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DO INZYNIEROW [ TECHNIKOW
PRZEMYSLU METALOWEGO W POLSCE !

KOLEDZY!

W okresie ubieglego dziesigciolecia, we wszystkich techwiczmie przodujgcych Kkrajach
Swiata, dokonal sie olbrzymi postep w dziedzinie przemyslowych metod wytwdrczych.

Rozwdj przemystu metalowego byl w tym okresie szczegdlnie szybki, wyprzedzajgc da-
leko tempo rozwoju innych galezi przemystowych. Powszechne stosowanie stopéw spieka-
nych, narzedzi o ujemnych kgtach natarcia, nowoczesnych, wysokowydajnych, sztywnych
i cigzkich obrabiarek o duzej mocy, rewolwerd wek, przeciggarek, wiertarek promieniowych
i wielowrzecionowych, stosowanie na szerokg skale obrabiarek wielonarzedziowych i spe-
cjalnych ogrommwie podniosto wydajnosé parku obrabiarkowego.

Przystosowanie zakladow przemyslow ych do produkcji diugich .se’:u, rozpowszechnienie
pracy w przyrzgdach, montaz i nastepnie produkcja tasmowa, wreszcie budowa linii obra-
biarkowych, bedgcych ostatnim stowem automatyzacji obrébki — wszystko to zrewolucyo-
nizowalo technike budowy maszyn, powigkszajgc wzelokrotme przepustowosé nowych it zre-
konstruowanych zakladow.

Dzigki tej rewolucji techwicznej, jaka zaszla w ostatnich latach i ktora dzi§ jeszcze
nie jest zakonczona, wyda]nosc przemystu metalowego w kra]ach technicznie przodujgcych,
jak w Zwigzkw Radzieckim i Stanach Zjednoczonych wzrosla niepomiernie.

Polski przemyst metalowy wskutek wzeloletme] niewoli oraz egoistycznej polityki 2a-
gramicznych monopolistow i zwigzanych z nimi  krajowych kapitalistéw w okresie miedzy-
wojennym byl zacofany technicznie w stosunku do zagranicy.

Niemiecki okupant wyzmczyl naszemu przemyslowz rolg pomocriczg dla swe; wojen-
nej machiny, nie tylko nie przeprowadzajgc prawie sadnych inwestycyj, lecz eksploatujgc
rabunkowo istniejgce urzgdzenia wytworcze

W wyniku tej polityki i réwnoczesnego ogrommnego postgpu w metodach produkcji we
wszystkich krajach przodujgcych technicznie, 'polski przemyst metalowy znalazZ sie po woj-
nie bardziej w tyle poza technikg Swiatowq nig przed wojng.

Wydaynosc W NASZYm przemysle, p'rzypa’?a]qca na 1 pracownika, cho¢ o 14 wygsza nig
przed wojng, jest jednak o nigsza niz wydajnosé czechostowackiego przemyslu maszynowe-
g0, dwukrotnie nizsza nié wydajnosé przemystu angzelskzego i niemal trzykrotnie nisza, ani-
zeli wydajnosé przemysiu maszynowego w ZSRR i Stanach Zjednoczonych.

InZynierowie i technicy polskiego przemystu metalowego!

Zadaniem naszego pokolenia, WYZRACcZONY m praez historie, jest dopedzié w mzwogu tech-
nicznym przodujgce kraje swmta,, uczyni¢ z Polski kraj przemyslowy o wysokiej kulturze
technicznej i wielkiej zamoznosci. To co narody dokonaly w rozwoju wieloletnim, my wsku-
tek zaniedban naszej przeszlosci, musimy dokonac w ciggu kilku lat.

To hzstm"yczne zadanie nie bedzie moglo byc spelnione bez ogrommnego postepu w budo-
wie maszyn 1 urzqdzen technicznych; przemyslt metalowy jest kluczowym dla kazdego kraju
przemystem, kiory ze swego charakteru przeznaczony jest do dostarczania maszyn i urzg-
dzen dla wszystkich innych galezi przemystu, dla rolnictwa transportu i odbudowy.
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Kanstruktorzy maszyn!

Projektujgc maszyny i urzqdzenia, analizujcie konstrukcje ze stanowiska wszystkich
faz obrobki. Unikajcie zloZonych odlewdw! Stosujcie w jak najszerszym zakresie zeliwo cigg-
liwe, odlewy staliwne, czesci tloczone! Zmmiejszajcie do minimum obrobke skrawaniem! Pro-
jektujcie czesci maszyn tak, aby umozliwié rownoczesng obrobke kilku plaszczyzn na fre-
zarce, kilku powierzchni obrotowych na wielonozéwce, kilku otworéw na wiertarce wielo-
wrzecionowej! '

Konstruktorzy obrabiarek! Iniynierowie przemysiu metalowego!

Wiecej nowoczesnych obrabiarek o dudej mocy i wydajnodci, umozliwiajgcych wielona-
rzegdriowg prace przy stosowaniu wysokich szybkosci skrawania!

Wiecej rewolwerdwek, wielonozéwek, przeciggarek, wierlarek wielowrzecionowych! Wig-

cej obrabiarek z przedwstepny selekcjg obrotéw i posuwow! Wiecej wielonarzedziowych
obrabiarek specjalnych! )

Konstruktorzy narzedzi i przyrzgdéw!

Wigcej marzedzi ze stopow spiekanych i stali szybkotngcych, przystosowanych do wy-
sokich szybkosci skrawania! Wiecej prayrzqdow i uchwytow specjalnych!

Kierownicy warsztatow, mistrzowie i instruktorzy warsztatowi!

Stosujcie nowoczesne metody obrébki, a w szczegdlnodci narzedzia ze stopow spiekanych
i stali seybkotngcej, przy wysokich szybkosciach skrawania i réwnoczesnej pracy kilku na-
rzedzi!

Pracownicy nstytutow naukowych!

Smielej przyswajajcie naszej technice nowe metody obrobki, nowe materiaty Konstruk-
cyjne! Nowe metody hartowania powierzchniowego prgdami wysokiej czgstotliwosci, rotacyj-
nego frezowania, wicrkowania kot zebatych, przeciggania zewnegtrznego, powinny wyjsc
2 laboratoriow na warsztat!

Pracownicy biur projektow!

Projektujcie nowe fabryki jako mowoczesne zaklady, wyposaione w wysok?wydajne
obrabiarki! Projektujcie montaz, a gdzie to jest moiliwe, obrobke ciggly, projektujcie zme-
chanizowany transport wewnegtrzno-fabryczny!

Miodzi indynierowie i techmnicy!

Rozpoczynajcie waszq dzialalno$é technicang od pracy w biurach konstrukcyjnych, w biu-
rach fabrykacji przy projektowaniu przebiegow operacyj, obliczaniu norm czasowych K kon-
struowaniu pomocy warsztatowych, lub tez w izbach pomiaréw i kontroli technicznej. Tam
tworzy sig postep i znajduje drogi zwigkszenia wydajnosci!

Robotnicy naszego przemyslu, chcge daé wyraz swemu patriotyzmowi i nowemu stosun-
kowi do pracy w Polsce Ludowej przez organi.acje  wspdtzawodnictwa  pracy, 08iggajq
wspaniale wyniki indywiduelnej wydajnosci. Wartki nurt wspdlzawodnictwa pracy powinien
ogarngé réwnied indynierow i technikow, ktérzy przez prace naukowo-doSwiadczalne, przez
nowe konstrukcje i nowe nieznane dotqgd metody obrébki powinni zainicjowaé ruch nowato-
row produkcji i zrewolucjonizowaé naszq techaike!

Modernizujgc park obrabiarkowy, wprowadzajgc nowe metody wytwdrcze, doskona-
lgc orgamizacje warsztatu zapewnimy staly wezrost wydajnoéci naszego przemystu rok
rocznie co najmniej o 10%.

W ciggu 8 lat podwoimy wydajnosé preemysiu metalowego! Unarodowienie zakla-
déw wytwdrczych i gospodarka planowa otwierajq przed naszym przemysiem mnieznane
dotqgd perspektywy!

 Zbudujemy silny, nowoczesny przemysl metalowy, stanowigcy podstawe uprzemy-
stowienia Polski! ’

Za Prezydium Konferencji
rzedziowo-Obrabiarkowej w Poznaniu

Mieczystaw Lesz
Ludwik Uzarowicz
Marian Wakalski
Zbigniew Lutoslawski -
Jan Piotrowski

Poznan, 7—8 maja 1948 pivliote i
P

Iz’)ﬁtechm‘k;

254



Rok XXI

MECHANIK

_Leszyt 6

[nz.-mech. JAN OBALSKI

STATYSTYCZNA KONTROLA PRODUKCIIY

1. Zadania kontroli statystycznej

Przy masowej i seryjnej produkcji zape-
wnienie jednolitosci wyrobow jest zagadnie-
niem o podstawowym znaczeniu. Wymaga-
nie jednoiitosci dotyczyé mozs np. strony
geometrycznej, tj. zgodnosci wymiaréw po-
szczegolnych przedmiolow, jakosci obrébki,
jednolitosci materialu pod wzgledem okre-
slonych wiasciwosci fizyko - chemicznych,
w szczegolnosci wytrzymatosciowych 1 td.

Jednolito$¢ nie jest jednak réwnoznaczna
z zupelng identycznoscig, ktdérej osiggn.ecie
nie jest zresztg ani moz.iwe ani tez celowe
(gdyby nawet bylo mozliwe). Nie jest mozli-
we, gdyz na przebieg wytwoérczy wpltywa
zawsze szereg drobnych, wymykajgcych sie
spod kontroli przypadkowych przyczyn, kto-
re mimo, ze sg nieuchwytne, to jednak wspél-
dziatajg z sobga, powodujac odchylenie tych
czy innych cech prodaktu od wartosci zalo-
zonych. Do przyczyn tych nalezy np. wahania
temperatur, nieco rdzne polozenia oka przy
odczytywaniu wskazan narzedzi mierniczych,
nieczulo$¢ tych narzedzi, luzy, tarcia i drga-
. nia w elementach obrabiarek itd. Osiggniecie
zupelnej identycznosci wyrobow nie byltoby
za$ celowe, gdyz nalezyte pasowanie, nie-
zbedna wytrzymatos$é lub tp. nie charaktery-
zuja sie jedynag okreslong wartos$cig odpo-
wiednich cech, lecz wystarcza w tym celu,
aby wartos¢ ta nie wykraczata poza pewne
grenice. Nadmierne zaciednianie tych granic
powoduje zbyteczny wzrost kosztow produk-
cji. ‘

Godzimy sie wiec na to, zeby kazdy z wy-
konanych przedmiotow mial nieco inns wy-
miary, nieco réznjy twardo$é i td., a zadanizm
kontroli produkcji jest baczenie, aby z gory
ustalone, dopuszczalne granice tych rozbiez-
nos$ci nie byty przekroczone.

Oprécz przyczyn przypadkowych na od-
chylenie cech produktu od normy wplywaja
tez czynniki o charakterze systematycznym.
Przykladem ich moze by¢ stopniowe zuzycie
sprawdzianu, kiérym mierzymy np. Srednice
walkow toczonych, wskutek czego srednice
te bedg mialy tendencje ku wzrostowi. Zada-
niem kontroli produkcji jest rowniez wykry-
wanie i usuwanie tych przyczyn systema-
tycznych. 4

Obserwacja otrzymanych rozbieznosci .dro-
ga systematycznej kontroli jest rowniez uzy-
teczna przy ustalaniu tolerancyj.

Kontrola produkcji bywa przewaznie do-
konywana po calkowitym wykonaniu partii
1) Jest to streszeczenie artykulu, ktéry pod tym
samym tytulem ukazal sie w zeszycie 1/48 ,Przegla-
du Mechanicznego‘.

przedmiotéw, a wiec po przejéciu ich przez
wszystkie operacje jako konirola koncowa.
Jezeli przedmiot przechodzi przzz szerag
operacyj, to oczywiscie jest nieczlowz2 wyko-
nywanie drugiej, trzeciej i dalszych operacyj,
jezeli np. juz przy pierwszej tolerancja zosta-
ta przekroczona i przedmiot stal sig brakiz2m.
Dlatego tez korzystniejsza jest kontrola bie-
zgca w trakcie produkcji np. po kolejnych
etapach obrébki t. zw. kontrola miedzyopera-
cyjna. Stwierdzenie przekroczenia tolerancyj,
lub tendencji do systematycznego ich wzro-
stu, moze przyczyni¢ sie do wczesnego wy-
krycia i usuniecia przyczyn tych zjawisk
i zapobiezenia dalszym brakom.

Ten system kontroli, poslugujacy sie tatwy-
mi do odczytania wykresami, rozpowszech-
nit sie w ostatnich latach, szcz23)lniz w Sta-
nach Zjednoczonych i Wielkiej Brytanii.

Z punktu widzenia zakresu wykonywanych
prob, mozemy moéwi¢ o kontroli 10)%-wej
lub o kontroli na wyrywki. W pierwszym wy-
padku podlegajg kontroli wszystkiz wykona-
ne przedmioty, w drugim — tylko czes¢.
Podstawag tego drugieg> systemu jest zaloze-
nie, ze mata czes¢ partii padlegajaca kontroli,
wzieta na chybit trafil, reprezentuje calg te
partie i % iloSci brakéw stwierdzony w tej
czesci jest taki sam jak w calej partii. Stad
nazwa tej metody w teorii statystyki: , mzato-
da reprezentatywna badania statystycznego'.
Konirola na wyrywki jest oczywiscie zwigza-
na z pewnym ryzykiem, gdyz nie wyklucza
zlosliwosci losu, ktory we wzietej probcee
moze zgromadzi¢ stosunkowo wigcej lub
mniej brakdéw, niz jest ich w calej partii. Po-
dobnie z urny, zawierajacej jednakowe ilosci
kulek biatych i czarnych, powinnisSmy wy-
ciggna¢ w 10 ciggnieniach 5 kulek biatych
i 5 — czarnych, podczas, gdy w rzeczywisto-
$ci liczba biatych (wzglednie czarnych) mcze
okaza¢ sie jakakolwiek liczbg catkowity
w granicach od 0 do 10-(cho¢ nie kazda z4ych
liczh jest jednakowo prawdopodobna).

Prawa statystyki matematycznej majg za-
stocsowanie do badania na wyrywki pod wa-
runkiem, ze proces produkcji znajdajz sig
w stanie ,rownowagi statystycznej”, tj., ze
rozbiezno$ci wynikajg tylko z przyczyn
przypadkowych.

Innym warunkiem jest, aby przedmioty,
ktére maja podlegaé¢ tej kontroli, byly pro-
dukowane w dostatecznie duzych seriach: za
minimum uwazajg niektorzy 2000 sztuk.

W wypadkach, gdy ani jeden przedmiot nie
moze nie odpowiada¢ normie jest konieczna
kontrola 100%-wa; ten wypadek zachodzi
np. przy produkcji kulek tozyskowych; prze-
waznie jednak wystarcza kontrola wyryw-
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kowa. W wypadkach, gdy sprawdzenie po-
woduje zniszczenie przedmiotu jak np. przy
prébach trwaloéci zarowek elektrycznych,
probach materialéw wybuchowych, prébach
wytrzymatoéci produkiéw metalurgicznych
i td., mozemy stosowaé jedynie kontrole na
wyrywki.

2. Parametry rozbieznosci

Jezeli mamy zbior nieco rozbieznych war-
tosci x, np. $rednice partii watkéw toczonych
na jeden wymiar, to dla liczbowej oceny roz-
bieznosci tych warto$ci musimy znad:

a) ich przecietng tj. Srednia arytmetyczna
wszystkich wartcsci; oznaczaé¢ jg bedziemy
przez x, :

b) rozbieznos¢ Sredniq tych wartodei, ktora
otrzymuje sie jak nasigpuje: obliczamy réz-
nice poszczegdlnych wartoéci * danego zbio-
ru oraz przeciethe x; obliczamy.kwadraty
réznic czyli (x—=x)2; obliczamy przecietna
z sumy tych kwadratow dla wszystkich N
wartoéci zbioru i z otrzymanej liczby wycig-
gamy pierwiastek kwadratowy. Otrzymana
warto$¢ oznaczamy przez o (x); mierzy sie
ona tg sama jednostka co x oraz x,

o (x) =+ ]/_&_];_IL

¢) rozbiezno$¢ maksymalng Om. (x) t. j.
najwieksze praktycznie mozliwe odchylenie
wartoéci x od x; przyjmuje sie przewaznie
Omax = 3 G,

d) ze wzgledu na do$¢ zlozone obliczenie
6 (x) stosuje sie czesto jako charakterystyke
rozbieznosci t.zw. obszur zmiennosci, tj. roéz-
nice pomiedzy najwieksza stwierdzong Tmax
i najmniejszg stwierdzong. ZImin warto$cia
x w calym zbiorze; obszar ten oznaczamy
przez R, Zatem R = Tmax — Twmin -

3. Wykresy punkiowe

Dane z pomiaréw poszczegolnych prob wy-
rywkowych pozwalajg zestawi¢ t.zw. wykres
punktowy. Wrykresy takie, rozpowszechnio-
ne w Ameryce i Anglii, daja moznos¢ jednym
rzutem oka okresli¢ czy produkcja idzie bez
zarzutu, czy tez jest konieczna ,interwencja
techniczna".

