§leliscie o korzy$ciach jego po-
siadania, jak patrzqc na szczyty gor, zarézo-
wione promieniami wschodzqcego slorica, nie

‘mysleliScie o skarbach kopalnych, ukrytych

w ich wnetrzu, tak wstepujgc w progi szkolne,
nie myélicie o korzysciach, jakie przyniesie
Wam §wiadectwo 'lub dyplom.

Uczcie sie, by zaspokoié¢ drzemiqgce w Was
pragnienie Prawdy i Piekna! Pnijcie sie ku
gorze, by ogarnqé wzrokiem $wiat coraz
szerszy! Unikaicie tatwych i wygodnych szla.
kéw! Jedynie bowiem przez trud poszukiwa-
nia osiqgniecie poczucie wlasnej sily i peing
rados¢ poznanial

A T. T

UMIEJETNOSCI ZAWODOWE SA PODSTAWA DOBROBYTU "

W naszym stosunku do pracy zawodowej
mamy bardzo wiele do nadrcobienia. W Polsce
przedrozbiorowej nie doceniano pracy zawo.
dowej. Wrecz nia gardzono. Rzemieslnik i ku-
piec — a byly to poddwczas dwa gléwne za-
wody uprawiane przez mieszczan — nie po-
siadali ani nalezytych praw, ani szacunku.
W innvch krajach, jak np. w Anglii lub
Holandii, juz bardzo dawno zrozumiano wiel-
kie korzyéci, jakie ptynelv dla spoteczenstwa
i pafnstwa z pracy rzemiedlnika i kupca, dla-
tego prace te otaczano opieka i u7naniem,
skutkiem czego stala sie ona podwaling poz-
niejszego olbrzvmiego i szybkiego rozwoju
przemystu, techniki i nauki.

Ten wielowiekowy, wzgardliwy stosunek
do pracy zawodowej siegnat gleboko w nasza
nature i aczkolwiek dzi§ iuz wszyscy rozumie-
my spoleczna i gospodarcza wartoéé pracv,
tym niemniej i dzisiaj zdarzaia sie wvpadki,

ze nie jest ona nalezycie doceniania. Wsrzak

jeszcze nie tak dawno uwazano u nas prace
urzednicza za cof lepszego od pracy rzemiesl
nika lub technika, a ogdlnoksztatcaca szkote
$rednia stawiano wvzej od Sredniej s7koly
zawodoweij. Nie zawsze cenimv, jak nalezv,
wvksztalcenie zawodowe i nabvte doswiad-
czenie fachowe pozwalaiac im tak czesto gi-
naé¢ przy lekkomvysélnvm przerzucaniu sie
z liednego kierunku pracv na inny.

Musimv przede wszystkim zrozumied i w zy-
ciu stosowaé pewne pndstawowe zasady pra-
widtowei pracy zawodowef.

Pierwsza, zasadnicza sprawa jest whadciwy
wybdr zawodu. Wybdr zawodu nie jest rzecza

tatwa. Wymaga glebokiego namystu, a przede
wszystkim poznania wlasnych zamilowan
i zdolnosci. Jest on zarazem sprawa wazna
nie tylko dla nas samych, lecz réwniez dla
kraju i spoteczenstwa. Nauczanie kosztuie.
Nauka jest dtugiem, ktéry zaciagamy wobec
siebie samych i1 wobec spoleczenstwa. Ten
dtug winnismy pdzniej splaci¢ swoja przyszla
praca zawodowa, praca gorliwg i wydajna.

Bogactwo narodu, bogactwo nas wszystkich
i nasz dobrobyt zaleza od wynikédw naszej
pracy, pracy wszystkich obywateli. Im gorli-
wiej kazdy z nas pracuje, im bardziej praca
przezen wykonvwana odpowiada jego zdol-
noéciom i zamilowaniom, tym wiekszy jest
efekt pracy calego spoleczenstwa.

Obrawszy zawdd rozpoczynamy nauke
w odpowiedniej szkole zawodowej, ktdra
stanowi mprzveotowanie do zvcia i pracy.

Po jej ukonczeniu mie konicza sie jednak
jeszcze klopoty zwigzane z wvborem zawodu.
Dzié kazda dziedzina pracy ludzkiej, obieta
przez okreslona szkole zawodowa, jest tak
obszerna, ze kazdy z nas, o ile chce dois¢
w swej pracv do zadowalajacvch wynikéw,
musi poswieci¢ sie pracy w jednym, okreslo-
nym kierunku obranego zawodu, musi ‘sie
poéwiecié, jak méwimy, jednei specialnosci,
poniewaz ograniczone mozliwosci jednostki
ludzkiei nie sa w stanie ogarnac i gruntownie
opanowaé calej jakiej§ dziedziny pracy
ludzkiej. ' :

Jesli spotkamy rzemie$lnika, ktéry nam

1) Mtody Zawodowiec* Nr 8/47.
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mowi, ze zna gruntownie prace na wszystkich
obrabiarkach, fo raczej pizypuszczamy, iz
zna ja tylko powierzchownie. Dobrym toka.
rzem jest tylko ten, kio przepracowal szereg
lat na tokarce. Tak samo dobrym lekarzem
nie bedzie nigdy lekarz leczgcy wszelkie cho-
roby, a dobrym inzynierem — inzynier, ktory
stale przerzuca sie z jednej dziedziny pracy
do innej. Osiaggnigcie nalezytych wynikow
pracy zawodowej wymaga statosci fachowego
kierunku tej pracy, ktorej my niestety tak
czesto sie sprzeniewierzamy.

Pierwsze lata pracy zawodowej sg jeszcze
jakby dalszym ciggiem nauki w szkole, pro-
wadzacym do poglebienia i ugruntowania wia.
domosci. Aczkolwiek i jednostka, i spoleczen.
stwo odnoszg juz w tym okresie pewna ko-
rzy$¢ z tej pracy, to jednak efekt jej jest
zazwyczaj jeszcze bardzo skromny. Spoteczen.
stwo doktada niejako jeszcze do mtodego
pracownika pozwalajgc mu popelnia¢ w jego
pracy pomylki, a przez to sig¢ uczy¢, by po
paru latach miec¢ petnowartosciowego fachow-
ca. Dlatego to w ten sposob nabyta fachowos¢
musi byc¢ odpowiednio ceniona i szanowana.

Warto zastanowi¢ sig, dlaczego inne kraje,
jak np. mala i z natury biedna Szwajcaria,
osiggnety tak wysoki poziom przemysiu
i techniki? Z pewnoscig miedzy innymi d:ate-
go, ze narody kraje te zamieszkujgce, wcale
zresztg nie wiecej uzdolnione od Polakéow,
posiadajg jednak widocznie w swym charakte-
rze 'wigcej wytrwatodci i uporu, ktore to
cechy pozwalaja im na wielkie osiggniecia
w pracy zawodowej. Rzemieslnik w takim
kraju, ktory, po uzyskaniu niezbednego wy-
ksztalcenia, postanowil wyrabia¢ np. igieiki,
robi je cale zycie i robi je po pewnym czasie
tak dobrze i tak tanio, ze nikt nie jest w sta-
nie z nim konkurowaé¢. Nie dos¢ tego. Bardzo
czesto syn rzemie$lnika idzie w slady wojca,
przejmuje jego do$wiadczenie i dochodzi przez
to z biegiem lat do coraz to wspanialszych
wynikow. Caly szereg nieraz bardzo drobnych
stosunkowo warsztatow wytworczych doszedt
tam do takiej doskonalosci w swej pracy,
iz posiada stawe $wiatowa i jest w swej dzie.
dzinie bezkonkurencyjny.

Polska byla przed wojnag krajem ubogim,
bowiem wartos¢ produkcji na jednego mie-
szkanca wynosila u nas zaledwie 610 z!, pod-
czas gdy w innych krajach na jednego mie-
szkanca wynosila w tym samym czasie wie-
lokrotnie wigcej,

Dlaczego -tak bylo?

Przede wszystkim dlatego wlasnie, ze je-
steSmy w naszej pracy .zawodowej mniej
wytrwali, niz inni.

-Zrozumiemy to jasno na prostym przykla-
dzie. Powiedzmy, ze wyszkolony tokarz pra-
cujac na tokarce wykonuje dziennie pewng
ilo$¢ czesci o lgcznej wartosci X ztotych. Jesli
w pewnej chwili tego tokarza przerzucimy

na frezarke, to wartos¢ jego dziennej pracy
przez drugl okres czasu, nun stanie sig peino-
wartosciowym trezerem, bedese mn.ejsza od
X ziotych, przy czym nalezy jeszcze wzigc
pod uwage straty ponies.one Pprzez tabryke
na skutek nieun.knionych usterek powstatych
z powordu braku wprawy. Facnowiec pracujg-
cy stale w tym samym fachowym kierunku
nabiera rutyny zawodowej, zna wszystkie
nieudane proby wszelkich ulepszen czy zm.an -
podejmowanych w czasie jego [pracy, wie
dobrze, jak unikng¢ starych biedéw, wyczuwa
doktadnie, w jakim kierunku powinny pojsc
usitowania dalszych ulatwien pracy, niejcdno-
krotnie sam jest autorem szczgshiwych pomy-
stow; wszystko to ginie, jesli taki rutyno.
wany fachowiec przerzuca sig na inng prace,
gdzie zabkuje jak kazdy poczatkujgcy.

Pomyslmy teraz, jakie olbrzymie straty po-
nosi spoteczenstwo, gdy isetki, tysigce rze-
mieslnikow, technikdw, inzynieréw, roln.kow,
handiowcow, lekarzy itp. przerzuca sie rok-
rocznie z jednego fachowego kierunku na
drugi. Jakim oibrzymim hamulcem postepu
jest brak statosci i wylrwalodci zawodowej!

Dobrobyt ogoélny danego kraju, a wiec do-
brobyt i przecietna 'stopa zyciowa jego oby-
wateli zaleza od ogdlnej wartosci pracy cate.
go spoleczenstwa, Wspolny interes wszyst-
kich jednostek spoleczenstwa wymaga, by ta
wartos¢ byla jak najwieksza, a zatem by kaz-
dy pracowal w tej specjalnosci, do ktdrej jest
najlepiej przygotowany. Dlatego tez obywa-
tel, ktory dia pewnej chwilowej, osobistej
korzyéci sprzeniewierza sig swej specjalnosci,
czyni .kIZYWdQ nie tylko catemu spoleczen-
stwu, lecz i sobie samemu.

Niech wiec ambicjag kazdego mlodego za-
wodowca bedzie gruntowne poznanie wybra-
nego zawodu, kierunku fachowego, bo to
mu pozwoli pracowa¢ skutecznie dla podnie-
sienia dobrobytu spotecznego 1 dojs¢ do
pieknych wynikéw swej pracy. i

Mogg sie zdarzy¢ oczywiscie zupelnie wy-
jatkowe wypadki wujawnienia w pewnym
okresie zycia ukrytych dotad talentéw. Sag to
wszakze wypadki raczej rzadkie, ktdre, jak
kazdy wyfatek, nie obalajg stusznosci zasady.

Na zakonczenie nalezy jeszcze doda¢, ze
poswiecenie sie jednemu, okreslonemu kie-
runkowi fachowemu nie moze oczywiscie pro-
wadzi¢ ‘do tego, bySmy sie niczym innym
poza waskag naszg specjalnoscig mieli nie in-
teresowaé¢. Przeciwnie. Im szersze sa nasze
ogoélne wiadomosci, tym wszechstronniejszy
bedzie nasz stosunek do obranej specjalnosci.
Pamieta¢ wszakze musimy, Ze pojemnosé
umystu ludzkiego i rozpigto$¢ mozliwosci
jednostki sa ograniczone, i ze przeto nad.
mierne rozproszenie zainteresowan prowa-
dzi¢ musi z koniecznoéci do zaniedbania pracy
nad soba w pbranym kierunku, a -dalej do

dyletantyzmu. »
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LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY

CZESC 1. WIADOMOSCI OGOLNE

1. Wstep.

" Wraz z postgpem techniki, polegajacym
na stalym zmniejszaniu wysitku fizycznego
na rzecz ulatwienia tworczej pracy umystowej
wprowadzatl cztowiek nowe, usprawniajgce
metody i budowat przyrzady, oraz urzadze-
nia chronigce jego. umyst przed zmeczeniem,
a pamig¢ — przed przecigzeniem.

Jedng z takich pomocy, to przyrzad do
szybkiego liczemia t. zw. logarytmiczny suwak
rachunkowy, opracowany w 1620 roku przez
angielskiego matematyka E. Guntera, a udo.-
skonalony i doprowadzony do postaci dzisiej.
szej przez E. Wingate'a, S. Patridge'a i O.
Mennheiina.

Kazdy technik w swej praktyce wykony-
wa wszelkiego rodzaju obliczenia, od doda-
wania poczawszy na logarytmowaniu skon.
czywszy. Zwlaszcza przy obliczeniach wy-
trzymalosciowych czy tez kalkulacji czasu
pracy, rachunek obejmujgcy caly tancuch
takich dzialan, jak mnozenie i dzielenie, zaj-
muje bardzo duzo czasu i winien byé¢ doko-
nany $cisle lub tez z okreslonym z géry przy-
blizeniem.

O ile dodawanie i odejmowanie nalezg do
czynnos$ci prostych, o tyle pozostate dzialania,
zwlaszcza na liczbach wielocyfrowych na-
leza do dziatan trudniejszych, pochlaniajgcych
wiele czasu i uwagi, kosztem oczywiscie pra-
cy twiorczej.

2. Zasada suwaka.

Logarytmiczny suwak rachunkowy, jako
przyrzad, sluzacy do mechanicznego wykony-
wania obliczen, odcigza technika znakomicie
* w jego Zmudnej pracy, umozliwiajgc wyko-
nanie zawitych obliczen szybko i z wystarcza-
jacg dla praktyki technicznej doktadnoscia.
Postugiwanie sie bowiem suwakiem, przy po-
mocy ktérego mozna mnozy¢, dzieli¢, potego-
wa¢é, pierwiastkowaé, logarytmowaé¢ oraz od-
czytywaé wartosci funkcyj katowych, polega
w istocie na dwu prostych czynnosciach,
a mianowicie:

a) przedstawieniu kazdej liczby w postaci

odcinka, i
b) odczytaniu wyniku dzialania przez su-
mowanie lub odejmowanie tych odcin-
kow,
przy czym pamietaé nalezy, iz odcinki na
podziatkach suwaka sg proporcjonalne do lo-

garytmow, reprezentowanych przez siebie
liczb.
Rys. 1 podaje najprostszy schemat doda-

wania i odejmowania odcinkéw, za$ rys. 2
przedstawia usprawniony sposéb, przy zasto-

sowaniu, przesuwajgcych sie po sobie, po-
dziatek.

Najprostszym obrazem geometrycznym wy-
niku mnozenia dwu liczb jest pole prostoka-
ta, ktérego podstawa i wysokos$¢ odpowiadaja
tym liczbom. Pomiar pola jest jednak czyn-
noécig bardziej skomplikowana anizeli po.
a=65 -

H—b=25:]

P, S—
> b

p— -

2:3

0 1

t——c=0-b= 40

'3 E HEER

305/47-R2

Rys. 1. Dodawanie i odejmowanie odcinkéw przy pomo-
cy miarki milimetrowej.

miar odcinka. Aby wigc przedstawié za po-
mocy sumowania odcinkéw wynik mnozZenia,
siegng¢ musimy do wtlasnosci logarytmowa-
nia, a mianowicie, jesli

T.y=2
to logarytmujac obie strony
lg x.y)=1gz

sprowadzimy wyrazenie do postaci sumy:
lgxtlgy=Ig z,

jesli teraz oznaczymy

Igx=a lgy=0b, lgz=c ,
woéwcezas mamy znowu do czynienia z oma-
wianym juz sposobem prostego dodawania
odcinkéw a, b, ¢, kiore, jak z tego widag¢,
muszg by¢ proporcjonalne do logarytméw
liczb x, v, 2z

65 T
65 0 25

%
[012¢3456
T
[51235 si}aén
5: I EP scs/n-.nz‘

Ap——r—25—1

Rys. 2. Usprawnione dodawanie i odejmowanie odcin-
kéw przy pomocy dwu przesuwanych miarek.
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Analogicznie przedstawia sig dzielenie,
ktore po zlogarytmowaniu sprowadza sig do
odejmowania odcinkéw a mianowicie:

iy ==z
lg (x:y) =1gz
lg x—lgy =1gz
czyli a—b=c

Te wlasciwodci logarytméw wyzyskujemy
jako teoretyczng podstaweg budowy suwaka.
W tym celu rysujemy w odpowiedniej skali
normalng podziatke I (rys. 3), ktérej oznacze-
nia liczbowe przedstawiajg wartosci logaryt-
méw lczb naturalnych. Nad tg podziatkg bu.
dujemy nowa podziatke /I w ten sposob, ze

liczby naturalne 7 1,6I5 2,:1
T 2 o3 4B zéiﬁ 819 2 i

™7 11 ] 117 LI | T T T T o1 1T ] rrr it
Or T } T 0,I2 ‘ T ‘| |
Im,ytmy I 02/7 305/47-R3 0,322
Rys, 3. Podziatki z liczbami maturalnymi i odpowiada-

jacymi im logarytmami.

odpowiednim liczbom dolnej podziatki, jako
logarytmom, odpowiadaja na gérnej podazial-
ce — liczby logarytmowane — liczby natu-
ralne. A zatem podziatku gdérna przedstawia
liczby naturalne, a podziatka dolna — ich
legarytmy. Np. logarytm liczby 2,1 wynosi
0,322, logarytm liczby 1,65 wynosi 0,217 i t. d.