Zasade sporzadzania takich wykresow wy-

jasnimy na przykladzie toczenia watkéw na’

okreslonej tokarce. Co 15 minut z wykonywa-
nych przedmiotéw wybiera sie po 5 sztuk,
mierzy ich $rednice, ktére wpisuje sig¢ do ar-
kusza konlioli (rys. 1). Czestos¢ 1 liczebnosé
prob zalezy zresztag od wydajnoéci produk-
cji. Tak wiec mp. o godz 9,30 wzigto jako
trzecig probe 5 walkdéw, ktéorych Srednice

Arkusz kontroli

Nr czesci: 247
Nr partii: g
Robotnik : /J Hysock
Wymiar nom.: &4 75 mm
Ogdina przeciging X : 6879 ma
Przeciginy obszar 2zmiennoéci R: 2 o8 mm
Linie kontrolne przecigtnej . dolno - X4 : 44 /6 mm
gorna : 79: o6, 88 mm
Linie konfrolne obszaru zmiennosci: dolna Ry : 4,00 mm
- qérna Rg. g /4 mm
Najwigkszy wymiar w tej parfii: 49, o5mn
Najmnigjszy  » . A
Tendencja : liczbo przeciginych ponize] wym. nom.: 5
. N powyze] - P
Uwagi : Zendencja obrbki_powyze vymary nomineinego

Obrobiarka: 754 177 44 Oddziat: 4
Data - 7. 7. 47 Kontroler: 7 _Jasrreads
Tolerancja : % g /5mm

Przecie. | Obszar
tha 3!-%‘- R
$5,91 | o0
69,0/ | 907
8.3 | 0,03
68,69 | 006
68,69 | 0,05
68,74 | 003
68,7 | o010
43,81 | 003

Nr Cas Sztuka | Sztuka | Sztuka| Sztuka | Sziuka| Suma
proby 1 2 3 4 5 | Ix
/| Gor | 6890 | £5,96 | 48,93 68,931 344,58
2/ | 49.00 | 89,0/ | 43,01 69.05%] 345,06
150 | 4874 | 68,73 | é6.74 8] | 43.66
145 [ 4869 | 485 | é8.70 64,68 | 43,47
tow | 687 | 88,67 | 43,6} £8, 74| 343,46
005 | W73 | 6874 | 64,76 68,751 343,74
1045 | #8480 | 6878 | 4874 876 (343,78
He | 488 | 65,87 | 4482 68,501 344,97
75| 6873 | 6874 | 6871 68751343,69| 68,74 | 005
/30 | 4874 | 6876 | 6577 £8.801343.80| g876| o008
745 | 6880 | 6579 | 6442 (887 (344,05| 44,81 | 0,04
/2 | 1300 | 6878 6876 | é8.8/ 68,77 343,90 ¢5,78 | 005
/3| 13./5 | 4800 | 68,81 | 6880 68,848 | 344,06 45,81 | g03
| 1350 | 6581 | 580 | 4587 | 68,91 68,82 344,05} 4881 | o01
151345 | 67.82| 65,82 | §589 | 6888 | 48,56 | 344,47| 65,85 007
Rozem 1037 % |031,97 |43/, 99 (1021,43 |1032,03\5159,62\1031,91 | 08/
Ogéina przecigina % = 66,79, #=00é
Sprawdzenie % =£%/N -ﬂ%‘—”- £579

43,56
68,98
w4
6,6
464,68
6,74
6,70
5,83
876
8,75
48,41
678
64,83

I‘\\§\\\\\~\‘~i~

9 f}ya/at/a aarzeaa

473/¢7-R9

Rys. 1.

okazaly sie réwne 68,74; 68,73; 68,74; ... mm.
Dla kazdej préoby obliczamy x oraz R. Nastep-
nie dla wszystkich 15 préb obliczamy prze-
cietng wszystkich przecietnych x czyli x=
= 68,79 mm, oraz przecietng wszystkich ob-
szaréw zmiennosci R, czyli R= 0,06 mm.
Nastepnie kreslimy 2 wykresy, przedsta-
wione na rysunku 2. W pierwszym (gérnym)
na pionowe]j osi odmierzane sg $rednice, a na
poziomej mamy szereg punktdéw, odpowiada-
jacych numerom kolejnych préb (1, 2, ... 15).
Punkt dla kazdej proby oznacza wartosc¢ x,
np. dla 3 préby: 68,73 mm. Na wykresie jest
szereg linii poziomych, ktére majg nastepu-
jgce znaczenie: linia ciggla oznacza ogdlng
przedietng, tj. odpowiada wartosci x = 68,79
mm, linia o kroétkich kreskach odpowiada
wymiarowi nominalnemu 68,75 mm, linie kre-
ska-kropka wyznaczaja gérnag i dolnag granice
tolerancji, tj. 68,75 + 0,15 = 68,90 mm, 68,75—
0,15=068,60 - mm, wreszcie najwazniejsze — -
linie przerywane o dtuzszych kreskach po obu
stronach linii x sg to t. zw. linie kontrolne.
Odlegltos$¢ ich od linii x okresla sie na 'podsta-
wie specjalnych tablic; w danym razie jest
ona rowna == == 0,03 mm. Znaczenie linii kon-
trolnych jest nastepujace: poltozenie ich od-
powiada maksymalnym' rozbieznos$ciom war-
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R qdrna linia kontr. obszaru zmiennosc:
M o e e e e L e e —
oot e .

M przeciglny obszar® zmiennosct R o

* * L
Qo5 . . . .
dolna linia kontr obszaru zmiennosci®
QWotr— —— == 5544701
Rys. 2

tosci przecietnych x, czyli 3 o (x); gdy okaze
sie, ze jaki$ punkt x wykracza poza goérna
lub dolng linie kontrolng, lub jesli daje sig
zauwazy¢ tendencja do przekroczenia jej, to
nasuwa przypuszczenie o zakloceniu przebie-
gu produkcji jakim$ czynnikiem, wykracza-
jacym poza ramy drobnych zaklécen przy-
padkowych.

Widzimy to np. na naszym wykresie przy
probie 1 i 2; po 2 prébie tokarka zostala wy-
regulowana; wlasciwie powinno to bylo by¢
dokcnane 15 minut wczesniej; wskutek zbyt
péznego powiadomienia o konieczno$ci wy-
regulowania tokarki, cala seria watkow wy-
konana w miedzyczasie musiala by¢ poddana

" przypadkowych,

probie 100%. Z wykresu wida¢ tez, ze kolejne
proby wykazuja stata tendencje ku wzrostowi
wymiaru, co uwidacznia pochyta prosta. Roz-
bieznosci wymiaréw poszczegoélnych walkéw
nie wynikajg zatem wylacznie z przyczyn
lecz maja cze$ciowo cha-
rakter systematyczny. Przyczyne systema-
tycznosci stanowi w danym razie zuzycie
narzedzia.

Poza linie tolerancyj nie moze wykroczyé
wartos¢ x dla jakiegokolwiek indywidualnego
przedmiotu; je$li przekroczy, to przedmiot
musi by¢ zbrakowany; natomiast przekrocze-
nie samych tylko linii kontrolnych dla indy-
widualnego ‘przedmiotu nie powoduje zbra-
kowania.

Na rysunku u dotlu znaJdUJe sie podobny
wykres dla obszaréow zmiennosci R poszcze-
gélnych préb. Odleglo$¢ linii kontrolnych od
linii odpowiadajgcej przecieinemu obszarowi
zmiennos$ci R okresla sie rowniez za pomoca
specjalnych tablic.

Widzimy, ze wszystkie punkty R lezg we-
wnatrz tych linii kontrolnych, t. zn., Ze roz-
bieznos¢ dla poszczegélnych préb, t.j. miary
odchylen od kazdorazowej warto$ci prze-
cietnej x nie sa nadmierne (ale jak widzimy
te wlasnie kazdorazowe wartosci przecietnej
maja tendencje do wzrostu).

Blizsze zaznajomienie sie z kontrolg na pod-
stawie statystyki z zastosowaniem wykresow
punktowych wykazuje, Ze jest ona bardzo
prosta, nie wymaga zadnych specjalnych
studiow lub przygotowan dla wprowadzenia,
a daje znaczne korzysci, pozwalajgc ograni-
czy¢ liczbe brakéw i ulatwiajac wustalanie
przyczyn wad produkcji i zapobieganie im.

Inz.-mech. EDWARD WODZISEAW WODZICZKO

SPREZARKI POWIETRZA W RUCHU WARSZTATOWYM

Wstep

Powietrze, jako $rodek stuzacy do przeno-
szenia energii na odlegtos¢, znalazio juz
dawno <zastosowanie, lecz wlasciwy rozwdj
w tej dziedzinie przypada dopiero na ostatnie
dziesiatki lat.

Zasada pracy sprezonym powietrzem polega

na zamianie energii mechanicznej silnika na .

energie potencjalng (ci$nienia) powietrza
w sprezarce, nastepnie ‘przeniesienie ‘tej
energil rurociggami do miejsca zuzycia i po-
nowna zamiana energii powietrza na prace
mechaniczng narzedzia.

Jak obszernym jest zakres stosowania
sprezonego powietrza $wiadczy zestawienie
wazniejszych mnarzedzi i urzadzen powietrz-
nych podane w tabl. I.

Urzgdzenia nape¢dzane sprezonym po-
wietrzem wykazuja wiele cennych zalet,
a mianowicie: prosta konstrukcja narzedzi
i niewrazliwo$¢ ich na nieumiejetng obstuge,
niskie ciénienie robocze (niebezpieczenstwo
eksplozji zredukowane do minimum); narze-
dzia pozostajgce stale pod ciSnieniem po-
wietrza nie dopuszczaja do swego wnetrza
zanieczyszczen. W kotlarstwie i gérnictwie -
sprezone powietrze, w przeciwienstwie do
pradu elektrycznego, nie przedstawia niebez-
pieczenstwa porazenia czy eksplozji, narze-

. dzia pneumatyczne dzialajg czeSciowo jako

urzadzenia odpowietrzajace hale robocze.

Do nielicznych 'wad natomiast naleza: kio-
nieczno$é stalego dozoru rurociggéw w celu
zmniejszenia strat nieszczelnosdci, zjawisko
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TABLICA 1.

Rodzsj urzadzenia Zastosowanie

wiercenie, gwintowanie, roz-

wiercamie, docierame, rozwal-

wiertarki cOWYWaIi€ Tur, wiercenia gor-
nicze
ierki zdz:erani i ie ta-
szlifierki nie, szlifowanie, gla
dzenie

kucie, nitowaun'e, doszczelnia-
me, diutowanie w metalach i
kamreniu, przecinanie, ceysz-
czenie, wiercenia gornicze, ubi-
janie

milotki udarowe i
udarowo-obrotowe

lakiernictwo, torkretnictwo
aparaty natrysko- | (natryskiwanie betonemn, czy-
we srczenie pvaslqem, natryski-
wanie metalami

kotowroty, kafary, pompy do

maszyny robocze wody, imadla

preemyst chemiczny, p;zemysl
zywnosSciowy, kesony (praca

rozne pod woda), przewietrzanie,

czyszezenie kotlow z sadzy i td.

zamarzania narzedzi przy pracy w niskiej tem-
peraturze, mala sprawnos¢ ukltadu sprezarka-
narzedzie.

Na calkowita sprawno$¢ ukltadu majg
wplyw przeds wszystkim straty wynikajace
z niedoktadnoéci budowy sprezarki i nie-
racjonalnej gospodarki ruchowej, nastepnie
straty w rurociggach (nieszczelno$ci i opory
przeptywu), w koncu straty w samych narze-
dziach. Poniewaz sprezarka i zwigzane z niag
zagadnienia ruchowe przede wszystkim decy-
duja o catkowitej sprawnosci urzadzenia,
dlatego sprawie tej po$wiecimy nieco uwagi.

1. Straty

Praca techniczna L, potrzebna na sprezenie
powietrza o c.$nieniu p; do cisnienia kon-
cowego ps (rys. 1) zalezy $cisle od rodzaju
przemiany, przy czym nieosiggalne zasadniczo
sprezenie izotermiczne (krzywa 1-—2') wy-
maga najmniejszego wktadu pracy, natomiast
sprezanie adiabatyczne (krzywa 1 — 2) —
najwiekszego.

Nowoczesne sprezarki szybkobiezne, gdzie
proces sprezania odbywa sig tak szybko, ze
cieplo wylworzone w czasie sprezania nie
jest w stanie odplynaé do chtodnicy (spreza-
nie zblizone do adiabatycznego) bedy wy-
magaty stosunkowo wiekszego wkiadu pracy,
niz sprezarki wolnobiezne zaopatrzone w do-
skonale chlodnice miedzystopniowe.

Poza stratg wynikla z niemozno$ci osiggnie-
cia idealnego sprezania przebiegajgcego izo-
termicznie wystepuja dalsze straty w sprg-
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zarce spowodowane: a) obecno$cig przestrze-
ni szkodliwej, b) oddzialywaniem gorgcych
écianek cylindra na zassane zimne powietrze,
¢) wewnetrznymi oporami przeptywu, d) nie-

szczelnosciami oraz c¢) oporami mechani-
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Rys. 1.

Rozwazajac wplyw tych czynnikdéw docho-
dzimy do wniosku, ze sprezarki wolnobieznzs
wykazujag wieksza sprawno$é calkowitg niz
szybkobiezne; jednak mimo to w wypadkach,
w ktorych role grajg wysokie koszty budowy
i instalacji, oraz trudnos$ci w zastosowaniu
napedu wolnoobrotowego, sprezarka wolno-
biezna musi ustapi¢ miejsca szybkobiezazj.

Omowione wyzej straty, wynikajgce z nie-
doskonalo$ci przemian, proceséow wewnetrz-
nych sprezarki i konstrukcji mechanizmoéow
muszg pozosta¢ jako zlo konieczne, ktérego
calkcwicie usungé¢ mie jesteSmy w stanie.

2. Dobér sprezarki

Odpowiednia sprezarka i silnik napedowy
wywieraja olbrzymi wplyw na racjoailng
gospodarke sprezonym powietrzem. Nowo-
czesna technika stawia nam do dyspozycji
trzy zasadnicze typy sprezarek: 1) sprezarke
tiokowq, w ktérej tlok wykonuje ruchy po-
suwisto-zwrotne, 2) sprezarke obrotowq od-
Sredkowq, gdzie elementem pracujgcym s
kola wirnikowz z odpowiednio uksztattowa-
nymi lopatkami i 3) sprezarke obrotowsa ko-
morowq, w kitorej miedzy wirujacymi to-
patkami tworza sie komory o zmiennej ob-
jetosei.

Ktéra z wyzZzej wymienionych sprezarek
nalezy- zastosowaé w pewnym konkretnym
wypadku decyduje bardzo wiele czynnikow
jak: ciénienie powietrza i jego zapotrzebowa-
nie, rodzaj silnika napedowego, koszty insta-
lacji i koszty ruchowe, miejsce pracy, dalej
wymagania odnoszace sie do dopuszczalnego
stopnia zaoliwienia powietrza i wiele in-
nych. :

Cisnienie powietrza stosowane dla narzedzi
pneumatycznych wynosi zazwyczaj 7 atn
z tolerancjg == 1 atn, przy czym w wypadkach
wyjgtkowych, gdy chodzi o przeniesienie
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energii powietrza na duze odlegtosci, stosuje
sie cisnienia dochodzgce do 12 atn ze wzgle-
du na straty w rurociggach.

Wszystkie wyzej opisane sprezarki moga
dostarcza¢ powietrze o $rednim cisSnieniu
7 atn, jednak dla wyzszych ci$nien korzystniej
jest stosowac .sprezarki ttokowe, dla nizszych

za§ — sprezarki obrotowe odsrodkowe lub
komorowe.

Niemniej'szy wptyw na wybdér sprezarki
posiada zapotrzebowanie powietrza, przy

czym sprezarki obrotowe odSrodkowe sg
budowane raczej dla bardzo duzych wydaj-
nosci, przekraczajgcych nawet i 200000
m3/godz (zassanego powietrza o cisaieniu
1 atn), za$ pozostate typy sprezarek beda uzy-
wane dla wydajnosci mniejszych.

Praktycznie przyjetg granica zastosowania
sprezarek ttokowych dla normalnych cisnien
jest wydajnos¢ okoto 100 m3/min., powyzej
ktorej stosuie sie juz zwykle sprezarki obro-
towe odsrodkowe.

Rys. 2 Sprezarka przewozna.

Specyficzne warunki pracy przy budowach
mostéw, konstrukcyj stalowych itp. wy-
magaja uzywania sprezarek przewoznych,
lekkich i prostych w obstudze i tutaj na czo-
to réznorodnych typoéw wysuwajg sie szyb-
kobiezne sprezarki tlokowe bezstopniowe
(rys. 2) oraz pracujgce bardzo spokojnie i bez
wistrzgséw sprezarki obrotowe komorowe,
chtodzone powietrzem lub woda.

Spotykane tutaj wydajnosci zassania sg
w granicach od 1 -f- 10 m3min, a catkowity
ciezar agregatu, skladajgcego sie z silnika,

sprezarki, zbiornika i podwozia wynosi
od 700 do 8000 kG.

Sprezarka przewozZna z uwagi na rézno-
rodne zastosowanie musi by¢ tatwa do

transportu, nie moze zajmowac¢ duzo miejsca
i powinna pracowa¢ mozliwie bez wstrzgséw
i drgan.

W wypadku, gdy przeznaczeniem sprezarki
jest obstuga réznych urzadzeni, pracujacych
pod rozmaitymi cisnieniami, jak np. urzadze-
nia do malowania natryskowego, narzedzia
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wiertnicze i niciarki, piaszczarki i inne apa-
raty pracujgce przy niskich cisnieniach, to
korzystne jest zastosowanie sprezarek dwu-
stopniowych obrotowych (komorowych)
z urzadzeniem, pozwalajacym na szeregowe
albo réwnolegte tgczenie stopni, .dla uzyska-
nia w pierwszym wypadku cisnienia do 8 atn,
a w drugim — 2 -i- 3 atn.

Dla ciSnienia powietrza powyzej 5 atn sto-
suje sie prawie wytacznie sprezarki wielosto-
pniowe, a to z uwagi na mniejsze zapotrze-
bowanie mocy oraz ze Wzgledéw bezpieczen-
stwa, bowiem jednostopniowe sprezanie mcze
wywotaé eksplozje Dar oleju w silnie na-
grzewanym powietrzu. Jednak prostota budo-
wy, tatwosé¢ obstugi i maly ciezar stanowiag
przyczyne  stosowania  jednostopniowych
sprezarek tlokowych nawet d” cisnien do
7 atn, przy czym zbiornik powietrza da
takiej sprezarki musi by¢ zaopatrzony Drocz
zaworu bezpieczenstwa w cienkg membrane,
ktora w wypadku zapalenia sie par o%iu,
peka i chroni w ten sposéb cate urzadzenie
przed zniszczeniem, a obstuge przed obraze-
niami.

Na wybor sprezarki wywiera wptyw row-
niez wymagana czystos¢ powietrza. Jezeli jest
potrzebne powietrze wolne od zanieczyszczen
olejem (no. w przemysle widkienniczym, che-
micznym lub spozywczym), wtedy stosowane
sg nawet dla matych wydajnos$ci sprezarki
obrotowe odsrodkowe. Zastosowanie bowiem
sprezarek komorowych Ilub tlokowych nie
daje pozadanych rezultatéw.

Pozostajgce do dyspozycji ipomieszczenie
nie jest bez wplywu na rodzaj instalowanej
sprezarki. Dla pomieszczern ciasnych najle-
piej nadajg sie stojace sprezarki tlokowe
(cylindry pionowe) oraz sprezarki obrotowe
komorowe z pionowym ukiadem stopni.

3. Projektowanie stacyj sprezarkowych

Punktem wyjscia przy projektowaniu i do-
borze odpowiedniego agregatu sprezarkowe-
go jest znajomos$¢ przebiegu zuzycia po-
wietrza w zakladzie czy obstugiwanym urzag-
dzeniu. Wykres zuzycia powietrza w zakia-
dzie bedzie sie przedstawiat jako ustawicznie
wahajgca sie krzywa, ktérej wychylenia be-
da w Scistym zwiazku z iloscig wiaczonych
do sieci narzedzi i urzadzen oraz dlugoscia
okreséw ich pracy.