Podzialka II (rys. 4), na ktorej umieszczone
sa liczby naturalne, zwana podziatky logaryt-
miczng, jest niejednostajna, gdyz dhagoéci

dzialek elementarnych, 1—2, 2—3, 3—4
i t. d. sa nieréwne-
liczby naturalne 11
T T T T T 1 1
1 23 4 5@769d
logarytmy Y L 1
g 1 2 3 4 5 6 7 |8 9 0
ot 305j27-R4.
4——@2—193—‘_»
(- lg3
I lg6——m

Rys. 4. Zasada mmozenia liczb, polegajaca ma dodawa-
nin logarytmdw tych liczb.

Zasada obliczenia iloczynu sprowadza sig
do dodawania odcinkéw, jak to dla przykta-
du: 2 X 3=6 przedstawia rys. 4.

Poczatkowo odcinki dodawano za pomocg
cyrkla, poniewaz jednak sposob ten byt bar-
dzo niewygodny, zastosowano sumowanie,
podobnie jak na rys. 2, za pomoca dwu iden-
tycznych podziatek, przesuwajacych sie po
sobie (rys. 5). Umozliwilo to szybkie odczy-
tywanie wyniku. _

Obliczanie ilorazu polega na tej samej za-
sadzie, z tym tylko zastrzezeniem, ze tutaj
odejmujemy od siebie odpowiednie odcinki.
Rys. 6 przedstawia dzialanie 6:2=3.

Suwak rachunkowy oparty na podzialce lo-
garytmicznej, przeznaczony jest w zasadzie

[ b b b
-

Rys. 5. Uproszczony sposéb wykonywan'a mnozenia
liczb przy pomocy odpowiednich dwu przesuwnych po-
dziatek, : .
do wykonywania dziatann mnozenia i dzielenia.
Moznos¢ obliczania logarytmoéw, poteg, pier-
wiastkéw, odwrotnoéci i funkcyj katowych
jest tylko jego dodatkowym, zresztg bandzo
pozytecznym uzupelnieniem.

Podziatka kwadratéw i sze$cianow jest zbu-
dowana na zasadzie podzialki logarytmicznej,
posiadajgcej skale dwa lub trzy razy mniej-
szq anizeli skala podziatki podstawowej. Wy-
nika to z zasad logarytmowania liczb pote-
gowanych, a mianowicie gdy:

a® = b, to
nlga=1I1ghb
.. lgb
x]ga——~—~n

co oznacza, Ze aby moéc poréwnywaé odcinki
lg a, i lg b, skala podziatki logarytmicznej
liczby, bedacej wynikiem potegowania, musi
by¢ n razy mniejszg, anizeli podziatka liczby

3

L1 reriinll

| 2 [ abgresl)
———

Rys. 6. Uproszczony ‘sposéb wykonywania dzieleniz

liozb przy pomocy odpowiednich dwu przesuwnych po-
 dzialek.

potegowanej. Oznacza to, ze dla wyznaczenia
drugiej potegi, skala 'podziatki Iogarytmicznej
kwadratow musi by¢ dwa razy mniejsza, dla
sze$ciandéw, za$ 'trzy razy mniejsza, anizeli
skala podziatki logarytmicznej liczb (natu-
ralnych) potegowanych rys. 7

_I_sieSa'anu
T T TT T
! 2 345067894

_‘
3
S
[
N
W
N
[N
.
N4
[
o3
20
N

|kwadraty i |
17 1 1 1 T P T T T | G Al

' 2 3 4567890 2 3 45678900
(liczby naluralne .

T T | T T T T 1
! 2 3 4 5678900
llaqarytmy |
0 I 2 3 4 5 6 7 8 9 b

305/47-R7

Rys. 7. Zespdl wzajemnie powigzanych podzialek.

3. Budowa suwaka.

Najbardziej rozpowszechniony typ suwaka
rachunkowego sklada sie z trzech zasadni-

czych czesci (rys. 8):
329



Zeszyt 7-—8

MECHANIK

przesuwka /

. 305/47-R8
okienko /

Rys. 8. Logarytmiczny suwak rachunkowy.

1) korpus,

2) przesuwki, (ruchomej linijki) i

3) ruchomego okienka (szkielka).

Na korpusie oraz gbémej sironie przesuwki
mamy naniesione podziatki, przy czym: po-
dziatki A i B s3 identycznymi podziatkami lo-
garytmicznymi, niejednostajnymi i stuzg do
mnozenia i dzielenia;

podziatki C i D, rowniez identyczne, sg
podziatkami logarytmicznymi, wykonanymi
w skali dwa razy mniejszej, anizeli podziatki
A i B i stuig lacznie z nimi przede wszystkim
do odnajdywania drugich poleg lub pierwiast.
kow kwadratowych;

podziatka E jest podzialtka logarytmicznag .

o skali 3 razy mniejszej, anizeli podziaiki
A i B i stuzy lacznie z nimi do odnajdywania
trzecich poteg Ilub pierwiastkow sze$cien-
nych; ,

podziatka F jest podzialka normalng, jedno.-
stajng i przedstawia logarytmy, (5cislej mo-
wigc mantysy) liczb podanych na podzial-
ce A; '

podziatka G jest podziatka logarytmiczng,
przedstawia odwrotnosci liczb uwidocznio.-
nych na skali A i B;

podzialka H, umieszczona na zewngirznym
brzegu korpusu suwaka, posiada normalng
podziatke milimetrowa;

podobna podziatka, tylko w skali 1:2,5,
umieszczona jest na drugim, przeciwleglym
brzegu korpusu.

T T T T L I S I S U §

Oy N S S 0 SaT

& & puepuw ko 20 5 o 7
Sosp7-R8

Rys. 9. Skala na odwrotnej stronie przesuwki.

Na dolnej stronie przesuwki (rys. 9) jest:

niejednostajna podziatka S, przy pomocy
ktérej odczytuje sie wartosé¢ funkcji sinus,
dia katéow od 5v45° dio 90V,

niejednostajna podzialka T dla odczytywa-
nia wartosci funkcji tangens, dla katéw od
5045" do 459 oraz "

niejednostajna podziatka S i T dla od.
najdywania wartosci funkcji sinus i tangens
dla b. matych katéw od 0 do 5945°

Okienko posiada na szkielku narysowang
jedna lub trzy kreseczki, ktére stuza do utat-
wienia odczytywania, odpowiadajacych sobie
liczb na réznych podziatkach. (d. c. n.)

Maszyny roinicze czekajag?

W wielkiej rodzinie przemystu maszyno-
wego maszyny i narzedzia rolnicze odgrywa-
ly od dawna role techmicznego kopciuszka.

Technicy uwazali te galaz przemystu za
cos posledniego i wyrazali sig o nie] z prze-
kasem i lekcewazeniem. Ten przestarzaly
sposOb myslenia pokutuje u nas do dnia dzi-
siejszego i thumaczy niecheé naszych tech-
nikow i wstudiujacej mlodziezy do zaintere-
sowania sie ta galeziag wytworczosci.

Miody student podczas kilkuletniej mauki
siyka sig z wieloma najnowszymi zdobycza-
mi techniki, lecz o maszynach rolniczych
przewaznie nie slyszy, nie znajduje o nich
wzmianek ani w literaturze technicznej, ani
w pismach fachowych, a jednak i w tej dzie-
dzinie praca jest bardzo ciekawa i moze
mieé¢ charakter pionierski.

Wezmy dla przykladu problem mechanicz-
nego sadzenia i sprzetu okopowych, na co
pobrano na calym s$wiecie tysigce patentéw
bez zadawalniajacego wyniku, lub zagadnie-
nie nowoczesnych urzgdzen wysiewnych réz-
nego ziarna, mogacych rok rocznie przyniesé
olbrzymie oszczednosci, lub zlozony problem

odchwaszczania roli, zazebiajacy sie z oczysz-
czaniem wziarna na zasadzie najnowszych ba-
dan aerodynamicznych, lub konstrukcje na-
rzedzi do uprawy i pielegnacji roslin, z cze-
go moga sie wyloni¢ nowe, wcale jeszcze
nieznane sposoby pracy na roli.

Potrzebni sg ludzie, ludzie technicznie wy-
ksztalceni, ktérzy by chetnie i z zapalem
pracowali w tej dziedzinie.

Dlatego zwracamy sige do mlodziezy stu-
diujacej, do mlodych technikéw, aby sie
zainteresowali maszynami i narzedziami rol-
niczymi, aby przelamali przestarzate uprze-
dzenia i zwrdcili sie w strone tej ciekawej
gatezi przemysilu maszynowego.

Apelujemy w szczegdlnosci do synéw rol-
nikéw, zeby swe studia techniczne i pdzniej-
523 [praktyke poswiecali tej wilasnie dziedzi-
nie, aby potaczyli odwieczne przywigzanie
do ziemi z mabyta wiedzg techniczng i przy-
czynili sie do zrealizowania wielkich zadan,
na jakie czeka wie$§ polska na odcinku zme-
chanizowania gospodarki Tolnej.

Maszyny rolnicze czekaig!

Inz. JAN SIANKO
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OBLICZANIE SZEROKOSCI NOZA DO TOCZENIA GWINTU
TRAPEZOWEGO

Gwint {trapezowy znajduje zastosowanie
w S$rubach, stuzgcych do przenoszenia ruchu
oraz do przenoszenia znaczniejszych sil
a wiec w $rubie pociagowej tokarki, §rubach
posuwowych obrabiarek, podnosnikach samo-
chodowych i t. p. Powdd lezy w tym, ze gwint
trapezowy mozna wykona¢ dokladniej, ani-
zeli inny gwint, a ponadto powierzchnia do-
legania miedzy zwojami sruby i nakretki jest
Znaczna, przez co zuzycie jest mniejsze i po-
wolniejsze, niz przy innym gwincie. Stoso-
wany niekiedy gwint prostokatny (plaski) jest
trudniejszy do wykonania dokladnego, a przez
to i doleganie powierzchni nosnej jest nie za-
dowalajace. ,

Przy wykonywaniu gwintu trapezowego
natrafia sie jednak réwniez na trudmosci.
Jedna z nich jest obliczenie szeroko$ci wre-
bu u dna. Jest to potrzebne do ustalenia sze-
rokoéci noza do zgrubnego wcinania. Tym za-
gadnieniem zajmiemy sie w niniejszym arty-
kule.

W gwincie trapezowym wyrdzniamy naste-
pujace wielkosci charakterystyczne:

a) Srednica gwintu Sruby d (rys. 1) jest
wielkoéciag nominalng, charakteryzujgca dany
gwint. Srednica ta, zgodnie z PN/G — 215,
winna by¢é wyrazona w miarach metrycznych,
moze jednak wystepowa¢ w miarach calo-
wych np. w maszynach pochodzenia amery-
kanskiego albo angielskiego.

NnakrefaN\

N
ANVERN AN
%
I ‘i-?"/ X ”,/'/'A‘
*ut"k %ﬂb // // <
¥ <
| 1] / M //m/// |
Rys. 1.
b) kqt rozwartosici gwintu ¢ wynosi dla
gwintu metrycznego (PN/G—215 i 216)

o =300, dla gwintu calowego 2 = 29°,

c) skok gwinfu s moze by¢ wyrazony w mi-
limetrach albo w calach albo w ilosciach
ZwWojow na cal.

Nalezy przy tym rozgraniczyé pojecia sko-

ku i podzialki, jakie wystepujg przy gwintach

wielozwojowych.

Podziatkq h (rys. 1) okreslamy -odstep
dwoéch sasiednich lewych (prawych) bokow
gwintu, natomiast skok i — zwojowego gwin-
tus = ih,

d) giebokos$ci gwintu t, dla §ruby i T, dla
nakretki sa réwne polowie podziatki h, po-

wickszonej o pewna wartos¢ liczbowsg (patrz
tabl, T i II).

e) grubosé¢ zwoju gwintu, mierzona na po-
wierzchni walca podziatowego (o $rednicy d,,
rys. 1) jest réwna szerokosci wrebu.

Odpowiednie warto$ci podano w tablicach
ITill

TABLICA 1.
oo Sruba Nakretka
I Wielkosé 2 |
spmbol wymiar symbol| wymiar
Srednica gwintu d d D d+ 2a
Srednica podziatowa| dp d - 0,5k
Srednica rdzenia d—h—
wzgl. otworu de |d=h=2a| Do | 5, 9p
Glebokosé gwintu tg | 05h+al Tg | 2’3&5
’ ' i
TABLICA 1I.
Gwint metryczny Gwint calowy
wg PN/G-216
Podzialka Luz
h mm a mm || b mm r mm
e
0,5
0,25 0,25
0,75

dla wszystkich skokéw

a=b=0,01""=0,254 mm

3
4
5
6
7
8
9
10
12
14
16
18
20 0,5 1,5 0,5
22
24

Wzory do obliczania szerokosci noza.

. h
2

S Z rys. 2 odczytamy:
S AC
"y \% r=-——2AC
+ 357/46-R2 2

8 e

Rys. 2.

lecz z tréjkata ABC znajdujemy ponadto:

AC:CB =tg -

5 CB=1,—0,25h

331



 MECHANIK

Rok XX

Zeszyt 7—8

W tabeli I mamy znéw
[, =05h+a;
zatem
CB=05h+a—025h=025h+a
Po wstawieniu tej wartosci w réwnanie na

tg —éi znajdziemy:

AC: (025 h+ a) =tg —

lub

C=(0,25h+a). tg—2°:i=o,25 h.tg—;——}—

o.
+(l.tg~2‘
a wreszcie:
h h o
h
J:=—§—(J——tg—é—)—2atg2 o1

Jest to wzor ogdélny, odnoszacy sie zaréwno
do gwintu metrycznego, jak i calowego.

Dla gwintu metrycznego be

dziemy mieli (¢ = 30°, 7’1 = 15Y):

— —"5 (1 —0,268) — 2.a.0,268

x=0366hh—0536a . . . . [2]

Dla gwintu calowego
(x = 29° a = 0,254 mm)

T = % (1 — 0,258) — 2. 0,254 . 0,258

r=0371.h—0,131mm . . . [3]

Przykiad 1. Obliczy¢é wymiary gwintu sruby
i nakretki oznaczonego na rysunku Tr 48X 16.
2 zwoj. Z normy PN/G—202 wiemy, Ze ozna-
cza to gwint trapezowy 2 zwojowy o Sred-
nicy gwintu sruby = 48 mm i o skoku 16 mm.
Podziatka tego gwintu wynosi
1
h = 5
Z tabeli T po wstawieniu wartosci z tab. II
otrzymamy:

16 =8 mm

dla gwintu $ruby:
dy=d—05.h=48—0,5.8 =44 mm
d-=d—h—2a=48—8—2.0,25 = 39,5 mm
t,=05.h~+a=0,5.8-4025= 4,25 mm

dla gwintu nakretki:
D=d-}2a=48-42.0,25=== 48,5 mm

Di=d—h—2a+2b=148—8—2.025+}
- +2.0,75 =41 mm

T,=05.h+2.a—b=05.8+
+2.0,25 — 0,75 = 3,75 mm

Przykifad 2. Obliczy¢ szeroko$¢ noza do na-
cinania zgrubnego gwintu z przyktadu 1.

Z wzoru [2] obliczymy:
x = 0,366. h—0,536.a=0,366.8 — 0,536 . 0,25
xr ==2,794 mm

Wartoé¢ ta jednak odpowiada szerokosci
wrebu u dna, mierzonej wzdluz osi $ruby. Po-
niewaz jednak ndéz swymi bocznymi po-~
wierzchniami winien by¢ nachylony pod ka-
tem wzniosu gwintu, przeto i szerokosé¢ noza
winna byé¢ mniejsza. N6z robi sie wezszy
o okolo 0,2 mm jeszcze z tego powodu, aby
dla noza wyg}adzajqcego pozostawié grubos$é
warstwy u dna conajmniej 0,1 mm na strone
W rezultacie w danym przykladzie przy]mu—
jemy szerokos¢ noza: 2,5 mm.

Przykiad 3. Obliczy¢ wymiary gwintu Sru-
by i nakretki oznaczonego na rysunku:
Tr 55X2 zwoje/l"”. Oznacza to, Ze $rednica
gwintu $ruby d= 55 mm, a skok wynosi %" =

1

=5 - 25,4 = 12,7 mm.