Oznaczmy przez: A — ilos¢ zalaczonych
do sieci narzedzi, B — ilo$¢ wszystkich posia-
danych w warsztacie narzedzi, C — przecietny
czas, a przez D — najdtuzszy mozliwy czas ich
pracy w okresie np. 8 godzin roboczych.
Wtedy stosunek A/B= a nazwiemy wspot-
czynnikiem uzywania narzadzi, za$ stosunek
C/D = p wspotczynnikiem  wykorzystania
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narzedzi. Praktycznie ustalone wartos$gi dla silnika napedowego dla sprezarki. Sprawa
wymienionych  wspodiczynnikéw  wynoszg ta ma decydujacy wplyw na poézniejsze
Srednio: sprawne funkcjonowanie wurzgdzenia i na

2= 0,6 + 0,7
g =107=+08

Wielkos¢ sprezarki obieramy weditug $red-
niego 'zZuzycia, ktére otrzymamy mnozac zu-
zycie maksymalne przez wspotczynniki ¢ 1 §
i “"dodajac do wyniku 10%¢-owy dodatek na
nieszczelnosci i 25%-owy dodatek na ewen-
tualne  poZniejsze powiekszenie zakltadu.
Ostatecznym wiec wzorem mna zapotrzebowa-

nie powietrza (wydajno$é sprezarek) jest
Q=Xq.o.B.1,1.1,25
gd21e Q — wydajnos¢ sprezarek w lUmin

Y g — suma zapotrzebowan powietrza w /min
przez ‘wszystkie posiadane narzedzia i urzg-
dzenia. - , ‘- ‘

Przecietne  zapotrzebowanie  powietrza
przez rozne narzedzia i urzgdzenia (przeliczo-
ne na warunki zassania) podaje tablica IL

TABLICA 1I
Zapotrzebo-
. . .wanie po-
Rodzaj urzadzenia wietr7a
w | min

Odbijak keamrienia kotlowego . . . . 150
Ubijak formierski . . . . . . .. 400
Wiertarka do ¢ 20 mm . . . . . . 400
Wiertarka do ¢ 30 mm . . . . | . 600
Lekkie dtuto” . . . . . . .. L L. 250
Ciegzkie diuto . . . . . . 500
Niciarka do max ¢ nita 20 mm .. 600
Niciarka do max ¢ mta 30 mm . . 900
Malowanie n- tryskowe, ¢ dyszy | mm 90
Mal: wanie natryskowe, ¢ d)szy 4 mm 400
Mlotek kamieniarsks . e e 600
Wiertarka gornicza 11 kG. . ... 1200
Wiertarka gornicza 26 kG . . . ., . 2100
Silnik powietrsny rotacy)ny :

comocy LKM. . . ... .. 800

Nastepnym czynnikiem majgcym wplyw
na rodzaj projektowanej stacji sprezarko-
wej jest wysoko$¢ ci$nienia roboczego po-
wietrza. - Cisnienie powietrza nalezy S$cisle
dostosowaé do narzedzi i urzadzen, a przy
ostatecznym ustaleniu cisnienia w zbiorniku
glownym winno sie uwzgledni¢ opory prze-
plywu przez rurociagi.

Narzedzia, wymagajace cisnienia nizszego

od ciénienia w rurociggu, nalezy zasila¢
przez zawory redukcyjne. Jedynie w wy-
padkach gdy narzedzia niskoci$nieniowe

(2—+—4 atn) stanowig pokazng liczbg w po-
rownaniu z narzedziami wysokoci$nienio-
wymi (68 atn) oplaca sie budowaé¢ osobny
rurocigg niskoci$nieniowy i zasila¢ go z od-
dzielnej sprezarki.

Jednym z bardzo waznych zagadnien przy
projektowaniu stacji sprezarkowej jest
kwestia wyboru odpowiedniego rodzaju
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koszty ruchu.

Na koszty wytwarzania sprezonego po-
wietrza skladaja sie przede wszystkim:
a) koszty smardéw, czes$ci wymiennych, na-
prawy biezace, b) koszty dozoru i -obstugi,
c¢) koszty paliwa (energii napedowej),
d) amortyzacja urzadzenia i oprocentowa-

nie.
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Rys. 3.

Rozpatrujac i analizujac poszczegdlne ro-
dzaje napedéw z punktu widzenia wymie-
nionych kosztéw i rocznego wykofzy'stania
sprezarki dochodzimy «do ciekawych wyni-
kow ujetych na wykresie (rys. 3). Z wy-
kresu tego widzimy, Ze przy matej ilosci
godzin ruchu koszty sprezenia 1 m3 zas-
sanego powietrza sa najnizsze dla na-
pedu elektrycznego natomiast najwyzsze dla
napedu parowego, zas przy duzej ilosci go-
dzin ruchu, poczawszy od 2000 godzin rocz-
nie, naped parowy staje sie bezkonkuren-
cyjnym. Dalej krzywa napedu elektrycznego
ma przebieg bardziej plaski, za$ krzywa na-
pedu parowego jest najbardziej stroma. Do-
wodzi to, ze wehania kcsztéw wytwarzania
sprezonego powietrza w zaleznosci od go-
dzin ruchu sa wieksze dla napedu parowego
niz dla dieslowskiego i elektrycznego, przy-
czym naped elektiryczny, wykazuje naj-
mniejszag wrazliwo§¢ na -zmienno$¢ godzin
ruchu. o

Odrebna zupelnie grupe tworza silniki
napedowe sprezarek przewoznych i tutaj do-,
minujaca role 'gra naped spalinowy i elek-
tryczny. Silniki spalinowe benzynowe czy
Diesela stosowane sa tam gdzie miejsce pra-
cy nie jest zelekiryfikowane. Sa to zwykle
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silniki wielocylindrowe szybkobiezne o cie-

zarze zredukowanym do minimum.
TABLICA 1III
Q 0,4 1,2 1,7 4,0 8,0
2 atn |- s ; ]
N 2,0 6,0 8,6 19,0 37,0
Q 0,7 L5 3,5 5,8 7,2
4 atn |--——|— e
N 4,6 10,7 25,0 35,0 50,0
Q 0,4 1,3 3,2 6.6 15,0
6 atn ———-
N 4,2 12,0 28,0 | 56,0 88,0
Q 0,3 13 33 55 150
7 an|—4—m—mpm/m—mmm—— - -
N 3,0 11,0 30,0 42,0 95,0
(Q — zassana ilo$¢ powietrza w m* min;
N — zapotrzebowanie mocy w KM.

Tablica III zawiera zeslawienie charakte-
rystycznych wielkcéci najczesciej spotyka-
nych sprezarek przewoznych i ich silnikéw
napedowych. Pozwala ona zorientowal sie
w zapotrzebowaniu mocy napedowej za-
leznie od ci$nienia powietrza i wydajnosci
sprezarki, Podana wielkos¢ mocy napedowej
odnosi sie tylko do samej ‘sprezarki i nie
obejmuje napedu aparatéw pomocniczych,
jak pcmpa wodna, wentylator i tp.

4. Meiody regulacji sprezarek

Ustawicznie zmieniajgce sie zapotrzebo-
wanie powietrza w warsztatach pracy wy-
maga od sprezarki latwego dostosowania
sie do zmiennych warunkéw, co uzyskujemy
przez odpowiednie urzgdzenia regulacyjne.
Dobrze przemys$lane i skonstruowane urza-
dzenie regulacyjne. posiada decydujacy
wplyw na koszt wyfwarzania sprezonego
powietrza. ' :

Idealnie rozwigzane urzadzenie regula-
cyjne polegaloby na dostosowaniu wy-
dajno$ci sprezarki do kazdcrazowego zapo-
trzebowania powietrza, z rdwnoczesnym pro-
porcjonalnym <zuzyciem energii napedowej,
smardw, wndy chtodzacej i tp.

Regulacja sprezarki za pomocq zmiany
ilo§ci obrotéw, jest typem regulacji najbar-
dziej wblizonym do idealnego. Z uwagi jed-
nak na konieczno$¢ instalowlania specjal-
nych, kosztownych silnikéw o zmiennych
obrotach, optaca sie tylko w zakladach
bardzo duzych.

Drugim rodzajem regulacji, stosowanej
takze w wyjatkowych wypadkach ze wzgle-
du na kosztowne urzadzenia, jest regulacja
przez zmiane napetnienia. Wymaga ona spre-
zarki o zlozonej budowie z przymusowo ste-

rcwanymi zaworami ssacymi, lub z urzadze-
niem do zmiany przestrzeni szkodliwej.
Oddzielng grupe w tej dziedzinie stanowia
sprezarki tlokow= bezkorbowe =z tlokami
przeciwbieznymi o zmiennym skoku uzale-
znionym od iloéci paliwa dostarczanego do
silnika. Ten ostatni rodzaj sprezarek jest
czeste spotykany w agregatach przewoznych

z uwagi na lekko$¢ budowy i prostote re-

gulacji.

36/48 -r4

Rys. 4. 1nstalacja do regulacji biegiem jatowym.

Mimo licznych wad, a dzieki tylko swojej
prostocie duzym powodzeniem cieszy sig
requlacia biegiem jalowym stosowana do
wszystkich rodzajow sprgzarek. Regulacja
ta opiera sie na nastgpujgcej zasadzie (rys.
4): sprezone powietrze, tloczone przez spre-
zarke do zbiornika, po przekroczeniu goérnej
granicy cisnienia, podnosi réznicowy tloczek
T regulatora spezynowego i przewodem B
dostaje sie do zaworow ssgcych, gdzie na-
ciskajac na tloczek stirzemigczka A pod-
wiesza zawory. Od tej chwili sprezarka
przestaje tloczy¢ powietrze tylko wyrzuca
je z pcwrotem przez otwodr ssgcy na ze-
wnatrz tak diugo, dopoki powietrze w zbior-
niku nie osiggnie znowu 'dolnej granicy cis-
nienia i nier spcweduje cpadniecia tloczka
roznicowego i wypuszczenia kanatem C po-
wietrza na zewnatrz.

Sprezarki lekkie szybkobiezne posiadajg
jeszcze bardziej uproszczone urzgdzenie re-
gulacyjne: w przewod ssacy jest wbudowa-
ny suwak dlawiacy (przepustnica), ktéry
pod wiplywem impulséw ci$nienia z regula- -

“tora zamyka przewdd ssacy nie pozwalajac

na zassanie powietrza.
Odmienna nieco regulacja jest stosowana
przy sprezarkach obrotowych komorowych.
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Tutaj nie tylko stosuje sie zamykanie prze-
wodu ssacego pod wplywem impulséw regu-

lacyjnych, ale réwniez dla zmniejszenia
oporow od strony tloczacej, odcigza sie
przestrzen miedzy sprezarka a zaworem
zwrotnym przez wypuszczanie sprezonago

powietrza z przestrzeni tloczacej za pomoca
dodatkowego zaworu (rys. 5).

Regulacja biegiem jalowym odznacza sie
duza prostotg konstrukcji, dozwalajaca na
dowolna crestotliwos¢ wlaczen i wylaczen
sprezarki i zaleca sie jg stosowaé tam, gdzie
wystepuja male wahania w zapotrzebowa-
hiu sprezonego powietrza Ilub tam, gdzie
sprezarka pracuje okresowo.

36/48-RS
Instalacja do regulacji biegiem jalowym
sprezarek obrotowych komorowych.

Rys. 5.

Powazng wada natomiast jest pobor
energii napedowej oraz zuzywanic smaréw
i wcdy, a takie niszczenie mechanizmow
w czasie biegu jalowego (rys. 6a) i zwigzany
z tym maly wepdlczynnik mocy cos © w wy-
padku napedu elektrycznego.

Jak wielkie sa straty energii $wiadczy
o tym wykres (rys. 7), wykonany na podsta-
wie dcswiedczen e sprezarkami przy na-
. pedzie elekirycznym, a rrzedstawiajacy
straty N; biegu jalowego, wyrazone w pro-
centach pelnego zapotrzebowania mocy N,
% zalezno$ci od zapotrzebowania mocy

Wykres na rys. 8 obrazuje stosunek mo-
cy biegu jalowego N; do mocy nominalnej

a c
N N
gorsazne - bieg jalowy. gorszanig bieg_jatowy.
7 | 77 \
2
t I
b d
N
v gorezane Esp_fez_wvﬁ Dbleg_jatowy
| ' f
WBlege w5
Rys. 6.
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Rys. 7.

N. w zaleznosci od cis$nienia powietrza dla
sprezarek obrotowych komorowych jedno-
i dwu stopniowych.
Wymienicre wedy zmusily konstrukto-
row - do szukania bardziej doskonatych
metod regulacji nie powodujacych strat
zwigzanych z biegiem jatowym sprezarki.
Tym nowym system=m jest renulacja przez
wyiqczanie, polegajaca na periodycznym
wyleczeniu silnika napedowego i tym sa-
mym unierachamianiu sprezarki. Odpadaig

tutaj straty biegu jalowego, jak zuzycie
energii napedowej, straty w materialach
smarnych, wodzie chtodzacej 1 mecha-

nizmach., W tym systemie regulacji roz-
réozniamy dwie alternatywy: pierwsza, gdy

N/Mo %
80—
60 \ —
N\ | sprezarka I stopniowa
N
40 C
20 -~J0re2arka 1 stopntowa
07 23 ¢ 5§ 6 7 _ 8aw

6148 R

Rys. 8.

rozruch silnika napedowego odbywa sie pod
obcigzeniem (rys. 6b), to znaczy, ze silnik
ruszajgc juz wykonuje prace sprezania,
i Civge, gy silnik 1usza bez cbcigzenia
(rys. 6¢), a sprezarka zaczyna tloczy¢ dople-
ro po okresie rozruchu.

Rozpatrzmy blizej system drugi (regu'a-
cja przez wylaczanie — rozruch bez obcig-
zenia). Na rysunku 9 widzimy kompietnag
instalacije ‘skladajaca sie ze sprezarki tlo-
kowej T, silnika elektrycznego S, zbiornika
sprezonego powietrza Z i polaczonego z n‘m
sprezynowego nadajnika impulséw regula-
cyjnych A. Membranowy wylacznik wody
B czuwa nad caloscig urzadzenia i wy-
tacza obwod pradowy sterujgcy w chwili
spadku ci$nienia wody.

Aparatura regulacyjna dziala nastepujjco.
Sprezone powietrze po osiggnieciu goérn=j
granicy ci$nienia oddzialywuje na nadajnik
impulsow regulacyjnych ‘A, ktoéry przerywa
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obwéd pradowy sterujacy. Rezultatem 'tego
jest wylaczenie pradu napedzajacego silnik

R

i [o%

S

[ S——

(o=
|

J6LIB-RS WOdU
Rys. 9. Instalacja do regulacji przez wytgczanie
elektryczny oraz pradu w cewce zaworu roz-
dzielczego C, ktdrego grzybsk opada w dol
olwierajgc deplyw sprezonego powietrza do
podwieszaczy zaworow ssacych D, i do za-
woru odcinajgcego doplyw wody chlodzacej
E. Stan ten trwa tak dlugo dopdki cisnien.e
powietrza nie spadnie do doln=j dopuszczal-
nej granicy i wtedy znowu nadajnik regula-
cyjny wiaczy prad w obwdd sterujacy
uruchamiajgc tym samym silnik i podnoszac
grzybek zaworu rozdzielczego. W ten spo-
sob zostaje odciety doplyw sprezonego po-
wietrza do podwieszaczy i zaworu wodne-
go, ktore réwnoczednie sa zwalniane przez
powietrze odplywajgce kalibrowang dy-
szg F. b

Regulacja ' przez - wylaczanie mimo, ze
urzgdzenie jest kosztowne i ztozone, wyka-
zuje wiele cennych zalet. Oszczednos$é w zu-
zyciu paliw, smaréw i mechanizméw, wy-
soka sprawnos$¢, miskie koszty obstugi, sta-
wiaja regulacje ta w rzedzie najdoskonal-
szych. Jedyna z wad jest niemozliwo$¢ za-
stecrowenia dowolnego typu silnika oraz
niska dopuszcza'na czestotliwosé wlaczen
wymagajaca duzych zasobnikéw powietrza.

W wypadkach regulacji sprezarek obro-
towych komorowych nalezy stosowaé sy-
stem regulacji z rozruchem bez obcigzenia,
bowiem sprezarki te, posiadajgc matg bez-
wladno$¢, zatrzymuja sie bardzo szybko
i obcigzone po stronie tloczacej zaczynajg
obraca¢ sie w przeciwnym kierunku.

Korzysci jakie daje regulacja przez wyls-
czanie oraz zalety regulacji biegiem jalo-
wym dadza sie polaczy¢ w systemie regula-
cif mieszanej. Zasadg tej metody jest za-
stcscwanie przy tej samej sprezarce dwoch
obwoddéw regulacyjnych, jednsgo dla regula-
cji przez wylaczanie, a drugiego dla regulacji
biegiem jalowym. O tym, ktéry z systemdw
w danym okresie nalezy zastosowa¢, decyduje
znajomo$¢ przebiegu zuzycia sprezonesgo po-
wietrza, przy czym regulacje biegiem jalo-
wym zastosujemy je$li zuzycie powietrza wy-
kazuje male wahania (sprezarka bedzie biec
z krotkimi okresami biegu jatoweg»), nato-
miast gdv zuzvcie powietrza silnie spada
lub zupzknie zanika uzyjemy regulacji przez
wylaczanie.

W zakladach, w ktérych wystepuje duze
zapotrzebowanie powietrza nieraz z silnymi
wahaniami, nieracjonalnym byloby ustawie-
nie jednej duzej sprezarki, ktéra musialaby
przeja¢ na siebie, cate olbrzymie zapotrzebo-
wanie i réwrcczeénie dostosowywac si¢ do
chwilowych zmian w poborze powletrza.
Taka jedna duza sprezarka nie jest wskazana
ze wzgledu na wysokie koszty zwigzane z jej
rozruchem, lub z biegiem jalowym, oraz ze
wzgledu na nieuniknione przerwy ruchu na
wypadek jej uszkodzed. W takich wypad-
kach jest zalecany sposdéb pracy kilkoma
sprezarkami rozbijajac cate zapotrzebowan'e
na dwie, trzy lub wigcej sprezarek urucha-
mianych pajedynczo czy zbiorowo, zaleznie
od zapotrzebowania powietrza (rys. 6d).
Sprezarka ostatnia stuzy zawsze do pokry-
wania zapotrzebowania szczytowego i jast
regulowana wedlug wahan ci$nienia, nato-
miast wlaczanie czy wylaczanie grupowe
sprezarek uzaleznione jest od poboru po-
wietrza.

Tadeusz Dobrzarishi RYSUNEK TECHNICZNY

Juz ukazala sie ksiazka Tadeusza Dobrzanskiego p.t. ,,Rysunek Technicznp*, stanowia-
ca podrecznik dla szkol zawodowych grupy metalowe;j.

.I{siqika ta reskryptem Ministrta Os$wiaty Nr VI Oc-125/48 z dnia 25 marca 1948 r. zostala
zatwierdzona do uzptku szkolnego, jako podrecznik dla gimnazjéw mechanicznych oraz jako
ksigzka pomocnicza dla szkét techniczngch mechaniczoych.

Cena ksigzki o obietosci VIl 4 179 stron, zaopatrzonej w 228 rgsunkéw i 13 tablic, wy-

nosi zl 500.—.

Cena ulgowa dla czlonkow SIMP oraz uczniéw szké! techniczoych przy zglo-

szeniach zbiorowych (co najmniej 10 egzemplarzy), dokonywanych za posérednictwem dyrekcyj
szko! lub samopomocowych ké} kolezenskich z} 450.—,

Zaméwie_ma nalezy kierowaé pod adresem Administracji Wydawnictw Ksiazkowych Insty-
tutu Wydawniczego SIMP Warszawa 32, ul. Mickiewicza 18, wplacajac réwnocze$nie nalezno$é

na konto IW SIMP PKO [-4655.
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LtAMACZE WIOROW

Wiasciwa posta¢ i spos6b odpltywu widra,
tworzacego sie podczas toczenia, posiada dla
warsztatu ogromne znaczenie. Dotyczy to
przede wszystkim materiatdw, tworzacych
wior ciagly, a wiec np. stali. Sprawa ta po-
siada szczegblne znaczenie podczas toczenia
nozami z nakladkami ze stopdéw spiekanych,
ze wzgledu na znaczne szybkosci skrawania
i na skutek tego tworzace sie duze ilosci wi6-
row. W nozu ze stali szybkotnacej jest sto-
sunkowo tatwo uksztattowa¢ ostrze w ten
sposéb, aby zapewni¢ prawidtowy odptyw
i zwijanie sie widra. Ponadto sam widr przy
pracy nozami ze stali szybkotnacej wykazuje
tendencje dp wyztobienia sobie w materiale
noza zagiebienia, ktore w konsekwencji za-
pewnia prawidtowe zwijanie sie widra.

Obserwujemy czesto, ze w poczatkowym
okresie pracy noza ze stali szybkotnacej, kt6-
rego powierzchnia natarcia jest ptaszczyzna,
tworzy sie sztywny prosty wior, powodujacy
oplatanie imaka nozowego i przedmiotu obra-
bianego; w miare jednak tworzenia sie wgle-
bienia na powierzchni natarcia przez tarcie
wilra, zaczyna sie on zwija¢, tworzac wste-
ge Srubowa, ktora juz nie powoduje zaburzen
W* jego odprowadzaniu. W miare jak wgle-
bienie sie powieksza wstega Srubowa staje
sie coraz mniejszej srednicy i w dalszym ciggu
tworzy sie wiér w postaci krotkich zwinie-
tych ,,spiralek*”.

W celu uzyskania od poczatku pracy noza
ze stali szybkotngcej widra o ksztalcie wstegi
Srubowej lub ,spiralek"” wykonuje sie wgte-
bienie na powierzchni natarcia.

Rys. 1 Niewlasciwa posta¢ tworzacych sie podczas
toczenia widréw.

Przy nozach z nakladkami ze stopow spie-
kanych sprawa przedstawia sie odmiennie:
powierzchnia natarcia noza jest z reguty pla.
szczyzng, a twardos¢ materiatu uniemozliwia
~samoczynne" poprawienie ksztattu ostrza.
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W tych warunkach czesto mozemy zaobser-
wowac podczas toczenia obraz przedstawiony
na rys. 1 Kileby splatanych wiérow zagraza-
ja zaréwno bezpieczenstwu robotnika obstu-
gujacego maszyne, jak rowniez spowodowac
moga uszkodzenie narzedzia i obrabianego
przedmiotu.

/>50-70°

Rys. 2 Ostrze noza to-
karskiego, zaopatrzone
w tamacz wiodra.

Poprawna konstrukcja ostrza narzedzia
(przez nadanie mu odpowiedniego kata po-
chylenia krawedzi tnacej X stan ten po-
lepsza, lecz dopiero wprowadzenie na ostrzach
nozy t zw. tamaczy wi6réw, zagadnienie to
rozwigzato, choc jeszcze nie zawsze w sposob
zadawalajacy.

tamacze widra (rys. 2 i 3) sgto schodkowe
pogiebienia na ostrzu narzedzia uzyskiwane
na drodze szlifowania. Nalezy tu zaznaczyc,
ze podobnie uksztattowane schodki na nozach
ze stali szybkotnacej zadania swego nie spet-
niaja, ze wzgledu na zbyt szybkie Scieranie
tamacza przez odptywajacy wior.

Cel tamacza wiéra moze by¢ podwéjny:

1) nadanie odptywajgcemu wiorowi ksztat-
tu wstegi Srubowej, lub

2) rozdrobnienie (potamanie) widra.

W wyniku licznych badan ustalono wymia-
ry tamaczy (czy jak w tym przypadku mogli-
bySmy powiedzie¢ ,zwijaczy") w ten sposob,
aby krawedZ tamacza przez nacisk na odpty-
wajacy widér powodowata jego zwijanie sie.

Glebokos¢ tamacza a (rys. 2) winna wyno-
si¢ (wg badan niemieckich): przy glebokosci
skrawaniag 4mm—a= 06 mm (dlay 109
ia= 1mm (przy y > 10°; przy gtebokosci
skrawania powyzej 4 mm — odpowiednie war-
tosci wynoszg a= 1mm (dla y 10 i a =
= 15mm (dla y> 10°.

Wg badan radzieckich i szwedzkich gtebo-
kos¢ tamacza moze by¢ przyjmowana mniej-
sza, ,tak np. dane szwedzkie okresSlaja ja na
02 mimprzy g= 08 mm, 0,3 mm przy g = 15
mm, 0,4 mm przy g = 4 mm; a przy duzych
gtebokosciach skrawania (g = 10 mm) wartosé
a nie przekracza 0,6 mm.

Poza podanymi liczbami nalezy sie kierowac
nastepujacymi wytycznymi: dla materiatow
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Rys. 3 Noze z tamaczami wiéréw.

kruchych mozna przyjmowac¢ wartosci a —
mniejsze, i przeciwnie dla materiatéw o znacz-
nej ciggliwosci (stale chromo-niklowe i nie-
rdzewne) — wieksze. Zmniejszenie kata na-
tarcia zezwala na zmniejszenie glebokosci ta-
macza, a zastosowanie ujemnych katéow na-
tarcia powoduje zbednos¢ tamacza.

Wielkos¢ kata ustawienia krawedzi tama-
cza ‘M (rys. 2) uzalezniona jest od kata przy-
stawienia gtdéwnej krawedzi tnacej noza z

i wynosi:
da z< 5> z, = 1¢
., 2= 505 70° yj= 55U
w Z= 705 90° z, = 0U

Szerokos¢ tamacza b, ktéra zapewnia zwi-
janie sie wioréw w linie $rubowe, zalezy od
posuwu p i glebokosci skrawania g; obraz tej
zaleznosci przedstawia wykres na rys. 4.
Wykres sporzadzony jest dla materialéw
o Sredniej ciggliwosci.

Rys. 4 Zaleznos¢ szerokoéci tamacza wiéréw b od
gtebokosci skrawania i posuwu, dla wiérow w postaci
wstegi Srubowej.

MECHANIK
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Materiaty o znacznej ciggliwosci i wysokiej
wytrzymatosci wymagajag zmniejszenia war-
tosci b w stosunku do podanych na wykresie.

Prosta g/p=10 odgranicza pole, w ktérym
praca narzedziami ze stopow spiekanych nie
jest zalecanal).

Rys. 5 przedstawia ksztalt wiéréw osig-
gniety przy uzyciu ,famaczy zwijajacych".

W Swietle dotychczasowych rozwazan wy-
dawatoby sie, ze zapewnienie dobrego zwija-
nia sie widra rozwigzuje wszelkie kiopoty:
zmniejsza sie niebezpieczeristwo obstugi, widr
odptywa tatwo bez obawy uszkodzenn narze-
dzia, czy przedmiotu. Tak jednak nie jest, bo-
wiem poza wzgledami juz wymienionymi,
w gospodarce warsztatowej wchodzg i inne
jeszcze zagadnienia. Trzeba bowiem zwrdécié
uwage, ze widr zwiniety Srubowo™ zajmuje

Rys. 5. Wiéry w postaci wstegi Srubowej.

stosunkowo duzo miejsca: po kilku godzinach
pracy 'stanowisko robocze jest zabarykado-
wane stosami widéréw, utrudnia to w duzym

i) Poréwnaj art.: inz-tnech. Marian Wakalski ,,Skra-
wanie narzedziami ze stopéw spiekanych“ w zeszycie
Nr 6/47 czasopisma ,,Mechanik®.

6. Zalezno$é szerokosci tamacza wiéréw b od
gtebokosci skrawania i posuwu, stosowanych
celem uzyskania wiérow pokruszonych.

Rys.
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stopniu obstuge maszyny oraz mozliwosci
poruszania sie po warsztacie.

Transport tego rodzaju wiorow woézkami,
czy transporterami jest kiopotliwy, w maga.
zynie zas wymagajg one wiele miejsca.

Nalezy wiec dazy¢ do tego, aby uzyskac
takie uksztattowanie tamaczy, ktéreby za-
pewniato rzeczywiste potamanie (rozkrusza-
nie) wiorow.

W tym celu kat musi by¢ réwny zeru,
czy nawet mniejszy od zera, jak to podajg
zrodia radzieckied, a szerokosc¢ tamacza wiéra

Rys. 7. Charakterystyczne ksztatty wiorow
pokruszonych.

2 Wg tych zrédet v = — 8° do — 20Q w zale-
znosci od glebokosci skrawania; natomiast szerokosci
b wynoszace 25 do 3 mm sg wieksze niz to podajg
zrédta niemieckie (jak to wynika z rys. 6).

JERZY MIRACKI
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Rys. 8 N6z z wiérami pokruszonymi.

musi by¢ zachowana znacznie mniejsza w po-
réwnaniu z widérem zwijanym. Wartosci b
ujete sg w postaci wykresu na rys. 6; a ry-
sunki 7 i 8 ilustrujg charakterystyczne ksztat-
ty wiorow tamanych. R.

Zrédia:

1 Normy fabryczne

2 W. (V. Kalacznikow ,,Udalenie struzki
taHoobrabatywajuszczych predprijatiach*
1945.

3 Seco Handbok. Fagersta 1945

4. Inz-mech. Marian Wakalski ,,Skrawanie narzedzia
mi ze stopéw spiekanych* Warszawa 1947.

firmy Junhers Dessau 141

na mie-
' Moskwa

UCHWYTY PRZEPONOWE

Opisane w niniejszym artykule uchwyty
przeponowe znalazlty zastosowanie przede
wszystkim do szlifowania otworéw w kotach
zebatych. Wiekszos¢ kot zebatych, stosowa-
nych w nowoczesnych mechanizmach, podle-
ga obrobce cieplnej, po ktorej nastepuje
zawsze szlifowanie otworu. Musi by¢ przy
tym spetniony warunek zachowania Scistej
wspotosiowosci otworu w .stosunku do bokéw
zebéw, gdyz w przeciwnym wypadku kota
pracowatyby nie prawidtlowo na skutek
Lbicia®.

Azeby mie¢ gwarancje wspoétosiowosci
otworu z uzebieniem, nalezy przy projekto-
waniu uchwytu przewidzie¢ samoczynne do-
ktadne wustalenie potozenia (centrowanie),
przyjmujac jako podstawe boki zebdéw. Nale-
zy takze zwroci¢ uwage, azeby czas zamo-

cowywania byt jak najkrétszy i elementy
ustalajgce byty tatwo dostepne celem ich
oczyszczenia.

Rysunek 1 wyjasnia dziatanie uchwytu
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przep6néwego. Do tarczy zabierakowej
prz} mccowana jest cienkoscienna tarcza —
przepona P, wykonana ze stali sprezynowej
i posiadajaca segmentowe wystepy W, ktoére
chwytaja przedmiot. Wystepy, stanowigce

Rys. 1.
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jednolitg catoS¢ z przeponag, uzyskuje sie
przez wytoczenie i nastepnie przeciecia pro-
mieniowe. Najmniejsza ilos¢ wystepéw W,
stosowanych w tych uchwytach, wynosi 6.

Do segmentowych wystepéw przymoco-
wuje sie szczeki wymienne lub tez zaklada
Sruby, ktére moga by¢é nastawione i przeszli-
fiwane kazdorazowo na zadany wymiar.
W tarczy zabierakowej T osadzone sag trzy
kotki K, stuzace do czotowego oparcia szlifo-
wanego przedmiotu. Otwory przelotowe w
tarczy idla tych kotkéw s wykonane' ze
znacznym luzem. Cienkos$cienna tarcza P,
ktérej grubosé Scianki wynosi 2 — 4 mm,
(zaleznie od wielkosci uchwytu) spetnia role
przepony (diafragmy).

Pod wpltywem nacisku wywieranego przez
drazek A, przepona, odksztalca sie sprezyscie,
powodujgc rozchylenie sie wystepéw W na
zewnatrz. Zwolnienie nacisku drgzka A po-

Rys. 2

woduje zacisniecie uchwytu. Granica roz-
prezenia tego uchwytu jest niewielka, gdyz
wynosi Kkilkanascie setnych milimetra, jest
to jednak w przewazajacej ilosci wypadkow
zupetnie wystarczajgce. Dzieki temu, ze na
przedmiot dziata réwnomiernie roztozony na-
cisk w wielu punktach obwodu (zaleznie od
ilosci wystepéw segmentowych), uchwyty te
nadajg sie szczegolnie do szlifowania otwo-
réw w przedmiotach cienkosciennych, ktérych
zewnetrzna Srednica byla uprzednio wykona-
na na gotowo. Uchwyty tego rodzaju gwa-
rantujg utrzymanie wspoétosiowosci powierz-
chni zewnetrznej w stosunku do otworu
z bardzo duzg doktadnoscig, nieosiggalng
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Rys. 3

przy uchwytach innego typu. Uchwyty te
znajdujg zastosowanie np. przy szlifowaniu
otworéw w pierscieniach tozysk kulkowych,
ktérych srednice zewnetrzne sga wykonane na
gotowo.

Wedtug wyzej opisanej zasady zbudowany
jest uchwyt przedstawiony na rysunkach
2 i 3, przystosowany do szlifowania otworu
w kole zebatym o uzebieniu Srubowym (wy-
konanie amerykanskiej firmy ,Bryant Chuc-
king Grinder Co").

Rysunek 2 pokazuje uchwyt w stanie
otwartym. Na rysunku widoczne sg osadzone
w segmentach kotki centrujace, ktore posia-
dajg zakonczenia stozkowe o takim kacie
stozka, azeby styk nastepowatl na okregu po-
dziatowym.

Rozstawienie tych kotkoéw, odpowiadajgce
wielokrotnosci podziatki kota zebatego, moze
by¢ nastawiane w granicach luzu miedzy
Srubami i otworami. Nastawienie kotkow
w Kkierunku promieniowym dla uzyskania
wspoétosiowosci i réwnomiernego docisku do
bokéw zebow kota musi by¢ bardzo dokladne;
tatwo jest to osiagna¢ droga regulacji Srub
wg wzorcowego kota. Chociaz styk miedzy
kotkami a bokami zebow kota nastepuje teo-
retycznie tylko punktowo, to jednak stosun-
kowo duza ilos¢ kotkéw gwarantuje dosta-
tecznie silne i doktadne zamocowanie kota.

Rysunek 3 przedstawia uchwyt w potoze-
niu zacisnietym. Opisane uchwyty przepo-
nowe sg proste w konstrukcji i tatwe w wy-
konaniu; umozliwiajgc przy tym dokiadne
i szybkie zamocowanie przedmiotu.

Czas odnowi¢ prenumerate za |Il kwartat 1948 roku!
Wysokos¢é prenumeraty pozostaje bez zmiany i wynosi zt 300— w stosunku kwar.

talnym.

Cztonkowie SIMP, oraz miodziez szkolna przy zgtoszeniach zbiorowych (co najmniej
10 egzemplarzy), dokonanych za posrednictwem Dyrekcyj Szkoét lub Samopomocowych Kot
Kolezenskich, korzystajg z prenumeraty ulgowej w wysokosci zt 250— w stosunku kwar-

talnym.
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UWAGI O UTRZYMANIU SKORZANYCH PASOW
NAPEDOWYCH

Wstep

Surowiec potrzebny do wyrobu paséw na-
pedowych musimy sprowadzaé¢ z zagranicy.
Aby przywodz tych surowcdw mozliwie ogra-
niczy¢, nalezy pasami rozsadnie i oszczednie
gospodarowacé. Przy prawidlowej konstrukcji
napedu, dobrze dobrany i utrzymany pas
moze pracowaé dlugo, a wigc nawet dwa-
dziescia i wiecej lat.

Przy normalnej pracy pasy niszcza sig
przez:

a) zagrzanie wywolane poslizgiem (tar-
ciem) pasa. Slizganie pasa mozna poznac po
silnym wypolerowaniu powierzchni kota pa-
sowego. Pas moze $lizga¢ sie wskutek:
1) zbyt matej $rednicy kolta (kat opasania
jest wtedy za matly), 2) przecigzenia, 3) nie-
dcstatecznego napiecia, 4) zbyt duzej sztyw-
nos$ci albo grubosci, 5) pokrycia twardg war-
stwa brudu.

b) ustawiczne zginanie sie na kotach pa-
sowych, na ktérych pas pracuje. Im s$rednice
kot sa wieksze, tym pas jest mniej zginany,
a im wieksza odleglo$¢ osi két czyli pas
dluzszy, tym mniejsza jest czestotliwose
zgiet 'pasa, a przez to i dluiszy okres jego
pracy. Jezeli np. szybko$¢ pasa wynosi 18
mysek, a dlugo$¢ pasa 3 m, to wtedy pas
obiega 6 razy na sekunde przez oba kotla
pasowe; czestotliwosé zgieé¢ jest 2 razy wie-
ksza tj. pas bedzie 12 razy na sekunde zgi-
nany. Przy ilosci zgie¢ okolo 10 na sekunde
uzywaé¢ mozna zwyklych paséw i w miare
jak liczba ta wzrasta, nalezy stosowaé pasy
coraz lepsze, bardziej gietkie, cienkie, a na-
wet specjalne.

1. Wybér pasa

Przy tej samej wytrzymalosci cienszy pas
jest na ogoét korzystniejszy, gdyz mniej jest
naprezany zginaniem, a zatem -dluzej bedzie
pracowal. Dla bardzo dobrego elastycznego
pasa Srednica mniejszego kola pasowego
d = 1020 s, gdzie s oznacza grubos$¢ pasa;
dla pasow gorszych srednica ta musi by¢
wieksza i rowna okolo 50 krotnej grubosci
pasa. Przy duzych szybkosciach, ponad 30
m/sek., ‘nalezy stosowaé pasy specjalne,
dobrane w porozumieniu z dostawca.

Kierunek ruchu powinien by¢ "taki, aby
miejsca sklejania pasa nabiegaly na kolo bez
obawy stopniowego odrywania konca skle-
jonego pasa. Najlepiej pracujg pasy w polo-
zeniu mozliwig poziomym. Przy napedzie
pionowym, np. gdy przystawka umieszczona
jest pionowo nad tokarka, pas przenosi¢ be-

dzie nawet do 50% mniej mocy, niz moégiby
przenie3¢ w polozeniu poziomym. '

Najlepiej pracuja pasy bez konca, o ile
jest meznoéé¢ nastawienia ich napiecia przez
przesuwanie silnika elektrycznego lub tp.
Pasy przeznaczone do pracy przy duzych
szybkcsciach, powinny by¢ klejone, nie szy-
te, ani tez lgczone na spinki.

2. Gospodarka pasami

Gospodarke pasami nalezy oprze¢ na na-
stepujgcych zasadach: 1) catkowita opieka
rad pasami powinna by¢ powierzona jedne-
miu pracownikowi, 2) ewidencja paséw po-
winna obejmowa¢ wszystkie pasy, bedace
w ruchu i zuzyte i umozliwia¢ obliczenie
czasu zycia poszczegdlnych paséw, 3) nowe
pasy nalezy wydawa¢ z magazynu tylko za
zwrotem starych tej samej dlugosci, doda-
jac kawatek polrzebny dla polgczenia pasa,
4) okresy kontroli i czyszczenia paséw win-
ny by¢ ustalone. W czasie kontroli trzeba
sprawdza¢: a) czy pas nie jest przesycony
olejem maszynowym, b) czy nie jest zbyt
suchy, ¢) czy nie jest pokryty za duza war-
stwa brudu, d) za malo albo za duzo napie-
ty, e) czy sklejenia i zszycia pasa nie za-
czynajg puszcza¢, f) czy pas zbytnio sie nie

Slizga, g) czy pracuje na Srodku két i nie

niszczy swoich krawedzi, 5) nowe pasy, kto-
re sg zwykle zbyt suche, nalezy bezposrednio
przed uzyciem nattuscic.