Z tablicy 1 przy uzyciu wartosci z tabl. II
otrzymamy dla gwintu $ruby:

d,=d—05h=55—0,5.127 = 48,65 mm
d=d—h—2a=55—12,7—2.025% =
= 41,792 mm
t,=05h+a=05.127 4 0,254 = 6,604 mm

dla gwintu nakretki:

D=d-+2a=55+2.0,25% = 55,508 mm
Di=d—h—2a+2b=55— 12,7 —
—2.0,254 +2.0,254 = 42,3 mm
T,=05h+2a—b=05.12742.0,254 —
— 0,254 == 6,604 mm

Przyktad 4. Obliczy¢ szerokos¢ noza do
nacinania zgrubnego gwintu z przyktadu 3.
Z wzoru [3] obliczymy:

T =0,371.h — 0,131 = 0,371.12,7 — 0,131
T = 4,58 mm,

Z tych samych powodéw co i w przykla-
dzie 2, i tutaj robimy noz we;zszy o ok. 0,3
mm, a wiec szeroko$¢ noza winna wynosié
najwyzej 4,3 mm.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

ZASTOSOWANIE MAS PLASTYCZNYCH DO UCHWYTOW ROZPREZNYCH

Dla zomocowania przedmiotéw obrabianych
zastosowano w okresie ostatniej wojny
uchwyly rozpreine, w ktorych rozprezanie
tulejki zaciskajgcej odbywa si¢ przez wywie-
ranie nacisku na specjalng mase plastyczna.

Uchwyty rozprezne tego rodzaju umozli-
wiajg dokladng obrébke i znajduja zastoso-
wanie przede wszystkim w tych wypadkach,
gdy chodzi o zapewnienie $cistej wspotosio.
wosci obrabianych powierzchni.

4 308/47-R1 \

\s

<4 | M
Ao
Rys. 1.

Rys. 1. przedstawia uchwyt szlifierski, przy-
stosowany do obrdobki zewnetrznej powierz.
chni tulei A.

Korpus uchwytu B jest zamocowany na tar-

czy zabierakowej T, Ustalenie potozenia kor-
pusu B w stosunku do tarczy zabierakowej
T odbywa sie za pomoca wkladki centrujacej
C. Na korpusie uchwytu zamocowana jest
tuleja R, ktéra w wewnetrznej srodkowej
swej czeéci posiada wytoczenie, tak wyko-
nane, Ze grubos¢ $cianki tulei wynosi okoto
1,5 mm. Na skutek nacisku masy plastycznej
nastegpuje odksztalcenie cienkich $cianek,
(rozprezanie), przez co zewnetrzna powierz-
chnia tulei R jest dociskana do powierzchni
otworu przedmiotu obrabianego A. Wywie-
ranie nacisku na mase plastyczng odbywa
sie przez pokrecanie $ruby S, ktéra powoduje
przesuw tloczka M. Przestrzen D jest pola-
czona z pierscieniem, wypemionym masg pla-
styczng '‘w tulei R za pomocg trzech kana.
ow E.
- Aby zabezpieczy¢ sie przed mozliwodcia
wywoltania nadmiernego ci$nienia masy pla-
stycznej, a przez to zbyt wielkiego rozpreze.-
nia tulei R, ktdéra mogtaby spowodowaé od-
ksztalcenie przedmiotu -obrabianego, ruch
tloczka M jest ograniczony za pomocy wkre.
tu W.

Do ustalenia wielkosci przesuwu ittoczka
uzywa sig pier§cienia ustawczego, zaktadanego

na uchwyt zamiast przedmiotu obrabianego.
Srednica otworu tego pier$cienia powinna by¢
nieco wieksza od maksymalnej srednicy otwo-
ru obrabianego. Po zamocowaniu pierscienia
ustawczego <z dostateczng silg, ustalamy
wlasciwe potozenie wkretu W i zabezpiecza-
my ten wkret przeciwnakretka N.

Masa plastyczna, stosowana do tych uchwy-
tow, posiada wilasnoséci zblizone do kauczuku
i znana jest ‘w Niemczech pod nazwa , weich
Mipolam'. Masa jest wykonywana ze smoty
winilowej i winilo.acetonu.

Rys. 2 przedstawia uchwyt przystosowany
do obrébki kota zebatego, stanowigcego jedng
calo§¢ z watkiem, na strugarce obiedniowej
typu Fellowsa.

T

{L._ ..... "._._; I ~.4

o >

[P QU |

Zasada dzialania tego uchwytu jest analo-
giczna do dziatania uchwytu opisanego wyzej.
Aby zapewnié¢ Scistg wspotosiowos$¢ przedmio-
tu obrabianego A w stosunku do uchwytu,
tulejka rozprezna R posiada nie jedno, a dwa
pierscieniowe wytoczenia na swej zewnetrz-
nej czesci, v

W ten sposdb sciskanie waltka wystepuje
na dwu pier$cieniowych powierzchniach.

Ustalenie maksymalnej sity docisku odbywa
sie rowmiez przez wkret ustawczy W, ktory
ogranicza przesuw tloczka M, przy czym
uzywany bywa w tym wypadku walek ustaw-
czy, ktorego srednica jest nieco mmiejsza od
minimalnej $rednicy przedmiotu obrabianego.

333



Zeszyt 7—8

MECHANIK

Rok XX

Uchwyty te nie wymagaja uszczelniaczy,
gdyz stosowana masa plastyczna jest tak ge-
sta, ze nie wciska sie migdzy elementy paso-
wane, '

+Mipolam” moze by¢ zastagpiony jakakol-
wiek inng masg plastyczng o odpowiednich
wlasnosciach.

Wydaje sie, ze uchwyty rozprezne z zasto-
sowaniem mas plastycznych posiadajg duze
szanse zastgpienia sprezynujgcych uchwytéw

OBROBKA POWIERZCHNI

Wykonanie dokladnych ksztattow kuli-
stych przeprowadzi¢ mozna w sposdb prosty
na frezarce poziomej lub pionowej. W tym
celu przedmiot obrabiany A, przedstawiony

na rys. 1 jako walek, posiadajgcy w swej
[ 2l
— [
J.vas?/n-m

s -

,, \‘x B
)

rozpreznych i szczekowych, szczegdlnie w wy-
padkach, gdy chodzi o obrobke powierzchni
wspotsrodkowych. Moga one by¢ stosowane
na tokarkach, szlifierkach, frezarkach, obra-
biarkach do két zebatych i t. p.

Koszt wykonania tych uchwytow jest nie-
watpliwie nizszy od uchwytéw innego ro-
dzaju.

(W. F. QGuszczin.
1947 1. zeszyt 95).

instrument”’
W. G.

~Stanki i

KULISTYCH NA FREZARCE

|'PT| {:J
4l k._lg #_3
7\
A
Teof
Rys. 2.

chwytem, osadzonym w stozkowym gniezdzie
koncéwki wrzeciona frezarki.
Podczas obrobki powierzchni kulistej wy-
stepujg nastepujace ruchy:
a) roboczy ruch obrotowy glowicy fre-
Zowej
b) posuwowy ruch obrotowy przedmiotu
obrabianego, uzyskiwany przez pokreca-
- nie korbki podzielnicy uniwersalnej.

)

~ I -
/C/<;‘/j
T ' T

J09ar-RS

Rys. 3.

srodkowej czesci kulisty czop, jest zamoco-
wany 'we wrzecionie 'podzielnicy umwersalne],
a podparty na kle konika.

Jako narzedzie (rys. 2) uzyt'a zostata pms'ta
glowica zaopatrzona w 2 noze i zakonczona

W wypadku obrobki czopa kulistego, osa-
dzonego na koicu waltka, skrecamy albo
stél frezarki poziomej uniwersalnej (rys. 3a)
lub tez wrzeciennik frezarki pionowej (rys.
3b). W. G.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
SZKOLNICTWO ZAWODOWE W WIELKIEJ BRYTANII

Zbedne uzasadniaé podstawowa role szkolmictwa za-
wodowego w Polsce., Zbedine réwniez zachecaé do za-
jecia si¢ ta sprawa, gdyz pomysléw i programdéw nam
nie brak i mozna przyjaé¢ z duizym prawdopodobieni-
stwem, ze jeszcze diugo ma tym terenie (mam na my-
§li ukladamie programdow) bedzie panowala ozywiona
dziatalno$€. Majac wiec sporo czasu.przed soba, spoj-
rzyimy przez plotek na cudze podwdrko i zcobaczmy,
“jak podobne sprawy rozwiazuje si¢ w W.Brytanii. Po-
nizsza notatka opiera sie ma artykule T, J. Drakeley:

wTechnical Education in Britan* oraz na dorywczych-

informacjach uzyskanych bezpo$rednio z kél akademi-
ckich w Anglii,

Zarys rozwojowy w skrdcie,

Zawodowe szkoly mechaniczne (Mechanics' Institu-
ies) istnieja w Amglii od pdttora wieku. Dopiero jednak
przymus nauczania od 1870 r. stworzyl konieczna pod-
budowe pigciolefiniej nawki na poziomie szkoly elemen-
tarnej.

Szkoty techumiczne opieraly sie ma fumduszach pry-
watnych az do 1890 r., kiedy na ich potrzeby przezna-
czono podatek od trunkéw.

Jedinytm z pierwszych krokéw Ministerstwa O$wiaty,
zalozonego dopiero w 1944 r., bylo mnatoZenie na wla-
dze samorzadowe obowiazku prowadzenia szko! techni-
cznych, przeznaczonych dla milodziezy z ukionczona
szkola elementarna.

Sytuacja obecna.

Obecpe typy szkol techmicznych nie pokrywaja sig
z naszymi., Najnizszy stopiefi stanowi szkola techniczna
II Stopuia (secondary technical school), do ktorej przyi-
muje si¢ mlodziez z ukoficzonym 13-ym rokiem Zycia.
Kurs trwa 3 lata.

Wyzszym stopniem s kolegia (techmical colleges) i
wydzialy techniczne uniwersytetéw. Studia trwaja 3 do
5 lat dla sfuchaczy mogacych po$wieci¢ caly czas nauce
(full - time students).

Poza tym istnieje wiele typdw uczelni ma réznym
poziomie, przeznaczonych dla miodzieZy pod$wigcajace]j
nauce tylko godziny wieczorne lub pewna ilo§¢ dni w
~ {ygodniu.

System ten daleki jest od jednolitosci i pod tym
wzgledem pozostawia sporo do zyczenia. Poza tym ko-
legia nie daja absolwentowi tytulu naukowego, a ponie-
waz niektére galezie techniki sa reprezentowane tylko
przez kolegia, powstaje dobrze w Polsce znany problem
nieobsadzonych zawoddw.

Zagadmienie to stalo sie tak palacym w czasie woij-
-ny, ze przeprowadzono w 1944 r. szczegdtowe i wszech-
stronne badania, kt6re wykazaly, ze ilo§é¢ mlodziezy

obierajacej kariere techniczna jest niedostateczna i to
w stopnin niebezpiecznym dla przysztosci przemyshu.

Warto byé moze zwrdcié takZze uwage na pewna
specyficznie angielska okoliczno$é. W Anglii szkota dru-
giego stopnia, odpowiadajaca muflej wiecej naszemu gi-
mnazjwm, gra nierdwn'e wieksza role, niz u nas. Absol-
wenei tych szkét w wyniku systemu internatowego sta-
nowia zwarty klan o niezwyklej solidarnosci, obowiazu-
jacej przez cale zycie. Poniewaz za§ szkoly o typie
humanistycznym maja starg tradycje i ich wychowan-
kowie zajmuja czolowe miejsca w Zyciu panstwowyn,
wiec praktycznie my$laca miodziez i jej opiekunowie
uwazajg ten typ szko! za klucz do kariery.

Jedna jeszcze anomalia hamuje doptyw miodziezy
do szkoél techmicznych drugiego stopnia. Mianowicie
szkoty o typie humanistycznym przyjmuja mitodziez od
11-go rokiu Zycia, a techniczne od 13-go. Oczywiscie
nieznaczna tylko czed$é¢ mtodziezy decyduje sie po 2-ch
latach na zamiane typu szkoly. Ten stam rzeczy obe-
cnie ulega zmianie, gdyz reforma 1944 roku obnizyta
0 2 lata grance wieku przyjmowania do szkdéd techni-
cznych, co powinno zwigkiszyé doplyw miodziezy do
nich,

Plany na przysziosé.

Programy szkdd teclhmicznych II stopnia majg byé
w wiekszym stopniu dostosowane do potrzeb Zycia. Nie
ozmacza to oczywiscie skasowania czy nawet ogranicze-
ma przedm otdw ogdlnych. Przedmioty te maja byé je-
dynie ujete imaczej. I tak na przyklad wyklad historii.
ma uwydatni¢ rozwdj tej gatezi techniki, w ktorej szko-
ta sig specjalizuje, geografia ma uwzglednié¢ szlaki han-
dlu miedzynarodowego, w mnauce jezykéw nacisk ma
byé potozony na jasnos$é, zwiezto$§é i pcprawnos$é wy-
razania sie, potrzebne potem w Zyciu praktycznym.

Na poziomie wyZszym ‘pr'oljle‘ktu‘jte si¢ tworzenie cen-
tralnych kolegidéw o pelnych prawach imaukowych i dosé
waskiej specjalnoéci, ktdrych celem byloby dostarcza-
nie nielicznej, lecz wysoko wykwalifikowanej grupy spe-
cjalistéw, zdolnych zajaé czotowe stanowiska w pro-
dukcji i badaniach odpowiedniego sektora.

Niektére z takich kolegiéw (mp. lotniciwo) juz po-
wstaly, inne (zegarmistrzostwo, technologia gumy) sa
w stadium organizacji.

Whnioski,

Jak widaé, Brytyiczycy na swym podwérku krzag-
taja sig¢ nie mmie] energicznie od nas. Bezcelowe byloby
przejecie w calo$ci ich systemu, jeduakze niektdre
szczegdly warto byloby zbadaé uwazniej. Do nich war-
to zaliczyé poruszong na koncu sprawe kolegidw cen-
tralnych.

Opracowal inz. Jun Oderfeld.

- 335



Zeszyt 7 —8

MECHANIK

Rok XX

BIBLIOGRAFIA

Inz. Ignacy Baran ,SWIATELO I PRACA". Format
A5, str. 58. Nakladem Ministerstwa Pracy i Opieki Spo-
tecznej. Warszawa, 1946. Cena 70 zl

Broszura sklada sie z trzech cze$ci: 1) Wiadomo-
§ci ogslne o o$wietleniu, 2) Swiatlo dzienme, 3) Swia-
tlo sztuczne.

Wobec bralkm literatury polskiej w tym kierunku
broszura powyzsza spelnia przede wszystkim zada-
nie — wypelnienia luki w tej dziedzinie.

W broszurze tej nas technikdw najbardziei intere-
cuje dzial II ,Swiatlo sziuczne®, to znaczy elektryczne.

W Polsce, majac za malo fabryk, za mato maszyn,
musimy pracowaé ma dwie lub na trzy zmiany. Z te-
go powodu ze §wiatta dziennego korzysta polowa, fub
trzecia cze$é pracujacych. Wlasciwosei naszego Kkli-
matu przejSciowego miedzy morskim i ladowym, a
wiec obfitnjacego w dni megliste i deszczowe, obniZaja
nawet ten ulamek wyzyskania $wiatla dziennego.

Dlatego tez dla orgamizatora przedsi¢biorstwa prze-
mystowego, dla dyrektora fabryki i konstrulktora ma-
szym wazniejsze sa wskazéwki zastosowania $Swiatta
sztucznego, miz $wiatla naturalnego.

Zakwestionowaé tu trzeba zalozenie autora (str. 16),
ze 85% pracy w ciagu roku odbywa sie przy Swietle
dziennym, pozostale za§ 15% przy o$wietlenin sztucz-
nym. Przed woijng dla przemystu trzeba braé wraz
z pracg podziemng pérnikdow 50% dla Swiatla dzien-
nego, odrzucajac czas opracy rolnikGw, ktéry odby-
waé sie moze tylko przy pracy dziennej.

W warunkach obecnych mozna przypuszczaé, zZe
tylko '30% produkcii wykonywane jest przy Swietle
dziennym, a 70% przy S§wietle sztucznym. Dobrzie wiec,

CZASOPISMA

LBIULETYN KOLA MECHANIKOW 1 SEKCJI LOT-
NICZEJ“ Wydziatéw Politechnicznych Akademii Goér-
niczeil w Krakowie Nr 2/47.zawiera m. in. projekt prof.
inz, Witolda Biernawskiego oznaczania gtadkosci po-
wierzchni, artykul inz, Wojciecha Urbanowskiego ,Pro-
by okre§lenia warunkéw ekonomicznego skrawania ze
zmienna predkodcia“, oraz tlumaczenia i opracowania
artykuléw z pism anghelskich z zakresu budowy paro-
wozow, silnikéw lotniczych i samochodowych.,

.,BEZ[PIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“, Zeszyt
2—3/47. Wsrod  artykuldw  gtownych  znajdujemy
»O program bezpieczeistwa maszyn®, opracowany przez
inz, J. Pulawskiego, i ,Bezpieczenstwo pracy przy ro-
botach montazowych mostu” M, Morskiego. W Dziale
Instrukcyjnym z.,naj)dujpe{ sie opis dzialania i instrukcja
obchodzenia sie z gazami trujgcymi § Zracymi. Kromika
Zagraniczma podaje ciekawe przykiady nozwiazag réz-
nych zagadnien bezpieczedstwa pracy w Anglii i we
Francji.

»CZASOPISMO TECHNICZNE", Zeszyt 5—6/47 za-
wiera- mv in. artyku! dr inz. Tomasza Kluza ,,Obliczanie
ram ciaglych metoda witérnych reakcyi oraz dr inz.
Stanislawa Andruszewicza ,Nowoczesny tozwdi bu-
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ze w broszurze prawie trzy razy wiece} miejsca zaj-
muje $wiatlo sztuczne, niz $§wiatlo naturalne.