3. Niszczenie paséw w nieodpowiednich
warunkach pracy

Najwiekszym wrogiem pasa jest mineralny
olej maszyncwy. Pas przesigkniety olejem
maszynowym szybko kruszeje, peka na po-
wierzchni i w koncu rozrywa sig.

Pas peka na zewnetrznej powierzchni, gdy
¢rednica kola pasowego jest za mata lub tez
pas jest za gruby, nastepnie gdy pas jest
zbytnio napiety lub przecigzony. Pas peka

.na wewneirznej powierzchni od strony kota

pasowego, jezeli byl zagrzany przez nad-
mierny poslizg na kole.

Pas uszkodzony, naderwany na krawedzi,
wytrzymuje na rozerwanie sile nawet 50 ra-
zy mniejszg niz pas nie uszkodzony; nader-
wany pas w bardzo krétkim czasie rozrywa
sie catkowicie. Naderwanie pasa moze spo-
wodowa¢ np. praca na kolnierzu kota paso-
wego albo Zle nastawiony przesuwacz pasa.

Pasy narazone na dzialanie kwaséw albo
lugow winny by¢ szczegdlnie starannie kon-
serwowane i czesto sprawdzane.
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4. Konserwacia paséw

Zadaniem konserwacji pasow jest state
utrzymanie ich gigikosci i czystosci, co osig
ga sie przez mycie i nasycanie tluszczem
Zwierzecym.

Gdy pas nie jest zbyt brudny wystarcza
zmy¢ go ciepla woda z mydiem, unika-
jac zbytnieg> nasycania pasa wodiy. Bar-
dzo zanieczyszczony pas trzeba czyscié
szczotka albo nawet tepym skrobakiem, uwa-
zajgc aby przy tej czynnosci mnie uszkodzié
miejsca sklejenia pasa. Wygodnie jest usu-
waé olej maszynowy z pasa szmatka nasy-
cona benzolem lub benzyng. Bardzo suchy
pas, pozbawiony tluszczu zwierzecago, trze-
ba zanurzyé w ciepla mieszanine Swiezego
toju bydlecego z tranem albo w sam 16j. Po
ckresowym myciu paséw wystarczy natarcie
tlojem od strony wewngtrznej, gdyz od tej
strony skory tluszcz lepiej wsigka. Tluszcz
powinien caty wsigkng¢ i nie tworzy¢ na ze-
wnatrz warstwy, ktora pochlania pyl i two-
rzy twarda skorupe, $lizgajgca sie po kole
pasowym.

Po natluszczeniu pas z poczatku bardziej
slizga sie, niz przed nasmarowaniem; wskutek
zagrzania, wywolanego tarciem, tluszcz tlat-
wiej wsigka w pory pasa, co z kolei powo-
duje kurczenie sig, a zatem wzrost naciagu
pasa.

Kalafonia oraz pasty, zawierajgce kalafo-
nie niszcza pas i nie powinny byé¢ uzywane.

Pasy Balata, gumowe pasy klinowe itp. na-
lezy tylko «czys$ci¢ okresowo i nie dopu-
szcza¢, aby $ciekal na nie olej maszynowy.

5. Zmiany w napedzie

Przy sposobnosci powazniejszych napraw
maszyn mozna dokonaé poprawienia istnie-
jacych napedow np. przez:

Inz, ADAM WALEWSKI

1) zwiekszenie w miarg moznosci szybko-
§ci pasa,

2) przestawienie napedu pionowego na po-
ziomy lub skosny,

3) przerobienie za waskich kél pasowych
na szersze, co zmniejszy obciazenie
pasa,

4) dorobienie pierscieni ochronnych i in-
nych urzadzen, ktére uniemozliwiajg
Sciekanie oleju maszynowego na pasy,

5) wprcwadzenie napedow jednostkowych,
gdzie to jest mozliwe.

6. Gléwne przykazania rymarza

1) Nie nalezy przecina¢ pasa bez uzyfcia
katownika, gdyz wowczas ciecie nie bedzie
prostopadle do krawedzi pasa; ukos$ne prze-
ciecie powoduje skrzywienie pasa i jego ni-
szczenie W pracy;

2) nie pozostawia¢ w pracy pasa, ktory
wykazuje skrzywienie; pas nalezy zatrzy-
maé, znalez¢ przyczyne skrzywienia i usu-
nat ja;

3) nie napina€¢ pasa zbyt mocno, gdyz pas
za silnie napiety szybko sie niszczy, a ponad-
to powoduje niszczenie lozysk;

4) nie dopuszcza¢ do poprawiania pasa
przez pracownika nie fachowego;

5) nie dopuszcza¢ do stalego tarcia pasa
o obrzeze kola pasowego czy tez widelki
przesuwacza;

6) nie przytrzymywac¢ spadajgcego. pasa
pretem czy rolka, lecz usungé¢ przyczyne je-
go spadania (skrzywiony pas, kota pasowe
nie w osi, pas przecigzony).

7) nie dopuszcza¢ oleju maszynowego do
pasa; olej maszynowy powoduje Slizganie
sie pasa, zagrzewanie i pekanie.

L.' B-

ZALEZNOSC WYDAJNOSCI PRACY OD JEJ BEZPIECZENSTWA
| HIGIENY

Do niedawna przemyst polski odnosilt ‘sie
dos¢ obojetnie do zagadnienia bezpieczenstwa
pracy, uwazajac je za utrudnienie produkciji.
Potrzebe ochrony zdrowia i Zycia robotnika
zrozumieli znacznie wczeSniej Amerykanie,
wprowadzajac szereg pomystowych urzadzen
ochronnych i poswigcajgc zagadnieniu bez.
pieczenstwa pracy wiele miejsca na lamach
czasopism technicznych.

Za przykladem Ameryki poszlty panstwa
europejskie, a z nimi i Polska, i zwrécily
baczniejsza uwage na warunki, w jakich ro-
botnik wykonywa swa prace. Dzisiaj nie ule.

ga juz watpliwosci, ze kazda zmiana w spo-
sobie produkcji, lub w urzadzeniach wprowa-
dzona — zdawaloby sie — jedynie w celu
ochrony zdrowia robotnika, juz po krétkim
czasie odbija sie korzystnie na wydajnosci
pracy.

Dr Jézef Zielifiski w swej ksigzce ,Higiena
Pracy” (wydawn. Instytutu Gospodarstwa
Spolecznego, Warszawa 1929) omawia ob-
szernie wplyw zmeczenia robotnika na wy-
dajno$¢ jego pracy, przytaczajgc na poparcie
swych wywodéw wyniki badan psychofizio-

loga Leona Waltera.
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I tak wprowadzenie S-minutowego odpo-
czynku co godzing zwiekszylo wydajnos¢
pracy o 12%; w innym przypadku, gdy pig-
ciominutowy odpoczynek co godzine ani pot
godziny nie dat zadnych wynikéw, wprowa.
dzono odpoczynek 2 — 3 minut po kazdych
15 minutach pracy, a wowczas wydajnosc
badanej grupy pracownikow wzrosta o 30%.
Bylo to optimum wypoczynku, ktéry wpro-
wadzony dla ochrony zdrowia pracownikow
przyczynil sie takie do zwiekszenia ich za.
robkéw bez ujemnych skutkow dla zdrowia,
a fabryce przyniést znaczne korzysci.

Wszelkie urzadzenia, majace na celu
zwiekszenie bezpieczenstwa i higieny pracy,
przyczyniaja sie w wiekszym lub mniejszym
stopniu do wzmozenia wydajnosci.

Dobre i racjonalne oswietlenie nie tylko
chroni wzrok pracownika, ale przy3$pissza
znacznie i podnosi dokladnos¢ wykonania
pracy, zwlaszcza precyzyjnej.

Dobre osSwietlenie i utrzymanie w nale-
zytym stanie wszelkich przej$¢ przyczynia
sie wybitnie do usprawnienia transportu
wewnetrznego.

Nalezyte przewietrzanie pomieszczen robo-
czych i utrzymanie w nich powietrza czyste-
go, bez zanieczyszczen jest jednym z podsta-
wowych wymagan hig.eny pracy.

Powietrze zanieczyszczone powoduje bo.
wiem szybkie znuzenie, odbiera che¢ do pracy
i dziala ujemnie na samopcczucie pracownika,
a wszystkie te okolicznos$ci sa przyczyna
zrniejszenia wydajnosci. Nie pomoze tu ani
wzorowy nadzér, ani mozliwos¢ wiekszego
zarobku, ani nawet kréotkie przerwy wypo-
czynkowe, bo wszystko to nie usunie ujemne.
go wplywu zanieczyszczonego powietrza.

Gorzej przedstawia sie sprawa, gdy po-
wietrze zawiera zanieczyszczenia szkodliwe
dla organizmu, lub nawet trujgce, jak np. pyt
szlifierski, pary olowiu lub rtéci, tlenek wegla
itp. Woweczas przebywanie w zanieczyszczonej
atmosferze powoduje powolne =zatruwanie,

trwajace tygodniami i miesigcami, lub calymi

latami, ktére sprowadza niezdolno$¢ do pracy
lub powcduje przedwczesng S$mieré robot-
nika,

Sciste przestrzeganie zasad higieny pracy,
nalezyte wietrzenie i usuwanie zanieczyszczen
szkedliwych dla zdrowia, -powodujacych
cheroby zawodowe, przyczynia sie do zwiek-
szenia wydijnisci pracy, lub nie dapuszcza
dc jej obniZenia.

Nalezy takze zwrdci¢ baczng uwage na
wilasciwe cgrzewanie pcmieszczen roboczych.
Zasady higleny pracy ustalajg pswnz2 normy
ogrzewania, kidére muszg by¢ dostosowanz do
rcdzaju wykonywanej pracy, a przestrzega.
nie tych norm powoduje niewatpliwie zwiek-
szenie wydajnosci. Kto wbrew zasadom hi.
gieny kaze wykonywac ciezky prace fizycznj
w wysokiej temperaturze, lub umyslowg
w bardzo niskiej, ten musi by¢ z gory przygo-
towany na mala wydajnosc.

Akcja bezpieczenstwa pracy ktadzie duzy
nacisk na nalezyte zabezpieczenie ostonami
tych silnikéw, maszyn i pedni, ktorych ruch
moze spowodowac kalectwo pracownika. Tu.
taj spotyka sie czasem jeszcze niechet¢ nie-
kiérych pracownikéw do wszelkich oston,
umectywowang do pewnego stopnia tym, ze
dawniejsze, dzis juz przestarzate oslony, rze-
czywiscie nieraz utrudnialy prace. Ale to juz
na szczescie nalezy do przesztosci, bo nowo-
czesne ostony sa konstruowane pod zaloze.
niem wygody pracy, a dajac robotnikowi
wiekszg pewnosé siebie, wplywaja na zwiek~
szenie wydajnosci. Pewniej i szybciej m»ozz
pracowa¢ ten, kto wie, Ze nie grozi mu zadne
niebezpieczentwo, niz ten, ktoérego uwaga
musi by¢é zwrocona nie tylko na wykonywang
czynnos¢, ale takie na niebezpieczenstwc
grozgce ze strony obstugiwanej, czy tez sto.
jacej w poblizu maszyny.

Narzedzia dobrze utrzymane, nalezycie do-
brane i wlasciwie uzyte sa nieodzownym wa-
runkiem bezpiecznej pracy i umozhiwiajy
zwiekszenie wydajnosci pracy.

Wreszcie nalezy wspomnie¢ jeszcze o tym,
ze nalezycie zorganizowana akcja bez-
pieczenstwa pracy daje robotnikowi
$wiadomos¢, ze zaktad dba o niego i stara sie
o jego zdrowie i zycie. Prowadzi to oczy.
wiscie do zacie$nienia wiezé6w pomiedzy roO-
botnikiem, a zakladem pracy.

Celem akcji bezpieczenstwa pracy jest za-
pobieganie wypadkom przy pracy. Ale kazdy
wypadek dezorganizuje prace, pcciaga za
sobg przerwe w niej, odrywa od pracy naj
blizsze otoczen‘e poszkodowanego pracowni-
ka. Dlatego tez kazde posuniecie majace na
celu zapobieganie wypadkom przy pracy, czy
chorcbom zawodowym, zwieksza wydajnasc
pracy i dzisiaj chyba juz nie ma nikog», kto-
by poddawal w watp’'iwos¢ twierdzenis, Ze
wydajnos$¢ pracy wzrasta ze
wzrostem jej bezpieczenstwa.

Zagadnienia z bezpieczenistwem i higieng pracy, omawia czasopismo ., BEZPIECZENSTWO

i, HIGIENA PRACY” wydawane przez Instytut Naukowy Organizacji i Rierownictwa.

Adres Redakcji i Administracji:
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

TERMINY PODSTAWOWE METROLOGII

BASIC TERMS OF METROLOGY — EXPRESSIONS FONDAMENTALES DE LA METROLOGIE
GRUNDAUSDRUCKE DER METRONOMIE — OSNOWNYJE METROLOGICZESKIJE TERMINY

(dokonczenie)

Rachunczk (sm) najmniejszych kwadratow;
methed (s} of least squares; méthode (sf)
des moindres carrés; Meathode (sf) der
kleiniten Quadraten; sposob (sm) naj-
mienszych kwadratow;

Rachunek (c¢m) prawdopcdobienstwa; calcu-
lus (s) of probability; calcul (sm) des pro-
babililés; Wahrscheinlichkeitsrechnung sf;
isczislenje (sn) wierojatnostej;

Regulacja sf; adjustment s; réglage sm; aju-
stagz smm; Regelung sf, Justierung sf; re-
gulircwka sf; justirowka si;

Rezbieznos¢ (sf) maksymalna, bltad (sm) ma-
ksymalny; maximal error s; erreur (sf) ma-
ximum; maximal Fehler sm; maksimalnaja
pogriesznost’ sf;

— prawdcpodebna; blad (sm) prawdopodob-
ny; picbable error s; erreur (sf) probable;
wahischeinlicher Fehler sm; wierojatnaja
pcgriesznost’ sf;

- przecietna; blad (em) przecietny; average
error s, median error S; erreur (sf) me-
diane; durchschnittlicher Fehler sm; sred-
niaja (<f} aiifmeticzeskaja pogriesznost’;

- wskazad narzeldzia mizrniczzg), rozrzut
(sm) wskazan narzedzia mierniczego;
scatter (s) of indications of measuring
instrument; variaticns (sf) d'indications
des instruments d= mesure; Streuung (sf)
der Messweirkzeugangaben; razsiejanje
(sn) pckazanii miery ili izmieritielnawo
pribera;

— $rednia, blad (sm) Sredni; mean error s,
rcot mean square 8; erreur (sf) moyenne;
mittlerer Feh'er sm; sredniaja kwadrati-
czeskaja pogriesznost’ sf;

Rozklad (sm) czestosci bledow; frequency di-
stribution (3) of errors; distribution (sf)
de fiéquence dess errsurs; Haufigkeitsver-
teilung (sf) dzr Fehler; raspriedielenje
(sn) czastosti pogriesznostiej;

Rozruch am; starting s; démarragz sm; An-
laufwert sm; (—)

Réwnan'e (sn) dafinicyjnz; d=finition e7ia-
tion s; équation (sf) de définition; Defini-
ticnsg'eichung sf; cpriedielajuszczeje ura-
wnienje an;

Seria (sf) pomiarow; set (s) of measurements;
série (sf) d=3 mesures; Mzssraihz sf; riad
(sm) izmierienii;

Skala sf, podzielnia sf; scale s; échelle sf;
Skala sf; szkala sf;

Sprawdzenie (sn) narzedzia mierniczego;
checking (s) or testing (s) of measurement
instrument; vérification (sf) d'instrument

de mesure; Prifung (sf) des Messgerdtes;
powierka (sf) miery ili izmieritielnawo
pribora;

System (sm) miar, uklad (sm) miar; system
(s) of weight and mz=asuras3; systém: (sm)
des poids et mesures; Massystam sn; si-
stiem (sm) jedinic mier; -

Srednia (sf) arytmetyczna; arithmztic m=an
s; moyennz (sf) arithmétique; aritmeti-
scher Mitlelwert sm; arilmeticzeskoje sre-
dnieje znaczenje Sn;

-~ wazona; weighted mean s; moyenne (sf)
pondérée; gewogenes Mittel sn; wzwie-
szenncje srednieje s;

Swiadectwo (¢n) sprawdzenia; certificate (s}
of checking; ceriificat (sm) de vérifica-
tion; Priifzeugnis sn; swidietielstwo (sn)
powierki;

Temrperatura (sf) ncrmalna; standard tempe-
rature s; température (sf) normale; Nor-
maltemperatur sf; normalnaja tiempera-

tura sf;
- oCniesienia; reference temperature s; tem-
pératuré (sf) de référence; — de concor-

dance; Bezugstemperatur sf; normalnaja
temperatura sf:

Teoria (sf) bledow; errors’ theory s; tréorie
(sf) des erreurs; Fehlertheorie sf; teoria
(sf) pogriesznostiej;

Tolerancja sf; tolerance s; tolérance sf; Tole-
ranz sf; dopusk sm;

Uchybienie sn; absolute desviation s; écarl
(sm} absolu; absolute Abweichung sf;
absclutncje ctklonienje sn;

Urzadzen’e (sn) miernicze; measuring device
s; dispositif (sm) de mesure; Messeinrich-
tung sf; izm'eritielnaja ustanowka sf;

Waga (sf) spcstrzezenia} weight (s) of obser-
vation; poids (sm) d'observation; Gewicht
(sn) des Beobachlung; wies nabliudienja s;.

War!0$¢ (sf) najczestsza, — modalna; mode s;
valeur (sf) mcdale; Modalwert sm; mo-
da sf;

- pcdzialka jednostkowa; value (s) of divi-
sion’s unit; valeur (sf) d'unité de gradu-
ation; Einheitswart (sm) der Skalentei-
lung; ciena (sf) jedinicy dielienja;

— $Srodkowa; median value s; valeur (sf} mé-
dians; Zentralwert sm; mediana sf;

Warunki (sm) ncrmalne; standard conditions
s; conditions (sf) normales; normale Be-
dingungen §f; normalnyje ustowja s;

Wielkos¢ . sf; quantity s; grandeur sf; Gros-
se sf; wieliczina sf;

Wielckrotnoé¢ (sf) jednostki miar; multiple
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(s) of unit measure; multiple (sm) d'unité
de mesure; Vielfaches (sn) des Messein-
heites; kratnoje znaczenje (sn) jedinicy
miery;

Wskazanie (sn) nominalne; nominal indica-
tion s; indication (sf) nominale; Nominal-
anzeige sf, Istanzeige sf; nominalnoje po-
kazanje sn;

— poprawne; correct indication s; indication
Isf) correcte; Sollanzeige sf; diejstwitiel-
noje pokazanje sn;

Wskazdéwka sf; hand s,
Zeiger smj; strietka sf

Wskaznik .sm; mark s, index s; index sm,
tepére sm; Index sm; otmietka sf;

Wykres sm; diagram s; graphique sm, dia-
gramme sm; Diagramm sn; graphische
Darstellung sf; diagramma sf;

Wrymiar sm; dimension s; dimension sf; Di-
mension sf; razmiernost’ sf;

Wyznaczenie (sn) miary; determination (s)
of measure; détermination (sf) de la me-
sure; Massbestimmung sf; isczislenje (sn)
miery;

Wzorcowanie sn; 'calibration s, graduation s;
étalonnage sm; calibrage sm; Eichung sf,
Kalibrierung sf; graduirowka sf;

index s; aiguille sf;

MECHANIK

Rok XX_J

Wzorzec cm; standard s; étalon sm, mesure
sf, mesure—étalon sm; FEtalon sm, Mass
sn; etalon sm, miera sf;

— dlugosci koncowy; slip gauge s; mesure
(sf) des longuers & bouts; Liangenendmass
sn; koncewaja miera (sf) dliny;

— — kreskowy; line —; — — — a traits;
Langenstrichmass sn; sztrichowaja miera
(sf) dliny;

Wzorzec (sm) normalny; standard or master
gauge §; étalon sm; Normale sf, Normal-
mass sn; obrazcowaja miera si;

- uzytkowy; working —; mesure (sf) usu-
elle; Gebrauchsmass sn; raboczaja mie-
ra sf;

Wzor (sm) empiryczny; empiric formula s;
formule (sf) empirique; empirische For:
mel sf; empiriczeskaja formuta sf;

— wymiarowy; dimension —; — des dimen-
sions; Dimensionsformel sf;
stiej;

Zasada (sf) miernicza; principle (s) of mea-
surement; principe (sm) de mesure; Mess-
prinzip sn; princip (sm) izmierenja;

Zrodlo (sn) bledéw; source (s) of errors;
cause (sf) d'erreurs; Fehlerquelle sf; is-
‘tocznik (sm) pogriesznostiej;

ALUMINIUM—-GLIN

Wyraz rodzimy glin1) stanowi réwnoznacz.
nik jezykowy wyrazu pochodzenia obcego
aluminium. Oba te wyrazy nie posiadaja jed-
nakze tego samego zakresu tresci.

Glinem?®) nazywamy pierwiastek chemlczny
oznaczony symbolem Al Polaczenia glinu
7 innymi pierwiastkami nazywamy stopami
glinu. Méwimy zatem o stopach glinu z mie-
dzia, cynkiem, krzemem itp., podobnie jak

1y Wyraz glin pojawia sie po raz pierwszy w dzie-
tach prof. Jézefa Belzy, w pierwszej polowie ubiegle-
go wieku, utworzony sztucznie z wyrazu glina. Wyraz
glin spotykamy zaréowno w Wilenskim Slowniku Je-
zvka Polskiego, wydanym w 1861 r., jak i Siowniku
Gorniczym Hieronima Labedzkiego, wydanym w 1868
roku w Wanszawie.

2) W tym znaczeniu wyrazu glin uzywajg pionierzy
wiedzy metaloznawczej §. p. prof. Stanistaw Anczyc
i §. p. prof. Witold Broniewski, mowiac o stopach
glinu, a nie o ,stopach aluminium* lub o ,stopach
aluminiowych*.

W slowniku hutniczym, opracowanym przez Nacze.l-
na Organizacje Hutnictwa Zelaznego pod egidg Aka-
demii Nauk Technicznych i wydanym w 1939 r. znaj-
‘dujemy wyraz glin na oznaczenie metalu o znaku Al

Wyrazenie stop glinu spotykamy w szeregu artyku-
tow, oglaszanych na lamach poiskich czasopism tech-
nicznych. M. in. in2. J. Z. Zelewski we wstepie do
artykutu pt.
mysiu aluminiowego, ogloszonego w zeszycie 1—2/38
.Zycia technicznego® zaznacza, iZ stowem glin, przy-
Jetym przez Polskg Akademie Umiejgtnosei, postugu-
je sie w terminach naukowych, np. tlenek glinu; na-
tomiast w znaczeniu materialu technicznego uzywa
wyrazu aluminium, nie powodujacego - niejasnosci
w stosunku do slowa gling (np. glin produkowany
z krajowych glin).

»Zagadnienie budowy krajowego prze- -

méwimy o stopach zelaza, miedzi, cynku
itd., majagc na mysli polgczenia tych metali
z innymi pierwiastkami 3),

Natomiast mianem aluminium oznaczamy
produkt hutniczy o skladzie mniej lub wiecej
zblizenym do czystego glinu.

Moéwimy zatem o aluminium hutniczym, lub
o aluminium elektrolitycznym; o blachach lub
drucie aluminiowym. Do kadzi dodajemy alu-
minium celem odtlenienia metalu, natomiast
w samym procesie chemicznym wystqpu]e
pierwiastek glin.

Poniewaz przy dalszej przerobce hutnlcze]
lub odlewniczej, polegajacej na polaczeniu
aluminium z innymi wytworami hutniczymi,
np. miedziag elektrolityczng, w polqczeniu
bierze udzial aluminium, przeto m')zamy mo-
wi¢ réwniez o ,stopach aluminium®.

Powyzsze wyrazenia sa oczywiscie wyni-
kiem umowy, opartej na wprowadzeniu dwu
wyrazow glin i aluminium.

Uzywame dwu wyrazow glin i alunumum
jest korzystne réwniez i ze wzgledu na ety-
molog1czne i fonetyczne podobienstwo wyra-
z6w; glin i glina. Méwimy zatem o garnku
aluminiowym, a nie glinowym w odréznieniu
od garnka glinianego, wytworu sztuki cera.
micznej. A T T.

3) Wyrazenia ,,;stop aluminiowy*, czy tez ,stop gli-
nnwy“ sa biedne podobnie jak blednymi bytyby wy-
razenia: ,,stop zelazny“, ,stop miedz: any stop c¢yn-
kowy*, iip.
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DZIAt NORMALIZACYINY

Inz.-mech. CZESEAW MIERZEJEWSKI

NORMALIZACJA ELEMENTOW PRZEKLADNI GITAROWYCH

Wstep

Komisja Techniki Warsztatowej PKN, po-
dejmujgc opracowanie zagadnienia normali-
zacji gitar i k6l zmianowych w obrabiarkach,
rozpoczela swe prace od dwoch nonm podsta-
wowych, ktérych projekty opublikowane zo-
staly w zeszycie 10-11/47 czasopisma ,Me-
chanik”, a mianowicie: PN/N — 580 ,Ilosci
zebow k6l zmianowych” i PN/N — 581 —
.Glowne wymiary kot zmianowych”,

Powyzsze normy nie obejmuja jednak cato-
sci zagadnienia. Przekladni=s zsgbats gitarowe
wymagaja szeregu pomocniczych elzmzantdéw
konstrukcyjnych jak: sworznie, podktadki itp.
Elementy te sa wykonywane w najrozno-
rodniejszych rozwigzaniach konstrukcyjnych,
przy czym ta rdznorodnos$é powodduje du-
zo klopotéw w racjonalnej gospodarce war-
sztatowej, '

Normalizacja tych elementow, oparta na
wyborze najwlasciwszego rozwigzania kon-
strukcyjnego, oraz na ustaleniu gléwnych
wymiarow w zaleznosci od jednego tylko pa-
rametru, a mianowicie modulu kot zebatych
zmianowych, pozwoli dopiero w peli osigg-
nagé podstawowe zalozenie mnormalizacyjne,
polegajace na tym, aby zamiast obecnie sto-
sowanych zespotéw kol zmianowych, stano-
wigcych oddzielne wyposazenie poszczegol-
nej obrabiarki, wprowadzi¢ wspoélne dla
calego warsztatu kota zmianowe.
Te kola znajdowalyby sie w wypozyczalni.

181748 - R1

Rys. 1. Gitara jednoraowkowa.

Oczywiscie znormalizowane gitary dadza
sie zastosowaé dopiero w nowych konstruk-
cjach obrabiarek, jednak w wielu wypadkach,

ze wzgledu na niewatpliwe korzy$ci, moga
by¢ réowniez wprowadzone przy okazji doko-
nywania gruntownego remontu i do obrabia-
rek istniejacych.

81]48 8.

Rys. 2. Gitara dwurowkowa.

Wykonujgc nakreslony program, Komisja
Techniki Warsztatowej PKN opracowuje w
chwili obecnej nastepujace projekty morm,

obejmujace lgcznie z poprzednio opublikowa-
nymi calo$é zagadnienia:

Gitary, gtéwne wymiary PN/N-579
[losci zebdéw ko6t zmianowych PN/N-580
Kola zmianowe, gltéwne wymiary PN/N-581

Sworznie két! zmianowych PN/N-582
Nakretki zamocowujgce sworznie

kot zmianowych PN/N-583
Podkladki zabezpieczajace do

sworzni k6! zmianowych PN/N-584
Tulejki ko6t zmianowych PN/N-585
Koncéwki walka napedzajacego

kola zmianowe gitary PN/N-586
Koncowki waltka napedzanego

przez kola zmianowe gitary PN/N-587
Podktladki zabezpieczajace do kot

zmianowych PN/N-588
Tulejki odlegltosciowe do kon-

coéwki waltka napedzanego przez

kola zmianowe gitary PN/N-589

Celem n'niejszego artykulu jest ustalenie
wytycznych, ktére nalezy uwzgledni¢ przy
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16!/45'/?3‘

Rys. 3. Gltara trojrowkowa.
projektowaniu elementow przekladni gitaro-
“'wych, omoéwienie najczesciej stosowanych
istniejagcych konstrukcyj, oraz charaktery-
styka rozwigzan konstrukcyjnych przyjetych
w- projektach norm.

Omawiane tu zagadnienia dadzg sie podzie-
li¢ na trzy nastgpujace grupy: a) normaliza-
~cja gitar;, b) mnormalizacja sworzni gitaro-
wych, €)- normalizacja koncoéwek watkow.

1. Normalizacja gitar

ustale-
trudna

Ndrmalizacja gitar ‘polegajaca na
niu’ ich ksztattéw i wymiardw jest
do przeprowadzenia ze wzgledu na rézno-
rcdnos¢ |, zastosowania. Rozpatrzmy glow-
ne odmiany stosowanych powszechnie gi-
tar. Najczescizj uzywanz si gitary * j2dno-
rowkdwe (rys. 1), ale spotyka sie rowniez
gitary dwu- lub .tréjrowkowe (rys. 2 i 3),
stosowane dla przekladni o 3 parach kot
zmianowych lub tez w tym wypadku, gdy
obrabiarka nie posiada mechanizmu nawrot-
nego (np. we frezarce uniwersalnej przy na-

181148 %4

Rys. 4. Gitara jednorowkowa zaciskana za podred-
nictwam ja2dnej S$ruby.

MECHANIK

pedzie podzielnicy rys. 3). W jednym’ z row-
kow osadza sie wowczas koto posrednie ce-
lem zmiany kierunku obrotu. Gitary mogg
by¢ osadzons na osi walka napedzanego lub
napedzajacego. Wieksze gitary sa zazwyczaj
zamocowywane do korpusu za pomoca 2
érub (rys. 1, 2, 3), mniejsze za$ jedng srubg
(rys. 4). Projzkt normy PN/N-573-,.Gitary kot
zmianowych”, podajz jadyniz wytyczn2 dd
ustalania glownych wymiarow gitary jedno-
rewkcwej, pozostawiajac jednoczesnie kon-
struktorowi znaczng swobode. W projekcie
tym przyjeto jako najkorzystniejszg odleglosc
miedzy osiami watkéw napedzajacego i nape-
dzanego rowna 75 -~ 90 moduldw (odcinek
O; Os = a na rys. 1), a dlugo$¢ rowka gita-
ry, taka aby byla mozliwa wspoéipraca naj-
wiekszych k&t zespolu; kat obrotu gitary
przyjeto w granicach 75° -~ 800 .

Przy spemlieniu - tych trzech warunkdw,
mozliwe jest uzyskanie przetozen (dla gitary
jednorowkowej) w granicach od 1 : 10 do
2 1.

2=

K
1 AITETR

A
77,

177777,
777
o

[ L7

7/
[/ 7

S Tretfga-rs,

Graficzny sposéb sprawdzzaia mozliwosdci

Rys, 5.
: wspo pracy .két zghatych.

Projekty norm przewidujg sciste ustalenie.

- poprzecznych wymiaréw rowkoéow, co umoz-

liwia normalizacje sworzni gitarowych.
Nalezy tu zwroci¢ uwage, Ze istnieje wy-
godny graficzny spoasob sprawdzenia mozli-
wosci wspolpracy kot dla ckreslonego prze-
lozenia. Znajac sumy zebow dwoéch par kot
wspotpracujacych, sprawdzamy czy przecig-
cie sie fukdw o promieniu réwnym odpowied-
niej sumie zebow lezy w obszarze gitary
(rys. 5). Dodatkowo nalezy sprawdzi¢ czy sg
spelnione nastepujgce nieréwnosci: o

2y + 30 < 2y - 2,
Z2—|~30‘\<}Z‘3—|—Z4 ’

przy czym oznaczenia ilosci zgbow kol przy-
jeto wg rys. 1; liczba 3J jest to ilo3¢ zgbdw,
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ktorg mialoby kolo zebate o Sradnicy riw-
nzj Srednicy podxtadki czy tulejki, znajda-
jecej gie na kcncowece.

Przy spelnieniu tych warunkéw nie zacho-
dzi obawa zaczepiania sie kol osadzonych na
sworzniu o koncowki walkow.

2. Normalizacja sworzni gitarowych

Witasciwa konstrukcja sworznia gitarow=-
go nie jest zadaniem latW[n D>br2 razwia-
zanie konstrukcyjne sworznia powmno umoz-
liwiaé:

a) szybka wymiane ko,

b) krotki wysieg, konieczny ze wzgledu na
umocowanie typu wspornikowego; nalezy tu
.Zwroci¢ uwage, ze wystepuja tu zwiekszone

sity miedzyzebne (od 2 par kol) i na skutek

tego momenty zginajgce sa wieksze w porow-

naniu z koncowkami walkéw napqdza]qcego

i napedzanego,

_/_

[ ———

_gitara

7

¢) dogodne i niezawodne smarowanie,

d) jak najmniejsz3y ilos¢ elemantow.

Najczgsciej spotykane typy sworzni przed-
stawione sg na rys. 6, 7, 8 i 9. Rozwiazanie
przyjete w projekcie normy podane jest na
rys. 10. Rozwiazanie to w duzej mierze od-

[ mump—————

gutara

Rys. .

powiada przyjetym zalozeniom. Szybka wy-
miana kol jest umozliwiona przez wyjecie

'81/48 -P§

tylko podkladki (rys. 11). Podkladka jest za-
bezpieczona przed obrotem i wysunigciem
przy pomocy dwu czopow, zakonczonych

. plaskimi talerzykami, obejmujacymi teb czwo-

gitara

\\1

Rys. 9.

rokgta- Odmiennie niz w dotychczasowych
konstrukcjach wykonana jest tulejka, stuza-
ca do osadzénia dwoéch kot na sworzniu. Uzy-

‘wane powszechnie pier$cienie odlegtosciowe

PN/N-585 et ——
k\»\ — L
qurara_- N "‘-‘,\
L / \ PNM-586
oul A
---- e =
B e X
= . N -
.- :
Z| L {/)/DN/N‘SBQ
oNN-583 / ZZ
/ PN/M-85005
PN/N~5.87 —'——'——“r—' 181 /48 -R10

Rys. 10. Projekt znormalizowanego osadzcnla kot
zmianowych na gitarze.
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A-A v b)
%ﬂ B — ==
l 131148 ~R11 ]
Rys. 11. Projekt znormalizowanej podkladki z wy- Rys. 12. Projekt znormalizowanych tulejek,

cieciem.

i A
. /_giiara :

Przekrg A-A A

7

]
O3
5

‘Rys. 13.. Przekladnia gitarowa zlozona ze znorma lizowanych elementéw. Koneéwki waltkéw: nape-
’ dzajgcego 1 napedzanego — wielorowkowe.

Przekro; A-A

1A

181] 48 - R1a

Rys. 14. "Przekladnia gitarowa zlozona 'ze znorma lizowanych elementéw. Koficowki -walkéw: nape-

dzajacego. i napedzanego zaopatrzone we wpusty.
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Przekrg; A -A.

I

Rys. 15

miedzy kolami zostaly zastgpione przez odsa-
dzenie pierScieniowe na samej tulejce (rys.
12), przefrezowane przy’ wykonywaniu row-
kow wielowypustowych lub rowka na wpust.
Rozwigzanie takie zastepuje z powodzeniem
pierécienie  odleglosciowe, ktore, jak wyka-
zuje praktyka warsztatowa, latwo ulegaja
zagubieniu.

Smarowanie sworznia rozwigzane jest przy
pomocy rowka smarowego, polaczonego ot-
worami ze smarowniczka kulkowa, osadzo-
nmag w tbie czworokata.

3. Normalizacia kofcéwek walkéw

Zagadnienie koncowek walkéw, napegdza-
jacego i napedzanego- jest znacznie prostsze.
Konstrukcja @powinna umozliwia¢ szybka
-wymiane kol _

Powszechnie stosowane rozwigzanie, po-
legajace na uzyciu podkladki z wycigciem,
przy jednoczesnym spelnieniu warunku, aby
koto przechodzito.przez nakretke, jest w zu-
pelnosci wystarczajace. Nalezy tu zwrécic
uwage, 2e koncoéwka watka napgedzanego musi
by¢ dtuzsza (rys. 13 i 14). Projekty norm
PN/N — 586, 587, 588, 589 obejmujg glowne

Przektadnia gitarowa starego typu.

wymiary koncéwek watkow: napedzajgcego
I napedzanego.

Typ koncowki walka napedzajacego ujety
w projekcie normy mozna zastosowac - jako
normalne wykonanie w przekladni o stalej
odleglosci osi z kolami wymiennymi (bez
gitary), spotykanej obecnie czesto w skrzyn-
kach predkosci czy tez posuwoéw.

Nalezy doda¢, ze przy opracowywaniu oma-
wianych norm, ze wzgledu na to iz Srednica
otworu w kole jest wigksza anizeli maksy-

-malny wymiar nakretki, oraz ze wzgledu na

wymiary tulejki posredniej, trzeba bylo po-
wiekszy¢ Srednice otworéw lub . tez przyjaé
wyzszy wymiar wieloklina w stosunku do
pierwotnie podanych w projekcie normy
PN/N — 581, z jednoczesnym powiekszeniem
najmniejszych ' ilosci zebdw kol zmiano-
wych dla moduléw od 1-—= 1,75, Réwniez
ulegta zmianie dla tych modutéw wielkoS¢ '
wpustu. Odpowiednie zmiany zostana wpro-
wadzone . przy ostatecznym opracowaniu
norm PN/N — 581 do druku. _
Calkowite  zestawienie gitary, opartej na
normalnych elementach w dwoéch wykona-
niach przedstawiaja rys. 13 i. 14, Dla po-
réwnania rys. 15 przedstawia gitare stare-

go typu.
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NOMOGRAM O SKALACH ROWNOLEGLYCH

Wstep

W pracy zawodowej mamy wcigz do czy-
nienia z rczwiazywaniem réznych zaleznosci
funkcjonalnych, czyli jak to sie w mowie
poleocznej nazywa, cbliczaniem wedlug wzo-
row., Wedlug wzorow obliczamy wielkosci
nieznane, pozostajace w pewnej zaleznosci
funkcjcnalnej w stesunku do innych wiel-
kosci znanych.