Pod. §wiatlem sztucznym w praktyce rozmmiemy
$§wiatlo elektryczne. Wobec tego, Ze broszura mapisana
jest ma poziomie popularnym, nalezaloby stosowal za-
sade niewzywania terminéw technicznych bez okresle-
nia ich w popularnym wyja$nieniu.

Oto np. na 10 stronach broszury méwi sie o luk-
sach, na kilku stromach wspomina si¢ o lumemach, bez
wyja$nienia tych pojeé. 4

Dia kierownikdow bezpieczefistwa pracy, dla inzynie-
réw projektujacych fabryke lub warsztat pracy, po-
trzebne sa wskazowki sposobu ofwietlenia ogélnego
miejsca pracy i o$wieflenia indywidualnego pracy na
obrabiarce. : . oo

Tablica jasnosci (str. 39) jest bardzo pozyteczna
‘dla okreslenia ogdlnego o$wietlenia.

Na stronie 40 podamo tabelke jasnosci dla ofwietle-
nia mieiscowego (indywidunalnego). )

‘Formula ze strony 42, przyklady obliczen (str. 44)
zwiekszenia jasnosci (str. 46) uwypuklajg tezy autora
o ogblnym oSwietleniu .

Natomiast brak jest wskazdwek dla indywidualne-
go o$wictlenia miejsca pracy.

Przypuszczaé nalezy, ze w drugim wydaniu autor

. uzupelni te luke, pedajac:

1) budowe najdogodnieiszej lampy indywidualnej,
gtehoko§é klosza, ramie gietkie, nmozycowe, kolankowe,

2) wady i zalety powyzszych lamp,

3) spos6b i mieisce umocowania takiej lampy,

4) «doprowadzenie do niej pradu i wylaczenie pradu.

W ten spos6b konstruktor bedzie mial mozno§é wy-
brania najdogodniejszego typu lampy. P. P.

NADEStANE

downiictwa®, opisuiacego szereg nainowszych zdobyczy
z dziedziny budowy mostéw i innych budowli

,GAZ, WODA 1 TECHNIKA SANITARNA®, Zeszyt
5/47 zawiera m. in. artykul inz. Janusza Gizejowskiego
»O przer6bce gazu ziemnego' oraz szereg artykuléw
o projektowaniu i eksploatacii urzadzei uzytecznosci
publicznej, Zeszyt 6/47 przynosi artykuly: inz, mgr
Zygmunt Rudolf ,Zacpatrzenie w wode na ile stanu
sanitarnego w Polsce” i inz. Jan Just ,Stan sanitarno-
techniczny wodociagdw w Polsce w $wietle badan do-
konanych przez Panstwowy Zaklad Higieny w r. 46
W zeszycie 7-—8/47 znajdujemy artykudy: inz, Jan
Drzewiecki ,Budowa gazociagdw dalekosigznych®, inz.
Kazimierz Paczkiewicz ,,Ogrzewanie i wietrzenie w do-
bie obecnej*.

,O0SPODARKA WODNA®“ zeszyt 3/47 po§wiecony
jest zagadnieniu regulacji Wisly i jej dorzecza. .

Zeszyt 4/47 zawiera szereg artykutdéw o ochronie
przed powodzia oraz o wyzyskaniu drdég wodnych
i energli wodnej. . :

LHUTNIK" Nr 5/47 przynosi artykulty: inz. Sf. Prze-
galinski i Sz. Rydzewski ,Prdba statycznego poréwna-
nia wlasno$ci  wytrzymatosciowych konstrukcyjnych
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staly manganowych®, inz, E. Mazanek ,Uzyskiwanie
zelaza z ominieciem wielkiego pieca™ oraz dr Wiodzi-
mierz Szewczuk ,Zadania psychopraksji w przemysle®,
w ktérym podnosi znaczenie czlowieka w przemysle.
W dziale ,Nowosci z dziedziny hutnictwa® znajdujemy
»~Qospodarka energetyczna“, ,Wielkie piece®, ,Stalow-
nictwo”, ,Spawanie i ciecie”, ,Korozia i powloki
ochronne®, ,Analiza hutnicza®. ,Dzial Normalzacyjny*
podaje ,,Normy materialéw ogniotrwalych®,

Zeszyt 6/47 zawiera m, in. artykuly inz, Zygmunt
Wusatowski ,Sposoby wyznaczamia Iinii $§rodkowej
przez pole rozrzutu punktéw®, ins. Bolestaw Zacha-
rzewski ,Otrzymywanie i wilasnoéci spiekanych wegli-
kow™ oraz I, Kaluzny .Rola badafi ekonomikznych
w przemysle®, Dzial ,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa*
przynosi szereg ciekawych wzmianek o najnowszych
osiggnieciach w tej dziedzine., W Kronice znajdujemy
wspomnienie po$miertne o §. p. prof. Karolu Bohdano-
wiczu, jednym z najwiekszych polskich geologéw i auto-
rze szeregu prac z tej dziedziny. Dzial Normalizacyiny
podaje ,Normy materialéw ogniotrwalych® i ,Normy
blach cienltich®.

INZYNIERIA 1 BUDOWNICTWO* Nr 5/47 pogwie-
cony jest zagadnieniom zwiazanym z planem odbudowy
Ministerstwa Odbudowy 1 omawia zamierzenia w bu-
downictwie na najblizsza przyszto$é.

Nr 6/47 zawiera artykuly o prefabrykacji za granica,
i o naszych zamierzeniach w tej dziedzinie.

SNAFTA® Nr 5/47 oprécz artykuléw o poszukiwa-
niach i eksploatacii zl6z naftowych w Polsce i innych
krajach znajdujemy art. dr Hugo Burstyna ,Synteza
kauczuku z weglowodordéw naftowych®.

+PRZEGLAD BUDOWLANY* Nr 5/47 przynosi m. in.:
Jozef Nowkuriski ,Odbudowa stalych mostéw przez
Wiste w Warszawie [ Stefan Kolodziejczyk ,Ogrze-
wanie sufitowe w §wietle dyskusyj miedzynarodowych®.
W zeszycie 6—7/47 znajdujemny m. in. artykuly: Wa-
claw Sterner ,Struktura Przedsieblorstw Budowlanych
w Warszawie” oraz Mieczysiaw Krajewski ,Ewiden-
cionowanie maszynowego sprzetu budowlanego’.

+PRZEGILAD GEODEZYINY“ Nr 6—7/47 zawiera
szereg artykuléw profesordw Instytutu Gecdezyjnego
Politechniki Zwiazkowej w Zirichu, omawiajacych naj-
nowsze zdobycze w dziedzinie miernictwa, przyrzadéow
mierniczych i metodach sporzadzania map. Wydaniem
zeszytu, §Wwiadczacego o poglebiajacych sie kontaktach
polskiego §wiata technicznego z zagranicznymi osrod-
kami naukowymi, redakcia ,Przegladu Geodezyinego*
zasluzyla sobie na szczere uznanie. Zeszyt ten wyndz-
nia sie estetyczna szata graficzna.

WPRZEGLAD GORNICZY“ Nr 6/47 zawiera m. in.
artykuly: inz, Eugeniusz Bojemski ,Zagadnienie cieza-
ru bijaka w narzedziach udarowych oraz dr Jan Horez
SWptyw wyzywienia ma wydobycie wegla®,

W zeszycie 7—8/47 znaiduje sie wspomnienie o prof.
dr inz, Karolu Bohdanowiczu, zmarlym nestorze pol-
skich geologdw, diugoletnim § zastuzonym dyrektorze
Panstwowego Instytutu Geologicznego, uczonym $wia-
towej stawy, znakomitym profesorze, badaczu i orga-
nizatorze nauki., W zeszycie tym zasluguja na uwage

artyliuly: inz. Tadeusz Lis ,Badanie szczelno$ci ruro-
ciagu sprezonego powietrza“, Jan Okén ,,0 roli psy-
chotechniki w przemy$le weglowym" i dr Jozef Sta-
rzewski ,Kopasynowie najdawniejsi gérnicy polscy“.

~PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY* zeszyt 4/47 oma-
wia szereg zagadniedi z dziedziny eksploatacji koled
i komunikacii lotniczej. Zeszyt 5/47 przynosi m. in. ar-
tykuty: prof. dr inz. Adolf Langrod ,,Rachunkowe okre-
$lenie -wielkoSci dotyczacych rozrzadu pary w parowo-
zach i normalizacja przyrzadu rozrzadczego* oraz inZ.
Stanistaw Wasilewski ,,0 kulture jezyka polskiego
w komunikacji®. Jako dodatek do ,Przegladu komuni-
kacii* wychodzi ,Biuletyn Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw komunikacii R. P.“, omawiajacy aktualne
zagadinienia komunikacyine.

~PRZEGLAD ORGANIZACJI® oglasza w zeszycie
6/47 mnastepujace artykuly: ing. Stanislaw Bladowski
JKontrola produkcii na podstawie metod statystycz-
nych®, inz, Stanistaw Guzicki ,,Obliczanie kosztéw pro-
dukcii stali*, dr Abraham Feder ,Plan produkcii —
instrumentem dynamiki ekonomicznei“ i Emil Piotr
Ehrlich ,Centralizacja czy decentralizacja przemysiu
polskiego®,

+PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 13—14/47 zawie-
ra m. in artykuty inz, J. Witowski ,Kontrola technicz-
na gotowych wyrobéw*, inz. M. Zdunkiewicz ,,Wplyw
ulepszenia na lancuchy techniczne™ i W. Doceriski
»0 swobode uczenta sie i mauczania“. ‘W zeszycie
15—16/47 znajduja sie artykuly: inz. J. Chudzirnski
wWykiorzystanie odpadkéw i zuzytych materialdw®,
W. Sommer ,Przemystowe zastosowanie lminescencji®,
inz, W. Jaworski ,Silnik turbospalinowy i naped stru-
mieniowo-odrzutowy*,

»WIADOIMOSCI PKN“, Polski Komitet Normalizacyj-
ny wznowil po siedmioletniej przerwie wydawnictwo
wWiadomosci PKN“, W ,Stowie wstepnym® zostaly
omoéwione cele | zamierzenia pisma, ktére ma stuzyé
jako organ informujacy szerokie tzesze o wynikach
prac Komisyi PKN oraz omawiaé zagadnienia zwiazane
z nommalizacja. Zeszyt 1/47 zawiera nastepujace arty-
kuty: imz-mech, Z. Rytel ,Systematyka w normali-
zacii, prof. dr W. Moszyrski ,,\W dazeniu do unifikacji
gwintéw zlacznych®, inz.-mech. J. Oderfeld ,Normy na
uzytek codzienny*, W dziale sprawozdawczym znaj-
duje si¢ art. ,Nowe kierunki w mormalizacii miedzy-
narodowei“., W dziale III 2znajdujemy nastepujace
projekty norm: ,Stopniowanie ciénied*, ,Motopompy
i autopompy pozarnicze®, ,/Charakterystyka samocho-

- déw*, W dziale IV zostaly ogloszone sprawozdania

z prac komisji. Szata graficzna utrzymanma na najwyz-
szym obecnie osigzalnym poziomie. Adres Redakcii
i Administracii: Warszawa, ul. Ml, Jugostowianskiej 2/4.
Przedptata kwartalna z! 550.—.

»ZYCIE GOSPODARCZE“. W zeszycie 12—13/47
wérod artykulow omawiajacych aktualne zagadnie-
nia gospodarcze znajdujemy m. in. prof. Karol
Bohdanowicz ,,Zasoby i bogactwa Polski: miedZ oraz
inne metale, inz, Kazimierz Dziewonski , O stosowa-
nych typach obszaréw przemysiowych”, dr Stanisiaw
Kipta ,Polska $wiatowym dostawca cynku i olowin®.
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Zeszyt 7— 8

RZECZY

O CZASOMIERZACH
5. Udoskonalenia i vwnalazki

Zegar jest najbardziej ,ludowg“ L popularng maszy-
na, niezbedng tak w Swiecie naukowym jak i w dzisiej-
szym skomplikowanym zyciu zbiorowym; nic zatem
dziwnego, ze najtezsze nieraz umysty pracowaly i pra-
cujg nad jego udoskonaleniem. Ulepszenia te przedsta-
wiajg sie w dalszej kolejnosci wiekéw nastepujgca

Ogldlnie znane kamienie zegarowe zastosownje po raz
pierwszy w 1704 r. Szwajcar Fatio, jako przewiercone
rubiny. Dzieki takim tozyskom — twardszym niz stal —
trwatos$¢ zegarkow, doktadno$é, reguiLaimos¢ chodu i
piekny jwyglad! mebhanizmiu znacznie wzrosty. Nieco
pdézniej stosowano tez diamenty. Obecnie za$ uzywa
sie w tym celu giéwnie rubindéw syntetycznych, a os-
tatnio szafiréw, ktore bardziej nadiaja sie do tego.

Ciekawg odmiane napedu, dosy¢ obszernie w swoim
czasie stosowang, przedstawia rysunek 1

W 1695 ., Tomasz Tom-
pion Kkonstruuje pierwszy
zegarek o wychwycie cy-
lindrowym (walcowy m)
(Rys. 2) ulepszonym na-
stepnie przez jego ucznia
Jerzego Grahama. Byt to
duzy postep w udoskonale-
niu niedokiadnie chodza-
cych zegarkéw z wychwy-
tem wrzecionowym, Ktory
przez Papieza Sylwestra 11
wynaleziony byt jeszcze
w 1000 r.

W 27 lat pézniej ksigdz
HautefemUe (1647 — 1724)
wynajduje wolny wychwyt
kotwiczny (Rys. 3. ulep-
szony potem przez Toma-
sza Miidge. Zegarki z tym
wychwytem zwyciezyty juz
dzisiaj inne systemy wy-
chwytéw i sg najpopular-
niejsze i najlepsze.

Rys. 1 Zegar na zebatce,
zbudowany w 1720 r., na-
pedzany wiasnym ciezarem.,
Wahadto ma przed tarcza.

Okoto 1715 roku Szwajcar Jerzy Graham buduje swoj
stynny wychwyt kotwiczno-spoczynkowy, stosowany po
dzi$ dzien w lepszych zegarkach wahadtowych. W Kil-
ka lat pézniej wymyslit on rteciowe wahadto kompen-
sacyjne.

Trzecim wychwytem stosowanym jeszcze ii obecnie
do najprecyzyjniejszych zegarkéw (raczej nie noszo-
nych), to wychwyt chronometrowy, ktéry wynalazt
Piotr Le Roy w 1748 r., a ulepszyt Jan fiarrison do
tego stopnia, ze zegar o tym wychwycie (Rys. 4) —
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ciekawe

od 1700 r. do czasbw obecnych

zainstalowany na okrecie ptynacym w 1761 if z Anglii
do Jamajki — zrobit w przeciggu 161 dni. podnézy za-
ledwie 5 sekund jréznicy, za co rzad angielski przyznat
wynalazcy 20.000 funtéw szterlingbw nagrody, wyzna-
czonej jeszcze w 1714 t.

Rozwinieciem zegaréw dzwonkowych, byly t.zw. ka-
riolowe, w ktérych walec z ‘' wystajgcymi koteczkami
poruszat miotki wygrywajace melodie na wielu dzwon-
kach. Ojczyznag tych zegaréw jest Flandria. Wzér ma-
my na Jasnogoérskiej wiezy. Znane byty tez zegary fle-
towe i kukiitkowe, ktére wynaleziono w Szwarcwaldzie
w 1730 r. Popularne do ostatnich lat byty budziki z mu-
zyczkami grzebyczkowymi (pozytywki), ktére produ-
kowata m.i. — az do Warszawskiego Powstania — fa-
bryka ,G. F.“ w Warszawie na ul. Okopowej 26, zato-
zona jeszcze w 1891 r.

Rys. 3. Wychwyt kotwiczny.

Le Piat w Paryzu sporzadza w 1751 r. zegar poru-
szany zmianami ci$nienia atmosferycznego'. Pierwszy
za$ zegar astronomiczny buduje w 1761 r. ks Hahn
w Wirtembergii.

Okoto 1800 r. wprowadzono sekundniki do zegarkéw
kieszonkowych.

W tym okresie najwiecej znanymi zegarmistrzami
w Polsce byli: Gugenmus, Lilpop, DraganowskU Taszyn-
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Rys. 4. Mechanizm chronometru okretowego. Nb wierzch-
niej ptycie charakterystyczne wrzeciono (balans) i wios
w postaci splfrali.

skt 1 Rozycki z Warsziawy, Kaminski ze Lwowa i Krosz,
Zebranski i Taborski z Krakowa.

Ograniczone ramy artykutlu nie pozwalajg na przy-
toczenie wielu wzoréw, jak zegarmistrze w XVIII
i XIX w. pracowicie i pomystowo wykonywali rocznie
swe’ wytwory. Ale podam jeszcze niektore up.:

Rys. 5. Zegarek kieszonkowy z 1800 r., w ktérym aa
nacisnieciem gtéwki, rece zakonnika podnosza sie i je-
dna wskazuje godziny a druga minuty.

W 1820 r. ks. Kroficz ze Styrii skonczyt, po. 40-let-
niej amatorskiej pracy, budowe kunsztownego zegara
a$tmnomicznego o 35 tarczach. (Rys. 6).

Zegar ten opr6cz czasu normalnego wskazywat miin.
czas obiegu planet, stonca S ksiezyca, lata przestepne
i zydowskie, kalendarz rosyjski, perski i turecki, diu-
gos¢ danego dnia i, nocy, odlegto$s¢ w odnosnym dniu
ziemi, od stonca itp.

Pierwsza fabryka zegarkéw w Genewie zatozona zo-
stata przez Polakéw: Patka i Czapka Franciszka. Patek
byt powstaricem z 1831 r.,, Czapek za$ autorem pierw-
szej broszury o zeganmistrzostwite w jezyku polskim,
ktéra zostata wydana w Lipsku w 1850 r. pt. ,Kilka
stéw. 0 zegarmiistrzostyie”. Oni pierwsi w S$wiecie za-
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Rys. 6. Zegar zbudowany przez ks. Kroncza.

czeli w 1842 r. wyrabia¢ zetgairki tzw. remontuarowe,
czyli nakrecane gtéwka a nie Kkluczykiem od tytu.
Wspdlnikiem Patka byt pdzniej A. Philippe. Zegarki
ich produkcji uwazane sa
do dzisiaj za najlepsze
(Rys. 8).

Pierwsza szko.a zegarmi-
strzowska powstata w Ge-
newie w 1824 r,, a w Pol-
sce w 1917 r,.; kierownikiem

tej ostatniej byt Antoni
Morawski.

Ogélnie znane — zwiasz-
cza w sporcie — sekundo-
mierze (t. ziw. Stopeny)

powstaty w 1943 c. Wyna-
lazt je dr. M. Hipp w Zu-
rychu. On tez w 1860 r.
zbudowat pierwszy zegar
elektryczny (Rys. 9).

Zrédiem pradu dla zega-
row elektrycznych moze
by¢ akumulator, bateryjka
lub sie¢ elektryczna. Prad
moze nacigga¢ sprezyne,!
unosi¢ ciezarek, lub wprost
porusza¢ wahadto. Pierw-
szy elektromagnetyczny me
chanizm wskazéwkowy, ja-
ki mamy teraz w bocznych
(wtérnych) zegarach elek-
trycznych wynalazt jeszcze
w 1829 r. prof. Steinhetl z
Monachium.

Rys. 7. Oryginalny ze-
gar nocny z 1850 r., w
ktorym nieruchoma wska
z6wka Wskazuje godzi-
ny na obracajgcej sie
mlecznej kuli, oswietlo-
nej od wewnatrz lamp-
ka oliwna.

339



Zeszyt 7— 8

Rys. 8. Cze$¢ mechanizmu zegarkowego o wychwycie
kotwicznym, wyrobu fabryki Patka. Wida¢ tu kilka ka-
mieni jako tozyska osiowe.

Rys. 9. Elektryczny zegar Hippa (gtéwny)

TRys. 10 ,Perpetum mobile* napedzane spadajgcymi

kulkamil ktére jednak specjalny mechanizm, umieszczo-

ny w bocznej wiezyczce, musi podnosi¢. Zegar ten zbu-
dowano w 1905
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Rys. 11. Wz06r popularnego zegarka narecznego ostatnie]
doby wyprodukowanego w Szwajcariii

W biezacym wieku zegary znacznie unowocze$nity
sie, a dzieki zmechanizowaniu produkcji: ogromnie sie
rozpowszechnity

jesli zas chodzi o zegarki noszone, to zegarek kieszon-
kowy przechodzi powoli do przesztosci a co raz to wie-
cej obywatelstwa zdobywa sobie zegarek nareczny.

Rys. 12 Urzadzenie do samoczynnego naciggu.

Zegarek z rys. 11 jest: wodoszczelny, niemagnesuja-
cy sig, w nocy $wiecacy patentowang tarczg i wskazow-
kami, me> centralny sekundnik i naciag samoczynny; ma

tez urzadzenie przeeiwuderzeniowe czyli tzw. ,anty-
szok".

Jak wihasciwie wyglada nacigg samoczynny.

Gtoéwng czescig tego urzadzenia jest potkutiste Jakby
wahadto W — na rys. 12 zaciemnione—o0 diuzym momen-
cie bezwiadnosci. Wahadto to wskutek ruchéw reki- wa-
ha sig, a dzieki sprezynkom odbojowym nie wyczuwa
sie uderzen. Przy swojej -osi zas ma zapadke, ktora) po-
Srednio obraca po trochu watlek naciggowy sprezyny
-i w ten sposob nacigga jg. Jesli zegarek nie jest noszony,
nakreca sie go normalnie gtéwka. W niektorych syste-
mach wskazéwki mozna Inastawi¢ gtéwka.

Na przekrojd 13a widzimy o$ wrzecionowg 3, ktorej
czopy tkwig w tozyskach kamiennych /» osadzonych
w sprezynujacych oprawach 5 i kotnierzach oporo-
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Rys. 13 Jeden; z systeméw urzadzenia przeciiwiuderze-
niowego marKi: ,Shock-Resist”,

wych 2. Te oprawy i kotlnierze sg wtasnie zabezpiecze-
niem przec¢iwuderzenitowym.

Na rys. 13b wida¢ dziatanie ,,antyszoku“, 'gdy zegarek
upadnie nip. na tarcze, a wiec wzdluz osi) wrzeciona.
Woéwczas kamien nakrywkowy 6, przymocowany ela-
stycznym, gwiazdzistym pierécieniem 7, unosi sig, a 0$
wrzeciona specjalng nasadka 8, opiera sie o kotnierz
oporowy 2 a dizigki temu czop osi wrzecionowej— nie
lamie sie.
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Podobnie na przekroju 13c uwidoczniony jest skutek
uderzenia (bokiem zegarka. Tu znowu kamien osiowy,
osadzony w sprezynujacym pierscieniu spiralnym 5, pod-
daje sie — razem z czopem osi — w boik, a gtéwny na-
cisk wrzeciona i jego osi wytrzymuje Kkotnierz opo-
rowy 2.

Urzadzenia przeciwuderzeniowe innych marek jak:
~Shook — Absorber” i ,Incablocfc* dziatajg podobnie.
Lecz system ,Wyler“ oparty jest na innych zasadach,
a mianowicie, uelastycznienie wrzeciona powstaje przez
cienkie, esowate ramiona, dalszy opor za$ tworza Scian-
ki wgtebienia w mostku i ptycie zegarka, ktére uniemoz-
liwiaja dalsze wychylenie sie, a tym samyim ziamanie
wrzeciona.

A wreszcie — na zakonczenie tego cyklu najnowoczes$-
niejszy chronometr.

'Zegarek nareczny, (rys. 14) jest ostatnim ,krzykiem
mody“. Dwiema grubszymi wskazéwkami, srodboczny-
mi wskazuje godziny i minuty; mata wskazéwka po le-
wej stronie — sekundy; cienkg wskazéwka Srodkowa
wskazuje 1/5 czesci sekundy i wspodlnie z malg wska-
z6wka po prawej stronie moze by¢ w kazdym momencie
uruehamianiai zatrzymywana i wracana do punktu wyj-
Sciowego; dolna mata wskazéwka nastawiana jest na
budzenie; centralna: wskazéwka”™ ze strzalkg pokazuje
dzien miesigca; a dwa okienka pod ,12“ uwidoczniajg
dzien tygodnia i nazwe miesigca. Poza tym posiada tez
niektére ulepszenia opisane przy. poprzednim zegarku.

Obecny stan zegarmistrzo-
Stwa polskiego znacznie po-
prawit sie. StraciliSmy co
prawda warszawska fabryke
budzikéw ,GF*“, ale za to roz-
szerzyliSmy to6dzka wytwoérnie
i zdobyliSmy na Ziemiach Od-
zyskanych cztery nowe fabry-
ki zegarow.

Doksztatcanie starszych ze-
garmistrzéw i szkolenie mio-
Aeigo narybku rozpoczelo s
we wszystkich wiekszych o0$-
rodkach. W Stolicy npL jest czynna 3-letnia doksztatca-
jaca Szkota Zeganmistrzowska przy Instytucie Rze-
mieslniczym. Z inicjatywy Cechu warszawskiego — kto6-
ry istnieje od 1635 r. — opracowuje sie obecnie Kiku-
tomowy podrecznik praktyczny dla uczniéw i czeladni-
kéw zegarmistrzowskich.

Rys. 14. Najnowoczes-
niejszy chronometr,

Gorzej natomiast przedstawia sie sprawa z narzedzia-
mil, maszynami i wymiennymi cze$ciami zegarmistrzow-
skimi, ktorych jeszcze prawie nie wytwarzamy i ze
sprowadzeniem sg znaczne trudinosci;. Jest jednak na-
dzieja, ze niedtugo i te sprawy unormujg sie, tak, ze
znowu bedzie umozliwiony rozkwit polskiego zegar-
milstrzoistwa.

Na tym koriczymy historie czasomierzy,.opracowang
w telegraficznym* skrécie, czasomierzy, ktore sg
miernikamiljednego z najwigkszych skarbéw cztowieka,
jakim jest czas.*.

BAat Wawrzyniec Maria Aleksander PodwdpirisU
Franciszkanin — mistrz zegarmistrzowski.
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WIADOMOSCI SIMP

Z zutohncj karty

S. P. INZ.-MECH. BRONIStAW SKWARCZYNSKI

Dnia 6 czerwca br. zmart tragicznie inz.'mech. Bro-
nistaw Skwarczynsiki, Dyrektor Naczelny Fabryki Lin
i Drutéow Stalowych w Ziabrzu, jedjen z dhugoletnich
cztonkéw SIMP.

Sp. inz. Bronistaw Skwarczynski urodzit sie dnia
6 sierpnia 1899 roku jw Tarnowie. Po ukonczeniu gi-
mnazjum klasycznego zapisat sie w 1917 Toku na Wy-
dziat [Maszynowy Politechniki Lwowskiej* ktérg ukon-
czyt w 1923 r. W 1924 r. wstapit do stuzby na PKP.
zajmujac kolejno stanowiska kierownika Wydziatu
Obrébki Metali, kierownika budowy Elektrowni i War-
sztatu elektrycznego i kierownika organizacji pracy
w Gléwnych Warsztatach jjcolejowych w Nowymi (Sa-
czu. W 1939 r. objat kierownictwo Wydziatu Mecha-
nicznego Wojskowej Wytwdrni Wegla Aktywowanego

w Skarzysku Kamiennej. Podczas okupacji otworzyt
w Skarzysku warsztat galwanotechniczny, ktéry umo-
zliwit mu przezycie i uchronit od wspétpracy z Niem-
cami Kilka polskich rodzin. Po odzyskaniu wolnosci
inz. Skwarczynski obejmuje kierownictwo WWA, po
czym' przechodzi na stanowisko Naczelnika Wydziatu
Technicznego Zjednoczenia Polskich Fabryk Drutu,
Gwozdzi i Wyrobéw z Drutu. Po pewnym czasie objat
stanowisko Naczelnego Dyrektora Fabryki Lin i Dru-
tow Stalowych w Zabrzu, ktorej urzadzenia odbudo-
wywat z wielkimi poswieceniem, wkiadajac w te prace
caly swoj zapat i dtugoletnie doswiadczenie organi-
zacyjne. Na tym stanowisku zaskoczyta go S$lmierc.
Oddajac ostatni hotdl Zmartemu, zatoga fabryczna w
powzietej rezolucji przyrzekita rozpoczete dzieto swe-
go przetozonego doprowadzi¢ do korica.

USTA CZLONKOW ZBIOROWYCH PRZYJETYCH OD DNIA 15 GRUDNIA 1946 R.
DO 1 MAJA 1947 R

1 Krakowskie Zjednoczen,ie Przemystu Odlewniczego,
Krakow, Basztowa 6.

2. Panstwowa Wytwoérnia Czesci Lotniczych, Kamien-
na Gora.

3. ,Swiatowid? Fabryka Naczyhhi Emaliowanych, Mysz-
kéw, Pohulanka.

4. Walcownia Metali S. A. Dziedzice, skrz. poczt. 14.

5. »;Dzwignia“, 'Zakitady Frzemnystowie, Sosnowiec, ul.
Swobodna 3.

6. Herzfeld i Victoriius, Konskie, ul Dworcowa 43.

7. Herzfeld i Vilctori,us, Grudizligdlz, uh 3-go iMlaja 26.

8. Offldakowski i jNeumarlk, Pabianice - Dgbrowa, ul.
Warszawska 176.

9. PZL Wytwornia Silnikéw Nr 3, Psie Pole pod Wro-
ctawfiem.

10. T. Witt» i
Mafja 112.

11. Wytwornia Sygnatéw i Urzadzen Kolejowych, Kra-
kéw, Cystersow 16.

12. Zaodrzanskie Zaktady Budowy Wagonéw i Mlostéw,
Zielona Gora, ul. Towarowa.

13. ,Architaedes* iF-ka Wyrobéw Srubowych, Wiroctaw,
Robotnicza 72.

14. Fabryka Miaszyn ji Odlewnia Zelaza G. Josephyego
Spadkobiercy, Bielsko, ul, Powst. Sla,skiiich 6.

M. Rudzinski, Bydgoszcz, Al. 1-go

15. Fabryka 'Narzedzi Ghiruirgiteznych, Nowy Tomysl,
ul. Parkowa 4.

16. B-cia Baurertzi, Odlewiniiai ‘Stali ii Zakt. Median.
Myszkow.

17. Breyidier S-ka i A. Urban i S-wie, Ustron, woj.

Sl.-Dabrowskie.

18. ,E. Erbe* F-ka tgcznikéw i Wyrobow Kuto-Lanych,
Zawiercie, Pierackiego Nr 2.

19. Inz. L. Kmblinsktr, Drawska Odlewnia zelaza), Draw-
ski Miyn woj, poznanskie.

20. Panstwowa Fabryka Naczyh Emialiowanych, Kra-
kow - ZabtoCile, ul. Lipowa 4.

21. Polska Fabryka Hufnalii, Zlawiercie, Borowe. Pole 1.
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22. Cynkowniia Warszawska, wiasc. inz» T. Rapacki
i Z. Swiecicki, Warszawiak ul. Wojnicka 2.

23. Zgierska F-ka Miaszyn ii Odlewnia Zelaza, dawn.
Hoffmann, Zgierz, Dabrowskiego 22.

24. Zjednoczone Mlotownie MechaniCzlnie, Wioctawek,
Kapitulna 4.

25. Zaktady Miechaniczne, Ostrow WiIkp,, ul
61/63.

26* Huta ,Silesia“, Rybnik 2.

27. ,Ferrum“, Panstw. Odlewnia Zeliwa, t6dz, Kilin-
skigo 121.

28. Panistwowa Fabryka Palenisk Mechanicznych, Mi-
kotéw, uf. Reta Przejscie 11/11.

29. ,Galmet* Fabryka Galanterii! Metalowej, Sosnowiec,
Przejazd 3.

3» Wulkan* F-ka Maszyn i'‘Odlewnia Zelazai,
stochowa, Talrtakiowa 31/49.

31. ..Rtibinsztajn* F-ka Maszyn i Odl Zelaizial Radom,
ul. Giieryczewslkja 15.

32. B-d:a Jenike, Warszawa.

33. Polskie Zaklady Optycznie,
ska 316/318. °

34. Fabryka ,Wulkan“ Warszawa, Jagiellonska 4/6.

35. Zjednoczone Fabryki Opakowan Blaszanych il Lata-
ri  Elektrycznych, Gdanski, Utanska 13/15.

36. E. V. Minstermann, F-ka Armatur, Bielsko, ul. Sto-
wackiego 34/36.

37. Panstwowa Fabryka Amunicji!, 'Skairzyskoi-Kalmkenna.

38. Zaktady Przemystowe (dawne Hoeme) Gdarsk - Oli-
wa, Grunwaldzka 479.

39. Huta ,Pafwhia“, Zory, Goérny Slask*

40. F-ka Wyrob6éw Blaszanych, Gliwice, Tarnogérska 13.

41. Wegierska Gorka“, Wegierska Goifloa, pow. Zy-
wiec.

42. ,Korab“ FabrykalMaszyn Roln, i Odlewnia Zelaza,
Piotrkéw Tryb, U. Pitsudskiego 110.

43. St. Weigt, Zaklaidy Przemystowe, t46dz, Senator-
ska 7/9.

Kaliska

Cze-

Warszawa, Grochow-
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44. ,Torned-o0“, Bydgoszcz, Sw. Troéjcy -3

45. (Milkollows.kiei Zaktady Budowy Maszyn, Mitkiofow,
ul. Zwirki i Wigury 2.

46. jPomorska F-ka Roweréow
gowszicz, Nakieilska 89.

47. C. Fteb-randt i S-ka, Fabryka Sygnatéow Kolejo-
wych, Bydgoszcz ,ul. Gruniwatdzika 32.

48. Slagska Wytwérnia Czeéci do Koithiow Parowycfi,
mPiotrowiee Ochoj-ec.

49. G. Kirndt, Fabryka Maszyn,
8/10.

50. ,Gerladh®,
Opoczno.

51. Fabryka Maszyn, dawn. Kisling i Skrobanek, Cie-
szyn, iii. Na Brzegu 59.

52. ,Kamionna“, Jan Witwfaki,
skrz. poczt. 21.

53. ,Bilspol“, Bielsko, Dtuga 3..