Tak np. znajac napiecie pradu elektrycz-

nego stalego V' i opor R, mozemy obliczy¢
V .
natezenie wg wzoru: I:R’ a nastepnie moc

pradu: P==V. 1 Znajac moc N w KM, przeno-
szong przez wal, oraz jego liczbe obrotdw n,
mozemy obliczy¢ moment obrotowy wystepu-

N
jacy na wale, wg wzoru: M = 71620 ¥n kGcm.

Oczywiscie dla otrzymania prawidlowych
wynikdéw nalezy wszystkie wielkosci wyra-
za¢ w odpowiednich jednostkach.

Przy wszelkich takich przeliczeniach nieo-
cenicne uslugi cddaje suwak logarytmiczny.
Jednak, gdy pewne wielko$ci maja by¢ obli-
czane wg tego samego wzoru bardzo czesto,
to jeszcze praktyczniejsze do tego celu sg
t.zw. homogramy.

Ncemcgram, cdpowiadajacy pewnemu wWzo-
rowi, jest utworzony w ten sposob, ze dla
kazdej wielkosci wchodzgcej do wzoru, jest
wykcnéna oddzielna skala z podziatka. Ska-
le te sa od siebie w pewien sposdb uzalez-
nicne, tak aby wartosci, czynigce zado$é
wzorowi, mczna byto wyznaczyé jako punk-
ty przeciecia tych skal z odpowiednio po-
prewadzeng linig prosta.

Uzywanie ncmogramow zaoszczedza du-
Zo czasu i zmeczenia, craz w wysokim sto-
pniu zmniejsza mczliwo$ci popelnienia omy-
tek rachunkowych. Jednym z takich typo-
wych ncmegraméw jest nomogram o skalach
réwnclegtych.

1. Budowa nomogramv

Nomogram o skalach réwnolegiych naj-
czes$ciej stuzy do obliczania iloczynu lub ilo-
razu wielkodci.

Rozpatrzmy najprostszy przyktad, ktéry
wyjasni zasade budowy takiego nomogramu.

Przypusémy, ze chodzi o przedstawienie
zaleznosci

a=>b.c

W tym celu wykre§lmy trzy proste row
nolegte, cznaczone na rysunk'u.l przez a,
b, ¢, przy czym odleglo$ci prostsj a od b
i ¢ niech beda dowolne, lecz jednakowe np.
20 mm.

Id a c
) 100 0
i
9 §§ 9
6 60 / 8
7 50 7
6 a0 6
30
5 5
20
e 4 4
&
S V1o
7 / ] 3
[ k.
C—
2
o
=
f=3
L
1. - 1_

13714811

30mm

Utwoérzmy na tych prostych podziatki
wielkosci a, b i ¢. Nie beda to jednak t.zw.
podziatki regularne, w ktérych kazdej jed-
ncstce danej wielkcsci odpowiada taka sama
dlugos¢ (jak np. w przymiarze rysunkowym
lub w skali termometru), lecz podzialki lo-
garylmiczne: obierzmy np. na prostej b do-
wolny punkt, oznaczony liczbjy 1, odmlerza-
my od niego szereg odcinkéw, ktérych diu-
gosci =g prepoercjenalne do logarytmow dzie-
sietnych liczb, podanych przy koncach tych
cdcinkéw, podcbnie jak to jest w podzialce
stwaka lcgarytmicznego. Przyjmijmy do-
wolinie, ze np. liczbie 10, ktdérej logarytm
dziesietny jest rowny 1, odpowiada odcinek
réwny 100 mm. Wtedy liczbie 2, ktdrej lo-
garytm jest rowny 0,30103 bedzie odpowia-
dat edcinek o dlugosci 100.0,20103 == 301
mm, a liczbie 3, ktdérej logarytm wynosi
0,47712 — cdcinek o dlugosci 100.0,47712 ==
~ 47,7 mm i t. d.

Dlugcéé, cdpowiadajaca wartosci logaryt-
mu réwnej jednostce, czyli w danym przy-
kladzie 100 mm, nazywa sie modulem po-
dziatki logaryimicznej. Zatem = dilugos¢ ja-
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kiegckolwiek cdcinka podzialki, liczonego od
linii zerowej jest rowna logarytmowi odpo-
wiecniego c:ineczenia liczbowego, pomnozo-
nemu przez mddial podzialzi.

Wrykresliwszy pcdziatke wielkosci b, przy-
stepujemy do wykreslenia podziatki dla wiel-
kosci a i ¢. Punkly poczatkowe tych podzia-
tek (odpowiadajgce liczbom 1) obieramy na
przecieciu z dowolnay prosta (liniy z2rowy)
przechcdzacg przez punkt 1" podziatki b;
jest ona cznaczona na rys. 1 linig przerywa-
'na.

Podziatke ¢ budujemy identycznie jak b
t.j. rowniez o module 100 mm, zas$ podziatke
a o module 2 razy mniejszym czyli 50 mm,
t. zn. liczbe 10 piszemy kolo kreski w odleg-
tosci 50 mm od 17, za$ liczbe 1090 (ktorej

logarytm =2) w odlegtosci 100 mm od ,1".°

Pcprcwadzmy teraz dowolng prostg k,
przecinajaca . wszystkie 3 skale: skale b
w punkcie odleglym od linii zerowej o
AB =100 1g b mm, a skale ¢ — w punkcie
odlegtym o DC = 100 1g ¢ mm, za$ skale a —
w punkcie odleglym o EF =150 lg a mm. Od-
cinek EF jest $srodkowa w trapezie ABCD,
zatem :

FF — A_B_—j)— CD
albo
50l a — 100lg b+ 10012 ¢
b 2
stad
lga=1gb-+lgc
czyli

a=b.c . . . . . . |1

Widzimy zatem,; ze tworzac na srodkowej
skali podziatke legarytmiczna o module 2
razy mniejszym niz modul pozostalych dwoch
skal, otrzymujemy w przecieciu ich z dowol-
na prostg k trzy punkty, ktorych oznaczenia
liczbowe czynig zadc$¢ wzorowi [11.

Istotnie }gczac prosta np. punkty 2 i 2
pedziatek b i ¢ otrzymujemy w przecieciu
z a liczhe 4=22, podobnie 6 = 2.3, 10 =
=110 i t. d.

Z tego tez wynika, ze $rodkowa podzial-
ke mozemy otrzymac¢ laczac kolejn= punk-
ty podziatki ¢ z punktem ,1" podziatki b
(lub odwrotnie).

W powyzszym przykladzie zalozyliSmy,
ze moduly podziatek b i ¢ sa jednakowe.
Nie jest to wcale konieczne i czgsto ze
wzgledow  praktycznych (réZne obszary
zmiennosci wielko$ci b i ¢) wypada obieraé
moduly rézne. Wtedy jednak rowniez odle-
glosci skali a od skal b i ¢ nie sg réwne.

Odpowiednie zaleznosci wyprowadzimy
na podstawie rys. 2, w ktéorym modul po-
dzialki b wynosi m mm, a podziatki ¢ — n
mm. Szukany modul podziatki a niech be-
dzie ¥, a odleglosci skali a od b i ¢ — od-
powiednio I, i I, .

b a c

Wtedy z podobienstwa trojkatow ABD 1
FED otrzymamy
x L,
m L+l 2
zas z podobienstwa trojkatow ACD i AEF
x L
F I 7= A {3]
z tych dwoch zalezno$ci otrzymujemy
ml, = nl,
a stad
m l
Tworzac nastepnie proporcje pochodng,
mamy
m-n _ L +L~’ 15
m = I, Co

Przez podstawienie wartos$ci z wzoru [3] do
wzoru {5] otrzymujemy

m-n

Iy
m X

a stad

m.n

Z tego wzoru wyznaczamy modul podzialki
a, zas z wzorow [2] i [3] odlegtosci I} i Iy,
zalozywszy sobie dowolnie I1-Is.

r —=

Przyklad: Dane (cznaczenia wedlug rys. 2):
m =30 mm; n = 60 mm; I; + I, = 60 mm.
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Z wzoru [6] mamy

po.m.n__ 30.60
T m-+n " 30-+60

-z wzoru [2)
x 20

l, =60 — 40 = 20 mm .

Nomogram wedlug rys. 1 mozna uwazac za
szczegdlny przypadek, mianowicie zaktadajac

m==n, otrzymujemy z [6] x=—= % zas z [2]
8] Iy = L.
Czesteo zachodzi potrzeba wyznaczania

wielko$ci, ktéra jest ilorazem pawnych da-
nych wielkosci; a wiec np. jes$li we wzorze
a==>b. ¢ szukang wartoscig jest b, to po prze-

X . a .
ksztalceniu otrzymamy: b=~c~, lub mozemy
to napisa¢ w postaci

I .

Wtedy odpowiedni nomogram o skalach
rownoleglych bedzie wygladal, jak na rys. 3.

Moduly podzialek a i ¢ sa jednakowe; mo-
dul podzialki b jest 2-krotnie mniejszy. War-
tosci dla ¢ odkladane sa tu w dol od linii

a b c

D w > w3
7

w

? \\ \\>\. .
\ \\ .\
AN
\\ N
AN
\\ \\\ T N
ph - _x\.\,__\\\?_._ __&,,
N
Rys. 3.

Rok XXI1
b
0 10
9 18
8 8
7 / 7
6 7 5
s / s
100 //
90 /
4 80/ ’
%
40
3 50 3
/140
)
2 20 ?
e
L
' - ,g
‘ 8
’ 7
/o 6
I3 2 JSUNU N S S
+ 137/48 - K4
‘ 4
M I
B3]
=
12
!
iy

Rys. 4.

zerowej, co odpowiada odwrotnosci ¢ tj. war-

.1
tosci (—) .
C

Wielokrotnie nalezy rozwiazywa¢ zalezno-
§ci, w ktorych obok wielkosci zmiennych
wchodzg réowniez wspoiczynniki stale. Jezeli
np. zalezno$¢ jest wyrazona w postaci

a=k.b.c , . . . . . [8

przy czym Kk jest wspdlczynnikiem stalym,
to nomogram zbudujemy w bardzo podobny
sposob.

Na rysunku 4 przedstawiony jest nomo-
gram dla tej wlasnie zalezno$ci, przy czym
przyjeto warto§¢ wspodlczynnika k=35. Lo-
garytmujgc zaleznosé¢ [8] otrzymujemy:

lga=1gb + lgc +1gk . . [9]

Widzimy wiec z tego, ze logarytm a jest
w tym wypadku zwigkszony o logarytm war-
to$ci stalej k t.zn. podzialka a jest przesu-
nieta w dot od linii zerowej o stalg wielkosé,
réwng lgk (na rys. 4. przesunigcie poczitku
skali, tj. warto$ci 1 wynosi 1g 5).

2. Przyklad 'zusipsowdnia

Jako przyklad zastosowania nomogramow
o skalach réwnoleglych, rozpatrzmy sposob
okreélania pewnych wielkosci, ktére nalezy
czesto wyznacza¢ podczas obrébki na tokar
ce. Nomogramem takim moze postugiwa¢ sie
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w swojej pracy zawodowej zarowno tokarz,
jak rowniez kalkulator w biurze fabrykacji.
Przedstawiony na rys. 5 nomogram roz:
wigzuje nastepujgce zaleznosci:
a) wyznaczenie liczby obrotéw na minute
wrzeciona n ze Wzoru

‘n.dn .
U o= - - (10]
1000
jesli znane s3: v — szybkos$¢ skrawania
w m/min, oraz d — $rednica przedmiotu ob-
rabianego .

b) wyznaczenie czasu obrébki T w minu-
tach je$li dane sg: L — dlugos¢ toczenia
W mm, oraz p — posuw w mm/obr, ze wzoru

L
1= R Y
p.n
srednica szybkosc liczba™ dlugosé posuw  czas
{oczenia .skravlmm'a obrolow toczenia podtuiny_toczena

L v Yhin nOb%nin[mm pmm bbr T

- 1000 1000 1 1

-'900 90U 6o |

800 800 08 12

- 700 700 0.7 15

600 1000 800 0,6
- 500 800 500 0.5 2
400 %8 400 0 | 25
- 350 400 350 0351 3
+ 300 300 Jj&\lm\ 037 3m
250 ?ggu //' T 250~ /@\,/0.25 4
200 > 200 - 5
¥100 \/,/\/ 02 ;

150 %~ :g 150 A \\ 0154 ,
35,/ ,5,3 125" g1 8
100 30 100 0,% 1g
50 0 0,09

80 20 80 008 {12
70 15 70 0071 45
60 " 60 0.06

50 8 50 0.05 120

&

40 5, 0 004 125
35 4 35 0035 | 30
30 9 30 0.03 1

2 35 25 0025+ 40
20 ' 20 0.02 1 50

i 1 0
172 _ 12 now| &
10 10 0.07 tp

157148 - 35

Rys. 5.

Zaleznos¢ [10] rozwigzana jest przy pomo-
cy pierwszych trzech skal wykresu (rys. 9).
Przedstawiajac te zalezno$¢ w postaci

T
100V - @

widzimy, Ze obok zmiennych wartosci v, d, n,

b e
1000' & W€
te czes¢ nomogramu budujemy w sposéb ana-
logiczny jak nomogram przedstawiony na
rys. 4.

Przystepujac do rozwigzania zaleznosci [11]
wykorzystujemy skale trzecig, na ktérej ma-
my juz wyznaczong wartosé n.

Wobec tego, ze w zaleznosci [11] wchodzg

4 wielkoéci zmienne, wiec wyznaczamy naj-
pierw iloczyn dwadch wartosci, mianowicie

wchodzi tutaj wartosé stala k=

Do tego celu stuzg trzy ostatnie skale, przy
czym $rodkowa skala wyznacza warto$¢ p . 1.
Na skali tej nie nanosimy podzialki, gdyz
spelnia ona jedynie role pomocnicza.

Te same irzy ostatnie skale stuzg do kon
kretnego wyznaczenia wielko$ci T. Wobec
tego, ze warto$¢ T jest w mianowniku, to
skala T musi by¢ (analogicznie do wypadku
przedstawionego na rys. 4) odlozona od gory
do dolu.

Charakterystyczne jest, ze dla zaoszczedze-
nia miejsca i zwartoSci nomogramu, moga
by¢ rézne wartosci odkladane na tej samej
skali, a wiec na skali trzeciej sa wielkosci
n i L, a na skali pigtej p i T.

Na rys..5 poprowadzono linie poprzeczne
do wyznaczenia liczby obrotéw n 1 czasu
toczenia T dla nastepujgcych danych: d=100
mm, v==100 mmin, p=0,1 mmjobr i L=
=100 mm.

Prowadzgc prosta I przez wlasciwe punkty
na skalach pierwszej i drugiej, odczytujemy
na skali trzeciej warto§¢ n=2318 obr/min.
Nastepnie prowadzimy prostga II miedzy
punktem wyznaczonym na skali trzeciej
i punktem odpowiadajgcym posuwowi p—0,1
na skali pigtej i na skali czwartej znajduje-
my punkt A, okre$lajgcy iloczyn p.n; la-
czac ten punkt z wartoscig L =100 (ska'a
trzecia) za pomoca prostej III odczytujemy
na skali piatej T==3,14 minuty.

Zeszyly specjalne: 4 — 5/48 czasobisma ,;MECHANIH” i 2 — 3/48 ,,PRZE-
GLADU MECHANICZNEGO", zawieraiqce referaty wygloszone na Konferencji

Narzedziowo-Obrabiarkowej w Poznaniu, sq do nabycia w cenie zt 800.— za

komplet w Administracji Instytuty Wydawniczego SIMP.
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Inz.-chem. JOZEF MICHALOWSK]

O KAUCZUKU

W roku 1513 hiszpanski zeglarz Herrery
przywi6zt do Eurcpy wiadomos$¢, ze indian-
skie plemiona zamieszkujace Brazylie uzy-
waja nieprzemakalnych zaston z jakiego$ nie-
. znanego materialu. Byla to pierwsza wiado-
mos¢, jaka pojawita sie o kauczuku. Przyjeta
ona =zostala, jako jedna z wielu wiedci —
zwykle mocno przesadzonych — o cudach ma-
jacych miejsce w krajach egzotycznych.

W dwiescie z gorag lat pdZniej znany ge-
ograf i czlonek Akademii Francuskiej La
Condamine opisal plemiona indianskie z Pe-
ru uzywajgce wyrobow z kauczuku. Wskazat
on, ze zrdodilem pochodzenia tej dziwnej ma-
terii sg pewne gatunki drzew zwanych ,pla-
czacemi”, w miejscowym narzeczu: ,kau
uszu'’; stad wziela nazwe ta dzi$ tak bardzo
ceniona zywica. Od tego czasu poczeto sie
interescwac¢ kauczukiem dzieki jego wlasno-
$ciom niespotykanej <dotychczas elastyczno-
$ci i roz:iggiwosci. ’

Prawdziwa jednak era kauczuku rozpo-
czela sie w r. 1837, gdy Amerykanin Karol
Goodyear wynalazl sposéb na utrwalanie za-
sadniczych cech kauczuku przez dzialamie
nan siarka. W pare lat pozniej Anglik
Thomas Hancock opracowal metode ,,wulka-
nizowania’ kauczuku siarka. Metoda ta
przetrwata do lat dzisiejszych, jako klasyczny
spesob wulkanizowania ,na gorgco”.

Wrybitne wtasno$ci przerobionego na gume
kauczuku sprawily, ze zastosowania jego po-
czely ‘sie szybko mnozy¢. Nieprzenikliwo$¢
kauczuku predystynowala go do roli surow-
ca na nieprzemakalne odzienie (buty, plasz-
cze, fartuchy); wysokie wlasnosci dielekt-
ryczne wprowadzily kauczuk, zwlaszcza w
utwardzcenzj postaci ebcnitu, do przemystu
elektrotechnicznego; gietkes$é, elastycznosé
i staba naogoél rozpuszczalnosé umozliwily
wytwarzanie rur i wezy gumowych, do
dzi§ dnia niezastgpionych; te same cechy
sprawily, ze szczeliwa 1 lgczniki gumowe
znalazly pocwszechne zastosowanie w prze-
mys$le. Najznakomitszy jednak rozwdj osigg-
nal przemyst gumowy w zwiazku z narcdze-
niem sie, a nastepnie szybkim rczrestem
automobilizmu: de'ki i cpony samcchodowe,
stanowiace dzi$ okolo 80% wyrobdéw gumo-
wych, dzieki swej elastycznosci oraz malej
écieralnoséci sa ciagle . bezkonkurencyjns.
Préby zastapienia kauczuku innym tworzy-
wem przy wyrchie két do pojazdow transpor-
tcwych, prowadzone w Stanach Zjednoczo-
nych w okresie wostatniej wojny z wielkim
nakladem sit i kosztéw, nie daty pozytyw-
nych rozwigzan. Swietnie rozwijajacy sie
przemyst samolotowy powiekszyl jeszcze

znaczenie kauczuku, jako wyjatkowo cenne-
go surowca.

Dzis, kauczuk dordst do znaczenia, jakie
nadajemy zazwyczaj surowccm kluczowym,
bez posiadania ktérych, ani zorganizowanie
zycia pokojowego, ani zwlaszcza prowadze-
nie wojny nie jest mozliwe. Nic tez dziwne-
go, ze o posiadanie kauczuku potencje Swia-
towe prowadza zdecydowana walke, ré6wnag
w natezeniu tej, jaka sie wiedzie o zdobycie
pol naftowych.