54. Slaska F-ka Mlaszyn i Radiatoréw (dawni J. Be-
such) Mikotow.

55 ,Kraj“, Fabryka Maszyn Rolniczych, KutnOi, ul Tro-
czeiwskiiiego 5.

56. Panstwowa Fabryka Maszyn i Taboru Kolejowego,
Elblag, ul. Grunwaldzka Nr 2.

57. ,Etka“, Fabryka Armatur, Katowice, ul. 27 Stycz-
nia 42.

58. ,Stalownia Wozniak“, Sosnowiec, Al. Mareckiego- 22.

59. Iniz. J. BanachieWibz, Zawiercie, Paderewskiego 32.

60. Bielska Fabryka Pormp, Biala, Limanowskiego 86a.

61. H. Bakowskt, F-ka Miaszyn Roln. i Oidlewnlia Zlela-
za, Zdunska Wola, ul. Pitsudskiego 43.

62. Zaktady Budowy Maszyn Papiern, i Aparatury Ce-
lulozowej, Jelenia Gora, ul. Deiwajtis 16.

63. ,Pniimiilssima“ Fabryka Mebli Sltal-awydh, Chorzéw,
ul. Katowicka 49/53.

64. ,Zachéd“ Fabryka Mebli Stalowych, Nysa.

(dawn. W., Jiahir), Byd-

Radom, Starorniejiska

B-ciia Kobylanscy, Drzewica, pow.

Skarzysko - Kamienna

Z ZYCIA ODDZIALOW

Z DZIALALNOSCI KOtLA SIMP W LOWICZU

Dnia 7 czerwca br. odbyta sie pod przewodhictwem
kol. A. Tusiewicza wycieczka cztonkéw Kota do za-
ktadéw przemystowych im. J. Strzelczyka i IM Bauera
w todzil

W Fabryce Obrabiarek im. J. Strzelczyka uczestni-
cy wycieczki zwiedzili odlewnie, warsztaty obréobki i
montazu' obrabiarek i maszyn mitynskich, modelarnie,
oddziat kontroli i Szkote Przemystowg. Po zwiedze-
niu zaktadéw Dyrektor Naczelny Fabryki:, inz. Olejnik*
oméwit z Zarzadem Kota sprawe wspotpracy prze-
mystu towickiego z fabryka im. J. Strzelczyka.

Zwiedzono réwniez fabryke M. Bauera, produku-
jaca male tokarki i wiertarki, kolumnowe i stupowe,
a takze krosna dla przemystu wibkienniczego.

*

Dnia 22 czerwca br. odbylo sie Zwyczajne Zebranie
cztonkéw Kota SIMP w towiilczu, na ktérym inz. X.
Tusiewicz wyglosit odczyt o francuskim przemysle
obrabiarkowymi. Prelegent oméwit nowosci, jakie .sto-
suje francuski przemyst obrabiarkowy, typy produko-
wanych maszyn i wazniejsze procesy obrdébkowe.

Na zebraniu tym powotano do zycia sekcje Kota
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65. A. Mann, Fabryka Narzedzi Chirurgicznych, War-
szawa, ul. Biatostocka 42.

66. ,Metalpol“ F-ka Wyrobéw zelaznych,
ul. 14 Stycznia 35.

67. Panstwowa Fabryka Fomip, Wroctaw.

68. Huta ,Blachownia“, Blachownia k/Gzestochowy.

69. Jeleniogorska Fabryka Masizyn, Jelenia Goral ul.
Kilinskiego 32'33.

70. ,iNieboréw“ — Odlewnia Metali! t WarszL Mecham.,
Nieboréw, p. Staporkéw.

71. ,So-nsalfta® — F-ka Wyrob. Metaléw, i@ Oku¢ Bu-
dlowflan., Chorzéw, ul. Styczynskiego 16.

72. iZjednoczeniie Przemystu Budowy Maszyn Widkienc.,
Dzierzoniéw, ul. Parkowa. 4.

73. Fabryka dla Przemystu
ul. Floriana 7.

74. Zjednoczone Zaktady Metalowe, dawn.
i Rosner“, £6dz, ul. Piotrkowska 167.

75. ,Pionier* Panstwowa F-ka Maszyn
iStrzelce Opolskie, ul. Fabryczna 1

76. Przemyst Metalowy ,Granat”, Kielce, ul.
ska 45.

77. Panstwowa Fabryka Wodomierzy (dawn. H. Meiine-
cke), Wroctaw - Kartowice, uh Diugosza 2/6.

Jedrzejow,

Kolej'owego, Katowice,
,Beteco

Rolniczych,

Mtynar-

78. ,GUnice" Odlewnia Metali i Emalienniia, Radom,
uh Srednia 15.

79. ,iGlobus" Fabryka Pit i Narzedlzij, Katowice,
ul. Kosciuszki 28.

80. ,Witdher* Fabryka Wyrobéw Emaliowanych,

Biata :k/Bielska, ul Leszczyny Nr. 2. ,

81. Zaktady Starachowickie, Starachowiice.

82. Panistwowa Wytwoérnia Optyczna, Jelenia Gora,
Dewiajtiis 10/12.

83. R. Schmidt — Fabryka Armatur, Biata Krakowska,
ul. Legionéw 28.

84. Wytwdrnia Wagonoéw i Mostéw, Chorzéow, ul. Hut-
nibza 7.

| KOL SIMP

SIMP w towiczu przy Fabryce Silnikéw Mil w Zy-
chlinie; organizacjg ‘Sekcji powierzono kol. Z. Wypy~
chowi. Przyjeto rdéwniez sprawozdanie Zarzadu Kota
z dotychczasowej dziatalnosci i omodwiono program
prac Kota na rok 1947/48.

Z DZIALALNOSCI ODDZIAEU POZNANSKIEGO SIMP

W -pierwszym potroczu br. Oddziat Poznanski SIIMP
zorganizowat nastepujace odczyty:
Inz. Z. Zbichomki j,Organizacja pracy w przemysle®
Inz. B. Suchowiak ,Wptyw ostatniej wojny na roz-
woj przemystu“
Bogustawski ,Sprawa przebudowy istniejg-
cych palenisk na miat weglowy*
Inz. K. Jurasz ,jKolejnictwo amerykanskie na podsta-

Inz. S.

wie relacji z potrocznego pobytu
w  ULSA
Inz. J. Drabik ,Sipawalnos¢ metali i dobér elektrod*
Inz. F. Gabrielewicz ,Problemy ekonomiczne w techni-

ce na tle sprzecznosci w praktyce
organizacyjnej*“.
Odczyty, urzadzane przez Oddziat Poznanski: SEMP,
cieszyly sie duzym zainteresowaniem | frekwencja.
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POKLOSIE PIERWSZYCH POWOJENNYCH MIEDZYNARODOWYCH
TARGOW POZNANSKICH (26.IV. - 4.V 1947 R)

Miedzynarodowe Targi Poznanskie, zapoczatkowane
W 1921 r. odbywaly sie 'corocznie, az do czasu wy-
buchu wojny w 1939 r. W ciggu tych 18 lat rozwijaty
sie one stale, uzyskujac jednag z czotowych pozycja
posréd tego typu imprez.

Najazd hitlerowski ir ostatnie dziatania wojenne
spowodowaty catkowite zniszczenie hal i terenéw
wystawowych. W tym stanie rzeczy wydawato sie,
ze o szybkiej odbudowie Targéw nie moze by¢ mowy
tymbardziej, ze zaréwno Panstwo jak i Miasto na
skutek duzych trudnosci finansowych, pomocy udzie-
li¢ nie mogty.

A jednak, juz w pierwszym roku po wojnie sprawe
reaktywowania Miedzynarodowych Targow Poz-
nanskich wniést na posiedzenie M. R. N. w dniu 16
lipca 1945 r. jej przewodniczacy. Powotano dyrekcje,
ktéra zajeta sie pracami przygotowawczymi i po

porozumieniu sie z odpowiednimi eczynnikami rza-
dowymi ustalita date otwarcia Targdéw, na wiosne
1947 roku.

Przygotowania, ze wzgledu na ogrom zniszczen,
wymagaly szczegélnie wielkiego naktadu 1 pieniedzy.
Do dnia otwarcia Targéw odbudowano 4-ry pawilony
i budynek administracyjny o #3cznej powierzchni
uzytkowej 18.000 m2. Oprécz tego uporzadkowano
ok. 50.000 m)2 terenu, wywozgc zwaly gruzu i za-
ktadajac nowe kwietniki i drogi. Ogo6lne koszty od-
budowy wynosity ca 125 milionow zt

Réwnolegle z pracami odbudowy rozpoczeto prace
organizacyjne, majace na celu pozyskanie jak naj-
wigkszej ilosci krajowych i zagranicznych wystawcow
oraz zapropagowanie jak najsilniej i najszerzej Tar-
gow.

W wyniku planowej i rozumnej akcji tegoroczne
Targi skupity 1604 wystawcéw, w tym 1496 krajowych
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i 108 zagranicznych, reprezentujagcych 18 najwazniej-
szych gatezi przemystowych.

Sposréd wystawcow krajowych 830 reprezentowato
przedsiebiorstwa panstwowe, 534 firmy prywatne
i 132 spoidzielnie. Jedli idzie o zagranice to brato
udziat 11 panstw: Butgaria, Czechostowacja, Finlandia,
Francja, Holandia, Jugostawia, Meksyk, Szwajcaria,
Szwecja, Witochy i ZSRR.

Sposréd branz najliczniej reprezentowany byt prze-
myst tekstylny, skdérzany, galanteryjny, potem spo-
zywczy, metalowy, maszynowy oraz elektro- i radio-
techniczny.

O waznosci i potrzebie Targéw sSwiadczy fakt, ze
staty sie one zywotnym osrodkiem kontaktéw handlo-
wych Polski z zagranica, dowodem czego jest szereg
dokonanych tranzakcyj eksportowych z takimi nawet
krajami uprzemystowionymi jak U. S. A., Anglia,
Szwecja, Czechostowacja i inne.

Reasumujac, nalezy stwierdzi¢, ze Miedzynarodowe
Targi Poznanskie:

1) bytly pozytywnym wkiadam doi polskiego zycia
gospodarczego, przez zaprezentowanie zagranicy cato-
ksztattu naszej powojennej wytwdérczosci oraz umo-
zliwienie jej nawigzania kontaktéw handlowych
z polskimi sferami gospodarczymi.

2) posiadaty sZcZegblne zmczénie, poUtycZre, jako
pierwsza impreza miedzynarodowa w powojennej
Polsce, dajgca licznym zagranicznym gosciom okazje
przekonania sie naocznie, ze w Polsce, mimo znisz-
czen, robi sie wiele oraz ze wysitek Rzadu i spo-
teczenstwa daje pozytywne rezultaty.

3) poza tym Miedzynarodowe Targi Poznanskie

byty niecodzienna, ze wszechmiar udang impreza,
o czym ‘'Swiadczy liczba 350.000 zwiedzajgcych.
H. Ch.
INZYNIEROW

W MORAWSKIE) OSTRAWIE

W dniach od 12 do 16 czerwca br. odibyt sie zjazd
czechostowackich inzynieréw SIA (Svaz Inzemyru a Ar-
chitekta), w ktéorym wziegli udzial przedisatwiciiele
wszystkich dziedzin techniki i nauki czeskiej oraz dele-
gaci innych panstw. Polske reprezentowat na zjezdzic¢
profesor Politechniki Wroctawskiej, dr inz. E. Dworzak.

W ramach 'Zjazdu zostato otwarte Muzeum Prze-
mystowe 'W ratuszu 'Morawskiej Ostrawy. Uczestnicy
zwiedzili pobliskie zakiady przemystowe, jak Zaktady
Hutnicze w Wilkowicach i Trzyncu, Zaktady Chemiczne
w Hruszowie, fabryke samochodéw ,Tatra“ i iimme, W
czasie Zjazdu zostaty wygtoszone referaty z réznych
dziedzin -technikiii @ miedzy innymi referat dr inz. Styblo
»~Nowoczesna ocena konstrukcji“, dr inz. Poczta ,Cze-
&ci! konstrukcyjne ze stali odpornych na dziatanie wy-
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sokich temperatur“. Przedstawiciel Polskilprof. dr inz.
E. Dworzak wygtosit odczyt p.t. ,Stani i rozwoéj prze-
mystu hutniczego w Polsce*, ktéry wzbudzit wielkie
zainteresowanie ws$rdd inzynierow czeskich tak, ze be-
dzie on wydrukowany wraz z mapa Polski i wykre-
sami statystycznymi w miesieczniku wObzor hutniicki“.

Przemoéwienie prof. E. Dworzaka, w ktdrym podni6st
tacznosé kulturalna, naukowa, gospodarcza i polityczng
Czechostowacji i Polski zostato przyjete burzg okla-
skow. Czescy inzynierowie chcac pogtebi¢ przyjazn i
wspotprace bratnich narodéw, postanowili zaapelowac
do polskiego S$wiata technicznego o nadsylanie czaso-
pism, ksigzek i referatow, celem publikowania ich w
Czechostowacji.

J.D.
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PIERWSZY POLSKI TRAKTOR ,,URSUS”

Dnia 21 lipca b. r. odbyta si¢ na terenie Paristwo-
wych Zaktadéw Inzynierii w Ursusie pod Warszawa
piekna uroczystos¢: oficjalne otwarcie fabryki, potaczo-
ne z oddaniem do uzytku pierwszych, wyprodukowanych
w Polsce traktorow.

Doniosto$¢ tego wydarzenia w dziejach rozwoju
i, odbudowy polskiego przemystu spowodowata, ze na
uroczystos¢ te przybyli liczni goscie, jak Minister
Przemystu i Handlu H. Minc, Minister Rolnictwa i Re-
form Rolnych Ddb-Kogiot, przedstawiciele ambasady
amerykanskiej, czeskiej, francuskiej i rosyjskiej,, Dyrek-
toT Naczelny CZPIM inz. M. Lesz, Dyr. techn. CZPM inz.
I. Brach oraz szereg o0s6b z polskiego $wiata technicz-
nego.

Pod przewodnictwem Naczelnego Dyrektora ,Ursu-
sa“ inz. M. Wakalskiego zwiedzono zakitady. Foprostu
oczom sie wierzy¢ nie chce, ze tam gdzie jeszcze przed
dwoma laty staty tylko puste, bez okien 1drzwi, zdewa-
stowane, wymarte budynkii, dzi$ tetnilzycie, wre praca,
600 obrabiarek planowo, zgodnym rytmem toczy, frezu-
je, szlifuje, by przez wyprodukowanie jaki najszybciej,
jak najlepiej i jak najwiecej n/fezbednych Polsce wytwo-
réw, uniezalezni¢ sie od zagranicy.

Panstwowe Zaktady Inzynierii w Ursusie majg sie
czym poszczycié:

REJESTRACJA AUTOROW PRAC TECHNICZNYCH

Naczelna Organizacja Techniczna wzywa wszystkich
autoréw prac technicznych, aby zgtaszali wszelkie swo-
je zamierzone lub bedace juz w opracowaniu dzielg
i ksigzki techniczne w 'Gtéwnej Komisji Wydawniczej
N. O. T. (Warszawa .Lwowska 17). Rejestracja tych
prac ma na celu koordynacje wysitkéw zwigzanych
z odbudowg wydawnictw technicznych w Polsce. Po-
zwoli réwniez na unikniecie powtdrzenia sile prac wo-
kot zagadnien bedacych czesto juz w stadium opraco-
wywania przez innych autoréw.

naprawiajg samochody ciezarowe, dorabiajg do nich
czesci i przeprowadzajg remont tych wozéw,
prowadzg odlewnie zeliwa, metali kolorowych,
modelarnie, kuznie, przy czym plan inwestycyjny prze-
widuje znaczne powigkszenie odlewni,
produkuja zawory do hamulcéw kolejowych We-
sti,ngbouse’a,
wyrabiajg frezarki do drzewa, ploimbownice i przede
wszystikiiim:
produkujg tak potrzebne dla polskiego
traktory.

rolnictwa

Z punktu widzenia technicznego jest to bardzo ciez-
ka i odpowiedzialna produkcja, podjeta: w Polsce po raz
pierwszy i uwienczona niewatpliwymi sukcesem.

Traktory ,Ursus* wzorowane na ciggnikach firmy
Lanz-Bulldog, posiadaja moc 45 KM i sktadajg sie
z 752 czesci. Do ich produkcji uzywa sie 1100 przyrza-
doéw, a czas wykonania, jednego traktora wynosi 720
godzin, w tym 500 godzin czasu maszynowego; szczego-
towe dane techniczne o traktorze ,Ursus“ omoéwimy
w specjalnym artykulel ktoéry ukaze sie w jednym, z naj-
blizszych zeszytéw ,/Mechanika“.

O zaawansowaniu produkcji Swiadczy fakt, ze wy-
konano juz 30 nowych traktoréw oraz wyprodukowano
245 ton czesci sktadowych, przy czym do konca roku pro-
jektuje sie wykonanie 300 sztuk traktoréw, mimo takich
przeszkdd jiak brak tozysk kulkowych, brak specjalnych
obrabiarek,, wywiezionych przez okupanta itp.

W ramach uroczystosci: — do zebranych w wiielk €j
hali montazowej gosci i pracownikow — przemawiali
przedstawiciele Rzadu R. P., przemystu metalowego oraz
Swiata pracy, dajac wyraz radosci' z powodu urucho-
mienia tak waznej dla kraju produkcji, ktéra podniesie
wydajnos¢ rolnictwa, odsunie widmo glodlu i przyczyni
sie do potanienia produktéw rolnych. Jednoczes$nie pod-
kreslono z najwyzszym uznaniem wysitek, trud i po-
Swiecenie polskiego inzyniera, technika i robotnika.

Po przemoéwieniach odbyta sie defilada wyproduko-
wanych traktoréw ora® interesujacy pmklaz orkilL*

Opuszczajgc fabryke utwierdziliSmy sie w dumnym
przekonainiiu o prawdziwosci: stow, wypisanych na jed-
nym z transparentéw, umieszczonych przed wejsciem do
hali montazowej — NIE MA RZECZY TRUDNYCH DLA
POLSKIEGO ROBOTNIKA. H. CK

KOMUNIKAT SEKCJI LOTNICZEJ KOLA
MECHANIKOW STUDENTOW POLITECHNIKI
WARSZAWSKIEJ
W zwiagzku z wznowieniem dziatalnosci Sekcji
Lotniczej Kota Mechanikéw Studentéw Politechniki
Warszawskiej zawiadamiamy, ze zostaly otwarte za-
pisy do kota Senioréw Sekcji Lotniczej K. M. S. P. W,
Cztonkiem Kota Senioréw moze by¢ kazdy in-
zynier-mechanik, ktéry interesuje sie zagadnieniem

lotnictwa.
Zgtoszenia i zapytania prosimy kierowac listownie
pod adresem: Sekcja Lotnicza K. M. S. P. W.

Warszawa, ul. Lwowska 7.
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N A K ¥ A D E M

... Wypadki przy procy i cheroby zawodowe sq

STOWARZYSZENIA marnotrawstwem sit produkcyinych kraju i krzywdg
ELEKTRYKOW spoleczng, zwalczaé je wiec nalezy zaréwno z punktu
POLSKICH widzenia gospodarczego jak i socjalnego. A zwal-

czaé je mozna skutecznie tylko w drodze zorginizo-
wanej i systematycznej akeji bezpieczenstwa pracy.

WSKAZOWKI NIESIENIA DORAZNE) POMOGY | | T S p e m PR ODUKCI aesT

W WYPADKU PORAZENIA PRADEM ELEKTRYGINYM“

zostala wydana Tablica PNE-9

Prawda ta powinna byé punkiem wyijscia zaintere-

Tablica wykonana jest z blachy zelaz- sowon akciq bazpieczedsiwa prqcy ze strony orgni-
nej o grubosci 0,32 mm, o wymiarach 2atoréw przemystu, ktérzy odbudowujq nasz kraj dla
350x500 mm, dwustronnie lakierowana. tych, kiérzy w ciezkim trudzie odbudowy biorg bez-
Druk czarny na lekko pomarariczo- . X :

wpm tle . po$redni vdzial dla ludzi pracy.

Cena tablicy wynosi lacznie zt. 300, — —
z opakowaniem i przesglkg —_ !
p P prka (z ortykulu Wiceministra Przemystu i Handlu E. Szyra,

Zamoéwienia osobne nie sa konieczne. w pierwszym numerze miesiecznika
Whplata na P.K.O. 11074 Stowa- ..Bezpieczenstwo i Higiena Pracy”
rzyszenia Elektrykéw Polskich :
jest réwnozn. z zamodwieniem. w wydawniciwie .
Naleiy wyraznie podat na i adres wplacaiqce] INSTYTUTU NAUKOWEGO ORGANIZACII | KIE-
zwe i adre a .
instytucji 'i zaznaczyé na odcinka dla odbiorcy ROWNICTWA, Oddzial w WARSZAWIE
»Tablica PNE-9«. Dostawy beda wykonane wedlug . ul. Niemcewicza 9 m. 12.

kolejnosci zaméwien.
54/42.

ZJEDNOGCZENIE PRZEMYSLU KOTLARSKIEGD
WYKONUJE:

Kotly porowe i purowozowe, ruszty mechaniczne, napedy rusztowe, paleniska do kotléw plomienicowych,
instalacje mlynéw weglowych, odwadniacze mialu weglowego, urzadzenia do naweglania i odpopielania, apa-
raty do odpylania gazéw., wentylatory, aparaty do oczyszczania i zmiekczania wody, zdmuchiwacze sadzy,
sekcje kotlowe, wyroby tloczone, rury plomienicowe, kompensatory, armatare kotlowa, kondensatory.

Bparature i urzqdzenia dla przemysidw: chemicznego, cukrowniczego, spirytusowego, spozgwczego, nafto-
wego, koksowniczego, gumowego i sztucznych wlokien

Kompleine urzqdzenia chiednicze dla przemystu chemicznego, skladéw portowych, hal targowych, chlodni
skladowych, rzeZni, mleczarn i wszelkich galezi przemystu spoiywczego, przemystu gérniczego, sprezarek po-
wietrzngch i amoniakalnych, sztuczne lodowiska i urzadzenia mechaniczne rzezni i bekoniarni.

Suszorki, urzadzenia transportowe i sortownicze, konstrukcje stalowe, zbiorniki na plyny i gazy, ho-
lowniki rzeczne.

Prasy, pompy i akumalalory hydrauliczne, wytwornice acetylenowe, kotly warzelne i blachy dziurkowane.
R —

PR2Y ZIJEDNOCZENIU ISTNIEJA:

CENTRALNE BIURO APARATURY CHEMICZNEI i URZADZEN CHLODNICZYCH

KRAKOW, UL. SZCZEPANSKA 1

CENTRALNE BIURO KONSTRUKCII KOTLOW

TARNOWSKIE GORY, UL. OPOLSKA 23

kiére wykonujg oprucowania konstrukcyine instalucii fubrycznych i poszczegélnych urzgdzen.
e — T

ZAPYTANIA KIEROWAC:

BIURO SPRZEDAZY WYROBOW PRZEMYSEY KOTLARSKFEGO

KRAKOW, ul. Sw. Anny Nr 3 tel, 557-01 Skrot telegraficzny ,,PRZEMKO”
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Do nowohudujacej sie fabryki

MEBLI STALOWYCH W NYSIE

POTRZEBA.

3 inZynieraw na_KIEROWNICIE STANOWISKA

8 technikow-mechanikow i konstruktordw
' £0 BIURA TECHNIGZNEGO | RUGHU |

1 kierownika finansowego
1 ksiegowego-hilansiste
Jksiegowych

1 ckonomiste z wriszym wyksziacemiew

WARUNKI PLACY DO OMOWIENIA NA MIEISCU

MIESZKANIE ZAPEWNIONE

ZGLOSZENIA PRZYJMUIJE

WYDZIAL PERSONALNY ZJEDNOCZENIA PRZEMY-
SLU MEBLI STALOWYCH I OKUC BUDOWLANYCH

Byiom, ul. Karola Miarki 13. 64/47.
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LIEDNOGZENIE PRZEMYSEU OBRAGIARKOWEGD
GRUPA OBRABIAREK

PRUSZKOW, UL. SIENKIEWICZA 18, tel. 28

zawiadamia, is zakfady wchodzace wsktad
Zjednoczenia wyrabiajq nastepujace maszyny:

Tokarki wszelkiego typu i rewolweré6wki. Tokarki do ze-
spoléw wagonowych i parowozowych (koléwki). Obrabiarki
specjalne kolejowe. Raruzelé6wki normalne i specjalne.
Wiertarki stolowe, kolumnowe, promieniowe i $cienne.
Strugarki poprzeczne i podluine. Szlifierki narzedziowe
i uniwersalne narzedziowe. Szlifierki do plaszczyzn i do
szlifowania na okraglo. Wytaczarki. Frezarki r6znych typéw.
Ré6ine obrabiarki do obrobki drzewa. Tlocznie i prasy. Pily
i nozyce do metali. Masz. blach. reczne. Mloty pneumatyczne.

Sprzedaz obrabiarek za posrednictwem

BIURA SPRZEDAZY PRZEMYSELU OBRABIARKOWEGO

Pruszkoéw, ul. Sienkiewicza 19, telefon 28.

63/47.

Liednoczenie Przemystu Obrabiarkowego

GRUPA NARZEDZI
Pruszkow ul. Sienkiewicza 19 tel. 28

PRODUKUIJE:

FREZY,
GWINTOWNIKI,
ROZWIERTAKI, PILY, NA-
RZEDZIA RZEMIESLNICZE | POMOCE

Sprzedoz narzedzi za posrednictwem

CENTRALI ZBYTU NARZEDZI TNACYCH

PRUSZKOW, ul Sienkiewicza 19, tel. 126.

63/47.
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Ministerstwo Przemysiu

CENTRALA ZBYTU
MASZYN ROLNICZYCH

Lt 0DZ
ul. Traugutta 9, tel. 172-79, 108-94, 224-60

Skrzynka pocztowa 221 — Adres telegraficzny: ,, CEMAROL“

DOSTARCZA HURTOWO
‘i na prawach wylgcznosci

z fubrvk pansiwowych

Plugi — Brony polowe i posiewne — Brony
i kultywatory sprezynowe — Obsypniki i opielucze
Nurzedzia trakiorowe — Siewniki rzedowe
Mlecarnie cepowe na slome prostq i torgang
Mlocarnie sziyfiowe — Mlocornie z czyszczeniem
Wialnie — Miynki — Kieraty r0Zznych systemow
Sieczkuarnie — Srutowniki — Parniki. i inne
maszyny i narzedzia rolnicze — Wozy i kola do
wozéw — CzeSci pluzne i zehy sprezynowe
do hren i kuliywatorow
oraz MASZYNY i URZADZENIA MLYNSKIE

Sprzeduaz pojedynczych sztuk sprzeiu rolniczego odhywa sie
we wszystkich Spéldzielniach Rolnicze-Handlowych, w Punkiach
Sprzedazy przy Fabrykach oraz w handlu prywainym, wszedzie
po jednakowych cenach wedlug ohowigzujgcego cennika

61/47
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CENTRALA HANDLOWA PRZEMYSLU METALOWEGO

BIURD SPRZEDAZY WYROBOW BLASZANYCH
BYTOM, ul. Chrzanowskiego 17, tel. 44-26, 26-08, 20-16, skiét telegr. »CENTREMA L«

Oddziaty: Krakéw, Batorego 5, Kielce, Piotrkowska 81

PROWADZI WYLACZNA SPRZEDAZ NASTEPUJA-
CYCH WYROBOW PRZEMYStU PANSTWOWEGO:

Rok XX (str. 29) Zeszyt 7—38

Artykuléw z zakresu gospodarstiwa domowego masowej produkciji:

Naczyri kuchennych emaliowenych i aluminiowych, wyrobéw
ocynkowanych szlifowanych i lakierowanych, wiader ocynkowa-
nych, latarn wiatroodpornych i lamp karbidowych, naczyn
mleczarskich;

Innych artykuviéw blaszanych:

Beczek ocynkowanych, bebnéw blaszanych, puszek, pudelek i innych opa-
kowani blaszanych, cylindréw do piecéw kapielowych, piekarnikéw, taczek
zelaznych, piec6w przenoénych gazo-weglowych, piecéw i kuchenek gazo-
wych, piecéw stalo-palnych do -opalania brykietami z wegla brunatnego,
piecéw przeno$nych weglowych emsliowanych, rur i kolan piecowych,
kubléw do $mieci réznych typéw, innych wyrobéw z blachy;

Eksportuie na rynki zagraniczne
Naczgnia emaliowane, wyroby ocynkowane, naczynia mleczar-
skie i latarnie wiatroodporne przez »VARIMEX«

POLSKIE TOWARZYSTWO HANDLU ZAGRANICZKEGO — WARSZAWA, UL. KREDYTOWA 4.

57/47.

CENTRALA ZBYTU

NARZEDZI TNAGYCH

PRUSZKOW

ul. Sienkiewicza 19 Skrét telegr. ,CENAT" Telefon Nr 126

POLECA NARZEDZIA SKRAWAJACE i ROZNE POMOCE WARSZTATOWE

FREZY NAWIERTAKI PILY DO DRZEWA
tarczowe - trzpieniowe — NOZE TOKARSKIE ~ tarczowe, gatrowe | poprze-
Slimakowe IMADEA czne

GWINTOWNIKI Slusarskie i maszynowe sta- SUWMIARKI
szlifowane i handlowe, r¢- te i obrotowe SZCZYPCE

czne i maszynowe, z gwin-
tem metrycznym i Whit-
wortha
NARZYNK1

z gwintem metrycznym |
Whitwortha

ROZWIERTAKI
zdzieraki i wykonczaki re-
zne 1 maszynowe

KEY TOKARSKIE
KUZNIE POLOWE
state i skiadane
PILNIKI
flusarskie, . do pit, do ko-
pyt, wigzkowe i do drzewa
PILKI DO METALI
reczne i maszynowe
PRZECINAKI

TULEJKI REDUKCYJNE

UCHWYTY WIERTARSKIE
dwuszczekowe od 0 — 10
iod1ldo 13 mm

WIERTARKI ELEKTRYCZ-
NE stotowe do 15 mm

WIERTARKI RECZNE
piersiowe do 13 mm.
29/46
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ZIEDNOCZENIE PRZEMYSLU
BUDOWY MASZYN
WLOKIENNICZYCH

PRODUKCJA MASZYN WELOKIENNICZYCH

ZE-

SPOLY
ZGRZEBLNE.
SELFARTORY.
LEWIATHANY. URZA-
DZENIA RORBONIZACY]J-

NE. KROCHMALARKIL PRZE-.
WIJARKI CEWIARKI. KROSNA - JED-
WABNICZE AUTOMATYCZNE BAWELNIANE
I KORTOWE (POLAUTOMATY)
WIROWKI OBERMEYERY. MA-
SZYNY DZIEWIARSKIE.
MASZYNY DO SZY-

CIA. LICZNIRI
DO KRO-

SIEN.
&

PRODUKCJA CZESCI ZAMIENNYCH

do maszyn wlékienniczych prowadzi

BIURO CZESCI ZAMIENNYCH — LODZ, PL. ZWYCIESTWA 2 tel. 167-59.

Adres Zjednoczenia;

FE6dz, Plac Zwyéicstwa 2 — telefony 133-28, 191-43, 268-41.

Adres telegraficzny ; Meta|°‘ekstyl. - Eo6diz.
Konto bankowe: B. G. K. 832,920 — N. B. P. 642, — P. K. O. 935.

Delegatury: WARSZAWA ul. Wilcza tel. nr 862-38,
KATOWICE, Hotel »SAVOY« tel. 337-72.

58/47
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INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP

ogltasza przedplate dzieta zbiorowego, wzorowanego na dawnym
wydawnictwie Towarzysiwa Kurséw Technicznych (TKT), p. t.

PORADNIK TECHNICZNY

»MECHANIK"

TOM |

W NOWYM OPRACOWANIU POD REDAKCJA NACZELNA
INZ. -~ MECH. A.T. TROSKOLANSKIEGO

W opracawaniv dzieta biorg udziat: dr inz. J. Bonder, prof. inz. M. Broszko, inz. Z. Czerski,

mgr Z. Gajewski, E. Houptmon, prof. dr inz. M. T. Huber, inz. G. Krakowiak, inz.- mech. J. Obalski,

inz. — mech. K. Ocheduszko, inz. W!. Pietraszewicz, dr inz. Z. Rauszer, inz. — mech. A. Richter, dr inz.

J. Rolinskl, mgr phil. T. Skaliaski, inz. T. Smoleaski, prof. dr inz. B. Stefanowski, inz. — mech. H. Szyma#ski,
inz. St. Wollf, prof. K. Zieliaski i inz. — mech. S. Zukowski.

SPIS TRESCI

l. Matematyka i tablice matematyczne.
Il. Fizyka i tablice fizyczne.
. Mechanika.
IV. Termika techniczna.
V. Metrologia techniczna.
VL. Normalizacja

Dzielo to o objetoéci okolo 1000 stron formatu B6, bedzie sie ukazywaé w ze-
szytach o objetos$ci 96 stron, w odstepach miesiecznych, poczawszy od wrzesnia b r.

Cena sprzedazna ksiazki wyniesie okolo zl. 2500 —

Cena ksiazki w pizedplacie bedzie o 10°/, nizsza od ceny sprzedainej. Wy-
soko§¢ raty miesiecznej wynosi zl. 250, —

Cena ulgowa ksiazki dla uczniéw szkél zawodowych i studentéw wyiszych
zakladéw technicznych bedzie wynosi¢ okolo zl 2250,-; w prenumeracie okolo
2000,— Wpysokos¢ raty miesiecznej zb. 200,—

Naleznosci z tytulu prenumeraty nalezy wplaca¢ na konto Instytutu Wydaw-
niczego SIMP: P K O 1-4655, podajac na odcinku, przeznaczonym dla odbiorcy,
w sposéb czytelny: imie i nazwisko (lub nazwe instytucji), adres oraz tytul wplaty
(nazwe ksiazki i ilo§¢ zaméwionych egzemplarzy)

Picrwsza rata powinna by¢ wplacona najpézniej do dnia 31 sierpnia b. r; nastep-
ne w terminach miesiecznych. Zglaszajacy prenumerate w terminie péZniejszym wpla-
caja I rate w wysokos$ci, odpowiadajacej ilo§ci miesiecy, poczynajac od 1 sierpnia b. r.

PORADNIK TECHNIGZNY »M EC H A N 1K« stanowi of dawna oczekiwang
(ziefo Zrodtowe, niezbedne zardwno w Studiach, jak i w pracy zawodowe;.
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TELEFONY:

jok fibra,

W GDANSKU Oddzial Morski
ul. Lignicka 7 Nr tel. 312-22

W KRAKOWIE
ul. Florjanska 5 Nr tel. 585-71

CENTRALA TECHNICZNA

(Przedsiebiorstwo Panstwowe)
SIEDZIBA DYREKCII WARSZAWA, ULICA PULAWSKA 1:a

8460-67, 8-74-49, 8-74-50, 8-60-68, 8-61-81

Centrala Techniczna zaopatruje przemyst
panstwowy w narzedzia produkciji krajowej
i zagranicznej oraz artykuly techniczne
azbest i pasy transmisyjne

Centrala Techniczna posiada nastepujgce oddzialy:

W WROCLAWIU Pl. Teatralny 2 Nr tel. 34-30

WEWNETRZNY:
14, 21, 34

W LODZI
ul. Piotrkowska 109 Nr tel, 152-15

W LUBLINIE
ul. Bernardyniska 24 Nr tel. 29-24

69/47

Zijednoczenie
Przemysiu Moloryzacyjnego

ROWERY 1 CZESCI ROWEROWE

RYKSZE ROWEROWE I INWALIDZKIE

MOTOCYKLE i cze$ci do nich

CIAGNIKI I CZESCI

SILNIKI WYSOKOPREZNE PRZEMY.-
SLOWE od 8 do 60 KM

CZESCI ZAMIENNE DO SAMOCHO-
DOW

GAZOGENERATORY

PRZYCZEPY SAMOCHODOWE 3-tonowe

POMPY PRZEMYSEOWE

Biuro Sprzedazy
Warszawa, ul. Willowa 13, tel. 88107 (wewn 0-02)

przyimuje zaméwieniu na nasiepujgce ariykuly:

MOTOPOMPY POZARNICZE

DREZYNY I WYWROTKI KOLEJOWE

NARZEDZIA 1 AKCESORIA SOMO-
CHODOWE

ODKUCIA WSZELKIEGO RODZAJU
a w szczegolnosci odkucia do silnikéw,
wagondw i parowozéw

ODLEWY ZELIWNE do 2.000 kg.

OSIE WOZOWE WRAZ Z TULEJAMI
(od 6 do 30 kg)

PRASY BALANSOWE o nacisku do 30 t.

34/47




Rok XX MECHANIK (str. 35) Zeszyt 7 —8

WIADOMOSCI PKN

ORGAN POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO
" przy Prezydium Rady Ministréw

MIESIECZNIK TECHNICZNO-GOSPODARCZY .

wydawany przez Polski Komitet Normalizacyjny pod redakcja Kolegium w skladzie: inz. Czestaw Szczekowski—

Sekretarz Generalny PKN, inz. Jan Oderfeld i inz. Wiodzimierz Strzeszewski, jako redaktorzy dzialu norm

i dzialu urzedowego. dr ini. Wactaw Zenczykowski —Przewodniczacy Komisji Normalizacyjnej Budownictwa,
inz. Eugeniusz Wolniewicz, jako zastepca redaktora i inz. Edmund Oske, jako redaktor naczelny.

CZASOPISMO OBEJMUJE NASTEPUJACE DZIALY:

I. Projekty norm.
ll. Artykuly programowe i dyskusyjne zwigzane
z normalizacjq i oglaszanymi normami.
lll. Przeglgqd zagranicznej prasy normalizacyjnej.
IV. Normy zagraniczne.
V. Kronike.
Vi. Sprawozdania i prace Komisji PKN.
VIl. Dzial Urzedowy.

Wiadomofci PKN sq niezbedng pomoca przy nauczaniv i pracy navkowej, projektowaniv,
produkc]i i organizowaniuv wszystkich dziedzin gospodarki narodowe].

ADRES REDAKCII i ADMINISTRACII:
Warszawa, ul. Mlodziezy Jugostowianskiej 24, tel. 862-41

WARUNKI PRENUMERATY:

Przedplate kwarialna z1. 550.—-. Cenu pojedyiiczego zeszyiu zl. 220.-

Prenumerata ulgowa dla studentéw szké! technicznych kwartalnie zt 400.—. Naleinoé¢ z tytulu prenumeraty *
nalezy wplacaé bezposrednio w Administracji czasopisma lub za posrednictwem blankietéw nadawczych
na konto PKO Nr I-5580

PRZEGLAD
MECHANICZNY

organ Centralnego Zarzadu Przemyslu Metalowego i Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw Mechanikéw Polskich

miesiecznik naunkowo-techniczny
wydawany przez Instytut Wydawniczy SIMP pod redakcja Kolegium w skladzie: prof. dr
inz. Bohdan Stefanowski, jako przewodniczacy, inz.-mech. Edmund Oska, jako redaktor,
inz.~-mech. Stanistaw Kunstetter, jako zastepca redaktora i inz.-mech. A. T. Troskolariski,
v jako redaktor PEM,
zawiera artykuly ze wszystkich dziedzin wiedzy, zwiazanych z przemyslem me-
talowym, ze szczeg6lnym uwzglednieniem metaloznawstwa, konstrukcji, ener-

getyki i zagadnieni ekonomiczno-przemyslowych.
Adres Redakcji i Administracji: Warszawa, Mickiewicza 18

WARUNKI PRENUMERATY:
Przedpluia kwoartalna zt 400.— Cena zeszylu pojedynczego zi 150.—

Czlonkom SIMP i studentom szkél technicznych przysluguje prenumerata ulgowa w wyso-

kosci z} 300.—, w stosunku kwartalnym. Nalezno§é z tgtulu prenumeraty. naleizy wplacaé

bezposrednio w Administracji czasopisma lub tez za posrednictwem blankietéw nadawczych
' na konto PKO 1-4665.
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Zeszyt 7—8 (str. 36) MECHANIK Rok XX

SPAWALNICY KONKURS |

kidrzy prcdnq korzystaé z liferatury zagra-

e S alormesa CENTRALNY ZARZAD PRZEMYSLU METALOWEGD

z dziedziny spawalnictwa, zglaszajq swe

adiesy do § poszukuje kandydatéw

Sekji Spawalnicze] Stow. Ini. i Techn. Mechanikiw, Warszawa, ul. Putawska 1A, & na stanowiska )
NACZELNIKOW WYDZIALOW:
Instytut Wydawniczy SIMP® a) dlugofalowego planowania

poszvkuje ksigiek b) usprawnienia produkcji

z dziedziny maszyn ‘budowlanych w jezykach: i ‘norm technicznych

angielskim, francuskim, niemieckim lub rosyjskim. Oferty i zgloszenia nalezy kierowaé do Dprekeji
Oferty prosimy kisrowaé pod adresem Instytutu Wydaw- Technicznej CZPM w Warszawie ul. Pulawska 1a
niczego SIMP: Warszawa, ul. Dygasifiskiego 34. 53/47. 76/47

ZJEDNOCZENIE

PRZEMYSLU MASZYNOWEGO
W GLIWICACH

poszukuje
do swych fabryk na Ziemiach Odzyskanych

slusarzy, tokuarzy, kowali
konstruktorow samodzielnych
konsirukiorow puapierniczych
I-go inzyniera-mechanika
6-ciu technikow

Zgloszenia: Biuro Personalne ZPM-GLIWICE,

ul. Zwyciestwa 7, pokdj Nr 8, 9 | o7

Komunikat Instyluiu Wydawniczego SIMP

Nakladem Instytutu wydawniczego SIMP ukazaly si¢ nastepujace prace:

Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko ,,Kola zehuate w przysliepmym zarysie”
: Tom 1. Konstrukcja. Format A5, stron XVI}-215. Cena z} 500.—

Inz.-mech. Marian Wakalski ,,Skrawanie nurzedziomi ze stopow spiekanych” ;
Format A5, stron X1V+128. Cena zi 300.—

Naleinos¢ za powpisze ksiazki nalezy wplacaé bezposrednio w Instytucie Wydawniczym SIMP
(Warszawa-Zoliborz, ul. Mickiewicza 18) Iub te# za posrednictwem blankietéw nadawczych PKO na konto
Nr 1-4655, podajac na odcinku, przeznaczonym dla odbiorcy tytul wplaty (nazwe ksiazki i ilo§¢ egzemlarzy).

Ceny ulgowe ksiazek (przy zgloszeniach zbiorowych co najmniej 10 egzemplarzy, dokonywanych przez

mlodziez szkél zawodowych i studentéw wyzszych zakladéw naukowych), sa o 10% nizsze od cen wyzej
podanych.




Rok XX

MECHANIK

(str. 37) Zeszyt 7—8

ODLEWY

zeliwne, sialiwne i z metali niezelaz-
nych: maszynowe zwykle i kwalifikowane,
kanalizacyjne, wodociaggowe, do central-
nego ogrzewania, sanitarne, handlowe, dla
celéw specjalnych, odporne na wysokie
temperatury oraz kwaso- i lugoodporne

produkcji Odlewni Paiisiwowych
i pod Zarzqdem Paiisiwowym

poleca

BIURO
SPRZEDAZY ODLEWOW

(CENTRALA ODLEWOW)

CENTRALI HANDLOWE)
PRZEMYStU METALOWEGO

WARSZAWA
Mokotowska, 12,

TELEFONY:
850-21, 850-22
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OLA HOWO-BUDUIAGE) SIE FABRYKL METALOWES NA IIEMIACH ODZYSKARYCH

potrzebni sa:
INZYNIER - MECHANIK doéwiadczonp warsztatowiec na sta-
nowisko dgrektora technicznego.
INZYNIER - MECHANIK z doéwiadczeniem administracgioo -
bandlowpm, lub ewentualnie handlowiec administrator
z wyksztalceniem akademickim i z praktyka w przemysle na stano-
wisko dprektora administracgjno-h:ndlowego,

Igloszenia wylgoznie powainyeh kandydatow. Stanowiska do objgeia natychmiast.
Oierty kisowat do Zjedn. Przem. Bud. Maszyn Wik, — w todzi, Plac Iwyciestwa 2.

67/47

INZYNIER - MECHANIK

z 20-letniq praktykqg przemystowaq
w dziedzinie organizacji pracy, produk-
¢ii warszitatowej, po powrocie z Kanady

poszukuje odpowiedniego stanowiska
51/47. Oferty do Administracji czasopisma ,MECHANIK”

TOKARKI

z indywidualnym napg¢dem, produkcyjne o ¢ to-
czenia 500 mm i diugosci toczenia 750 mm, oraz
pociagowe ze skrzynka Nortona. o ¢ toczenia
430 mm i przy diugosci toczenia 1000 i 1500 mm,

DOSTARCZA

JWIEPOFANA"

WIELKOPOLSKA ODLEWNIA 1 FABRYKA NARZEDZI | MASIYR
POD ZARZADEM PARSTWOWYM

Poznai, Dahrowskiego 81, telefon 61-18

147

W Stowarzyszeniu InZynierdw i Tech-
nikéw Mechanikéw Polskich (SIMP)

powstal projekt uruchomienia wieczorowej szkoly

in2pnierskie) o programic odpowiadajacym progra-

mowi Paistwowej Szkoly Inignierskiej im. H. Wawelberga
i 8. Rotwanda w Warszawie

dla tych os6b, kidre pracuja na rézapych stanowiskach w przempséle,

czp teZ w adminisiracji, co najmniej 3 lata, nie moga studiowaé

w szkole normalnej, a majac odpowiedni cenzus t. j. duzq mature,

chcq kontynuowaé Tub uzupelnié swoje wyksztalcenic w zawodzie

technicznym do poziomu Szkoly Inipnierskiej i uzyskaé analogicznp
do przyslugujacego wyzej wymienionej szkole tytul.

Przewidziane sq wydzialy: mechanicznp 1 elektrotechniczoy.

Czes trwania nauki od 3 do 4 lat;
zajecia trwac¢ bedq okolo 3 godz. wieczorem
Siedziba szkolp w Warszawie.

Chcac zorientowaé sie¢ w ilo$ci ewentualnych
kandydatéw na terenie Warszawy lub najblizszych
okolic, SIMP prosi zainteresowangch o laskawe
nadeslanie zgloszefi, zawierajacych:

1) nazwisko, imi¢ 1 dokladny adres,

2) cenzus nankowy,

3) praktgka zawod ze wsk zajmowanych
stanowisk w firmach i zakladach oraz czastrwania tejie,
4) obecnie zajmowane stanowisko.

pod adresem’

STOWARZYSZENIE INZYNIEROW | TECHNIKGW MECHANIKGW POLSKICH
WARSZAWA. ul. PULAWSKA 1la

P. 8. Osoby nie posiadajace pelnej matury proszo-
ne sa réwniez o zloienie zgloszenia, gdyz
przy odpowiedniej ilosci kandydatéw zajdzie
ewentualnie mozliwo$§é uruchomienia kursu
Przygotowawczego.

Wearszeawa, dnia 4.9 1947 r.
78/€7.

MASZYNY

do pisania, liczenia, powielacze.

Kupno— Sprzedaz — Zamiana — Remonty

F-ma Jozef Bartoszuk

Warszawa, Al. Jerozolimskie 34

przy Marszalkowskiej.
42/47

INZYNIERA Tub TECHNOLOGA
1 DtUGOLETNIM DOSWIADGZENIEM WAHSZIMGWYM

przyjmie na samodzielne stanowisko

Bydgoskie Zjednoczenie
Przemystu Maszyn Rolniczych
BYDGOSZCZ, MICKIEWICZA 3.

Warunki wg umowy.

Uzyskanie mieszkania ulatwione.
74/47




Zeszyt 7 —8 (str. 38)

MECHANIK ' Rok XX

EARLE BUCKINGHAM

MANUAL OF GEAR DESIGN _ ) _ .
wpdanic 1944 r. 3 tomy do odstapienia po wieloletnim pobycie w Anglii i USA.

ZIENKIEWICZ, tédz 17, Brukowa 37

TLUMAGZENIA TEGHNIGZNE ANGIELSKIE

ZIENKIEWICZ, tédz 17, Brukowa 37

72/47
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A.W. ZAREMBA-WYCZLINSKI
Wursztaty Sumochodowe P

LREP—MOTOR"

SZLIFIERNIA CYLINDROW, Warszawa, Walicow 13a
WYKONUIE:

szlifowanie cylindréw, od ¢ 45 mm do 130; skok

do 320. Dorabianie tulei cylindrowych, szlifowanie
waléw korbowych, wylewanie. panewek i spawanie.

DOSTARCZA: )
TLOK, PIERSCIENIE ORAZ FOSFUR - BRONIOWE  PANEWKI DO SILAKOW DIESE'A

TABORU 1 §

poszukuje:

rowozowe.

Kalkulatoréw technicznych,
wykonania

ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU

Poznan, ul. Daszyr'\skievgo 174

Inzyniera - mechanika, na stanowisko szefa planowania produkeji Fabryk
Taboru i Sprzetu Kolejowego.

Inzyniera - mechanika, na stanowisko objazdowego Inspektora Technicznego:
produkcji, w Fabrykach podleglych Zjednoczeniu.

2-3 Inzynieréw Ilub technikéw-mechanikéw, z ogélng prakiykg w prze-
mysle metalowym, do Wydzialu Inwestycji i Zaopatrzenia
Fabryk w obrabiarki i narzedzia. )

Kilku wykwalifikowanych konstruktoréw na konstrukcije wagonowe i pa-

3 wykwalifikowane sily techniczne, do Wydziatu Planowania i Dostaw.
Inzynieréw-mechanikéw, do pracy w Szkolnictwie Zawodowym.

Warunki do oméwienia.

Podania wraz z zyciorysem ilustrujgcym przebieg dotychczasowej prokiyki i wykszialcenia naleiy
kierowaé do Wydzialu Personalnego Zjednoczenia z powolaniem sie na ogloszenie.

PRZETU KOLEJOWEGD

do opracowania wzorcowych kalkulacji czasu
na czesci i zespoly w produkeji taboru kolejowego.
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WARUNKI PRENUMERATY:
Przedplate kwartalng . . . . . . . . . . zt 250,—
Roczna. . . . .+ + « « .« o« o 4 e .. z} 1600,—
przyjmuje  Administracja i Pocztowa Kasa Oszczednoéci
na konto Nr 1-624 czasopisma technicznego ,,Mechanik’’.

cena zeszytu pojedyficzego. . . . . . . . zb 160.—

" " podwéjnego . . . . . . . ., 200.—
(Ceny zeszytéw specjalnych sa  ustalane kazdorazowo)
Za zmianeg adresu (znaczkami pocztowymi) . . zI  10.—

CENY OGLOSZEN:

Jednorazowych: Doplaty:

Za jedna strone . . . . . zl 40.000.— Za 1V strone okladki — 50%,, za zamé-
o P6tstrony. . .. . . 1 24.000.— wione miejsce na innych stronach — 20%,.
., Gwieré strony . . . . 12.000.— Ogloszenia dla poszukujacych pracy
» jedng 6smg strony . . . ,, 6.000.— nadane bezposrednio w Administracji

,, jedna szesnasta strony . ,, 3.000.— z}. 700.— za !/, strony.