Dwa panstwa do niedawna niemal catko-
wicie wtadaly zasobami kauczuku naturalne-
go; byly to Anglia i Holandia, w cstatnich
juz czasach niewielki zresztg udzial posia-
data w dziedzin‘e produkcji kauczuku takze
i Francja. To wtladztwo zasobami kauczuku
wyniklo z warunkow klimatycznych, ktérych
wymagaty drzewa kauczukowe dostarczaja-
ce cennego mleczka kauczukowego. Delikat-
ne te rcsliny potrzebowaly do swego zycia
podzwrotnikowego stonca, w ktoére obfito-
walta ich -ojczyzna Brazylia i ktorego nie
brakto koloniom angielskim, holenderskim
i francuskim. Totez wyspy Sundzkie, Filipi-
ny, Cejlon, poludniowe Indie, Indochiny
i tropikalna Afryka byly terenem wymarzo-
nym dla rozwoju plantacji drzew kauczuko-
wyich.

Tereny te lezaly do ostatnich chwil poza
zasiegiem bezpcérednich wplywéw zaré6wns
amerykanskich (Stany Zjednoczone A. P),
jako tez i Zwigzku Radzieckiegdy. Jasnym
tedy jest, ze bez udzialu tych poteg zreali-
zowane zostalo = monopolistyczne wladanie
Swiatowymi zasobami kauczuku.

Z. pomiedzy kilkunastu rodzajow kauczu-
kodajnych drzew najobficiej dostarcza tego
surowca Cheveqa Brasiiiensis, nazwa ktérego
wskazuje na ojczyzne kauczuku. Drzewa
Chevea rosty w Brazylii dziko, a eksploata-
cja posiadata charakter pracy dorywczej, nie-
skcordynowanej, czesto rabunkowej. Za-
zdrosnym ckiem patrzyli Anglicy na potu-
dniowo-amerykanskie bogactwa kauczuko-
we. Droga pcdstepnego wywiezienia nasion
Chevea z Brazylil posiedli oni od r. 1876
mczne$¢ zalczenia wlasnych plantacyj, ktore
zapoczgtkowali na Cej'cn’e, a nastepnie roz-
szerzyli w calej swej podzwrotnikowej stre-
fie. W przeciwienstwie do Brazylii i Guyany,
angielskie plantacje zostaly zorganizowane
racjonalnie, a prowadzona z umiarem eksplo-
atacja nie niszczyla drzew. Na nowych
miejscach drzewa Chevea przyjely sie latwo,
dajac obfite ilosci mleczka, zwanego Ilate-
xem.
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Wzrastajgce szybko zapotrzebowanie na
kauczuk i stale rosngca jego cena sklonily
Holandie do zaprowadzenia plantacji kou-
czuku na wtasng reke. Do tego celu nada-
waly sie specjalnie wyspy Malajskie, wcho-
dzgce w sklad Wschodnich Indii Holender-
skich, Rozgorzala walka o kauczuk, z ktérej
zwyciesko wyszta  Holandia, dajgc $wiato-
wemu rynkowi w r. 1931 — 38,7% wogdlnej
ilosci naturalnego kuczuku.

Z kolei jako producent kauczuku wystepu-
je réwniez i Francja ze swymi plantacjami
w Indcchinach. Kryzys ekonomiczny roku
1932, podczas ktorego ceny kauczuku spadly
trzydziestokrotinie, utatwil doprowadzenie
do zawarcia w r. 1934 wspdlnej umowy
miedzy Angliag, Holandia i Francjg, regulu-
jacej ilo$ci produkowanego kauczuku, oraz
jego ceny. Umowa, zawarta ma lat pieg,
przetrwata do wybuchu wojny Swiatowe]

W miare rozwoju racjonalnej produkciji
kauczuku tracila na znaczeniu dzika eksplo-
atacja lasow brazylijskich. Tablica I daje
temu wyraz. Przedstawia ona $wiatowa pro-
dukcje kauczuku w w. XX.

TABLICA 1
Swiatowa predukeja naturalnego kauczuku w tonnach

Rok 7. p'antacji !‘Kauczuk »dziki”|  Ogélem

‘ |

| (
1906 50 | 65700 66210
1915 i 1787 5 835 158702
1929 ’ 835797 27613 863410
1932 | 701360 | 8480 70984 )
1934 | 999852 13590 1013442
1935 i 839345 152_3 854368

Glownym s$wiatowym odbiorcg kauczuku
byly Stany Zjednoczone, ktore zuzywaly po-
nad 50% calej produkcji. Doceniajac w pelni
znaczenie kauczuku, jako surowca kluczowe-
go, z duza doza niepokoju ocenialy one swg
pelna zalezncéci pozycje wobec monopoli-
stycznych producentéw tego surowca. Kosz-
towne proby plantowania drzew kauczuko-
wych na Florydzie nie udaly sie. Panstwo,
ktére po (pierwszej wojnie Swiatowej stalto
sie jedna z najwiekszych ekonomicznych
pcteg $wiata, nie moglo si¢ pogodzi¢ z my-
$la, by dysponowanie zasobami kauczuku
lezalo poza obrebem ‘jego wplywow.

Z duzgq doza =zazdresci patrzyly réwniez

Niemcy na odlegte od nich skarby kauczuko-

we, ktéore byly nieodzowne do urzeczywist-
nienia projektowanej wojny odwetowej. Be-
dac trzecim (po Stanach Zjednoczonych
i Anglii) $wiatowym odbiorcg kauczuku, bo-
leénie cdczuwaly one brak tego zasadmicze-
go surowca.-

Zeszyt 6
TABLICA II
Pafistwo - Za .otrzebowanie kauczuku
! (w tys. ton)

Stany Zjednoczone . . . 497
Anglia. . . . . C 95
Niemcy . . . . . . . 63
Frandja . . . . . . . 57
Japonia . . . . . . . . 52
Z.S RRR.. . . ... 35
Wlochy . . . . . . .. 20
Inne panstwa . . . . . 118

Razem 937

W tablicy II podano $wiatowe zapotrzebo-
wanie kauczuku w r. 1935.

Ten stan rzeczy na rynku kauczukowym.
ulegt zasadniczej zmianie od momentu, gdy
na Swiecie pojawil sie kauczuk syntetyazny.
Najwieksze — rzecz prosta — zainteresowa-
nie wzbudzit on w krajach nie posiadaja-
cych wlasnego kauczuku naturalnego, to
znaczy w Zwigzku Radzieckim, w Niemczech
i w Stanach Zjednoczonych. Byl on dla tych -
panstw nadzieja wyswobcdzenia sie z przy-
musowego anglo-holenderskiego monopolu.
Kauczuk sztuczny stwarzal mozliwosci posia-
dania tego surowca nawet w okresie izolacji
spowodcwanej wojng, zwlaszcza, ze w cza-
sie wojny ekonomiczne produkowanie jest
sprawg drugorzedna.

Jest rzeczg zrozumiatg, ze w krajach «od-
czuwajacych gtéd kauczuku przeprowadzono
najwazniejsze prace nad jego synteza.
W' tych samych krajach powstaly pierwsze
jego wytwornie.

Historia prac ~badawczych nad syntezg
kauczuku datuje sie od momentu, gdy w r.
1874 Himly stwierdzil pomiedzy prcduktami
pirolitycznego rozkladu kauczuku obecnosé
weglowcdoru izoprenu. Rezultat tego odkry-
cia byt nieoczekiwany. Stalo sie ono punk-
tem wyjsciowym kcncepcji, by droga poli-
meryzacji (wigzania wielu jednakowych cza-
steczek w jedng czasteczke — o!brzyma)
izoprenu doj$¢ do otrzymania produktu ana-
logicznego do kauczuku. Kcncepcja cparta by-
ta na identyczno$ci formuly izoprenu CsHg
z formula sumaryczny kauczuku (C; Hg)s
Aczkolwiek rozwoj syntezy kauczuku, za-
wdzieczajagc zwlaszcza pracom rosyjskie-
go uczcnego Lebiediewa, ogloszonym w roku
1910, poszedt po innej nieco drodze, to sama
idea cdiwcrzenia zlozonej czgsteczki kauczu-
ku przez polimeryzacje skladowej jej czesci
okazala sie nad wyraz stuszng.

Nowa droga, ktéora dla otrzymania synte-
tycznego kauczuku wytyczyl Lebiediew, za-
interesowata wielu badaczy. Posypaly sie
patenty i wynalazki, Jednak $wiadomos¢
bezwzglednej koniecznosci prowadzenia prac
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w tej dziedzinie mie przeniknela jeszcze na-
lezycie do moézgéw klerowmkow naw pan-
stwowych. ‘
' Pierwsi Niemcy w okresie pierwszej woj-
ny Swiatowej, czujac sie osaczonymi i od-
cietymi od zrodet kauczuku, wszczely na
wielka skale jego syntetyczna produkcije.
Otrzymano wtedy, wychodzac z karbidu, ja-
- ko surowca, t.zw. kauczuk metylowy W
(weich) oraz kauczuk metylowy H (hart).
Produkcja obu tych rodzajow kauczuku wy-
niosta pod koniec wojny okolo 150 ton mie-
siecznie. Stosowane metody otrzymania kau-
czuku okazaly 'sie drogie, a ponadto uzy-
skane gatunki kauczuku, =zup=zlnie rbdzne
od naturalnegp, nie przedstawialy wysokich
warlosci, to tez rychlo.po zakonczeniu wojny
produkcja mniemieckiego kauczuku zostata
przerwana.

Ponowne ale juz glebsze zainteresowanie
sie .syntezg kauczuku wystepuje okolo roku

1925, gdy poczyna slabngé¢ wiara w mozli--

wosé utrzymania pokoju, a koniecznos$é czy-
nienia zbrojen i itworzenia zapasow staje sie
hastem naczelnym.

I znowu w pracach tych przodujg Niemcy,
opierajagc - sie na doskonalej metodzie Le-
biediewa i uzywajac spirytusu, jako pro-
duktu wyjsciowego. Powstaja wtedy stynne
niemieckie ,Buny”, co nasladujac¢, Rosja pro-
dukuje analogiczne ,SK-A" i ,,SK-B".

Wkrétce i inne p'afiSItwa podejmuig podo-
bne prace. Miedzy nimi Polska takie rozZ-
poczyna produkCJe swego ,,Keru (kauczuk

erytrenowy).

Wielki wkiad w sprawe .syntezy kauczuku
daje réwniez Ameryka, wypuszczajac na ry-
nek ,Neopren” na wtasnej metodzie produk-
cj1 oparty, wychodzac z chloroprenu. Od-
no$ny produkt wyrabia mezadrugo Zwigzek
Radziecki w postaci ,Sowprenu”. Male sto-
sunkowo zainteresowanie sprawag syntetycz-
nego kauczuku przejawia podéwczas Anglia,
ufna w mozno$é¢ rozporzadzania olbrzymie-
mi ilo$ciami wlasnego naturalnego kauczuku.

Ulepszania metod trwajg az do roku 1939.
W momencie wybuchu wojny Niemcy maja
swe doskonale ,Buny S" i ,SS", z ktérymi
mozna bylto zaryzykowaé rozpoczecie odwe-
tu. W poczatkowej fazie II-ej wojny swiato-
wej ujawnia sie wybitina militarna przewaga
panstw ,,Osi". Nastgpstwem bezposrednim tej
przewagi bylo zawladniecie w r. 1941 przez

Japonie glownych terendéw kauczukodajnych.:

Sytuacja taka postawita  Ameryke wobec
przymusu. Wciagnieta juz do wojny przeciw
swemu natura'memu konkurentowi - Japonii
(grudzien - 1941), Ameryka poczula sig bez
wzglednie zmuszona do zbudowania p»otezne-
go przemysiu syntetycznego kauczuku. Do
dzieta przystgpiono z calym zdecydowaniem
i nie zalujac kosztow.

O skali - wysitkéw -

Swiadczy fakt, ze juz w cztery miesiace po
zapadnigciu decyzji ukazal sie w Ameryce
kauczuk syntetyczny, produkowany na skale
fabryczna, za$ w r. 1943 produkcja osiggnela
225 tysiecy ton,” wykazujac stala tendencie
zwyzkowq. Zdolno$¢ produkcyjna fabryk.
w Stanach Zjednoczonych przewidziana byla
na 1946 rok w ilosci 1.062.000 tom. Cyfra ta
imponuje, je§li sie wezmie pod  uwage, ze
produkcja pozostalych panstw $wiata siegala
do wysokosci 370 tysiecy ton kauczuku syn-
tetycznego (w tym Niemcy 110 tys. ton).

Mozliwosci produkcji kauczuku w Stanach
Zjednoczonych po wojnie =znacznie jeszcze
wzrosty, albowiem: 1-o — Stany staly sie
obecnie posiadaczami terendéw kauczukodaj-.
nych na Pacyfiku. Tym samym Ameryka mo-
ze rozporzadza¢ pewna iloscig kauczuku na-
turalnego; 2-o — wszystkie wytwornie kau-
czuku syntetycznego w' Stanach Zjednoczo-
nych sa w stanie gotowosci do podjecia ma-
ksymalnego wysitku pracy; 3o — zastoso-
wanie regeneratu kauczuku: maturalnego
i syntetycznego powigkszylo ogolmq ilos¢
wytwarzanego produktu.

Sprawa dodawania regeneratu do wyrobow
kauczukowych jest wazna ze wzgledu na
wyjatkowe cechy, jakie uzyskuje w ten spo-
sO0b wytwarzany kauczuk. Regenerat kauczu-
ku naturalnego wplywa bowi:m na podwyz-
szenie jednolitosci i warto$ci kauczuku, umo-
zliwiajgc jednocze$nie wprowadzenie znacz-
nych ilo$ci wypekniaczy - (potanienie produk-
tu). -

Nowg zupelnie sprawa jest wynalezienie
w regeneracie kauczuku syntetycznego ma-
teriatu, przedstawiajgcego wartosci jeszcze
cenniejsze, niz regenerat naturalny. Regene-
rat syntetycznego kauczuku dodany zaréwo
do tworzywa naturalnego, jak i syntetyczne-
go, wplywa nie tylko na podwyzszenie jego
jednolitoéci, ale zwieksza wytrzymalos¢ na
rozcigganie i $cieranie, a ponadto ulatwia
formowanie i obrabianie. Zbednym jest doda--
waé, ze uzycie regeneratu, jako materialu
odpadkowego, wplywa na potanienie’ wyro-
béw kauczukowych. .

Poréwnawczo zestawione zuZycie kauczu-
ku nowego i regenerowanego podaje tabli-
ca III, kiéra podaje za inzynierem J. Oblo-
ozynskim (Przemyst Chemlczny Nr 7—8/1947).
Przedstawia ona zuzycie kauczuku w Sta-

‘nach Zjednoczonych w okresie’ od 1941 do

1946 r. wlacznie.
Zastosowanie regeneratu do celéw produlc

-cyjnych wplynglo pobudzajagco ma rozwdj

przemystu kauczukowego na calym s$wiecie.
Whptyneto ono réwniez — rzecz prosta — ko-
rzystnie na produkcje gumy w Z.S.RR. Pan-
stwo to " jest.pozbawione mozliwosci planto-
wania wilasnych drzew kautzukowych ze
wzgledéw klimatycznych. Ten stan rzeczy
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TABLICA Il
Zuzycie kauczuku w Stanach Zjednoczonych A. P.

Zuzgto (w tonach) % Tepenera-

Rok Rauczuku natural- | tu w stosun-

nego i sputetyez- | Begeneratu ku do kau-

nego czuku now.
1941 787.000 247.€00 32,2
1942 398 00U 250.000 63.0
1943 493.000 287.000 58,5
1944 700.000 254 000 36,2
1945 793.000 240.000 31,5
1946 i 1.026 000 274.000 . 26,7

stworzyl specjalnie trudne warunki dla prze-
mystu kauczukowego w Zwigzku Radzieckim,
kiéry w okresie ostatniej wojny odczuwat
staly brak surowca. Mozliwo$¢ zaistnienia
podobnie przykrej sytuacji stanowila juz zda-
wna przed wojng troske sfer rzadzacych
ZSRR. Od dluzszego tez czasu czyniond wy-
sitki, by wuzyska¢ w -dziedzinie produkcji
kauczuku peine usamodzielnienie. Wysilki te
poszly jednoczesnie w dwoch kierunkach.
Pierwszy — to zwiekszenie tempa prac nad
ulepszeniem metod wyrobu i nad zwigksze-
niem ilo$ci produkowanego kauczuku synte-
tycznego o typie ,Buny S lub ,Sowprenu”;
drugi — to produkowanie wiasnego kauczu-
ku naturalnego z kauczukodajnych roslin,

ktére dadzg sie hodowa¢ w klimacie umiar-

kowanym. Sposréd tych roslin najwydatniej-
szy sie okazatl Kok-Saghys, ktérego planto-
waniem tak bardzo zainteresowali sig Niem-
cy w okresie wojny. (Polscy rolnicy takze
byli zobowigzani do obsiewania znacznych
terendw tg rosling). Kauczuk otrzymany
z Kok-Saghysu nie przedstawia sie w postaci
mleczka, jak w wypadku drzew kauczuko-
wych, lecz stanowi skoagulowane nici, ktére
nalezy mechanicznie oddziela¢ od slomy ro-
§liny. o .

Wedtug danych, zaczerpnigtych z juz cy-
tcwanego artykulu inz. J. Obloczynskiego,
ilosci kauczuku otrzymans w ZSRR z dwoch
pewyzej wskazanych Zrodel przedstawiajg
sie zupelnie pokaznie. Ilosci te uwidocznione
w tablicy IV, uzupelnione =zostaly danymi
o ilodciach kauczuku importowanego.

Z tablicy IV wynika, ze rownolegle ze
wzrostem produkcji kauczuku syntetycznego
malata koniecznosé podtrzymywania klopot-
liwej i drogiej plantacji roslin kauczuko-
wych. , 4 g

Robigc zestawienie wysitkéw czynionych
przez wazniejsze, panstwa dla uzyskania wla-
snego kauczuku, majgcych uniezalezni¢ te

panstwa od plantatoré6w kauczuku natural-
nego, musimy doj$¢ do wniosku, Ze na ogdl
doszly one do rozwigzan celowych, wyraza-
jacych sie w licznie powstajicych wytwdr-
niach kauczuku svntetvczneon.

Mozliwosci rozwoju tego przemyslu sa
naogo6!l bardzo wielkie i przy tym mozliwe do
zrealizowania w kazdym nieomal kraju. Nie
znajdziemy chyba wiekszego panstwa, kt6-
reby bylo pozbawione jednego cho¢by z pod-
stawowych surowcow kauczuku. Lista tych
surowcow jest spora i wcale réznorodna. Na-
lezg tu: wegiel kamienny, ropa naftowa, gaz
ziemny, skrobia, cukier, terpentyna i sél ku-
chenna.

TABLICA IV

. Produkcja i'import kauczukun w ZSRR (w tonach)

Kauczuk im- | Fauczuk na- Kauczuk
Rok ’ turalny z ro-
portou any §lin syntetyczny

1933 - 30.000 2.204
1934 — 47,000 11139
1935 37.572 37.009 25.584
1936 30.967 31000 44200
1937 30.462 30.000 | 45.000
1938 25.650 26.000 l 53.000

Najkrotszy chocby opis- metod produkeyj-
nych syntetycznego kauczuku wymagalby
szerszego omowienia. Ograniczymy sie do
bardzo pobieznego wskazania klasycznych
drég, ro ktérych poszita my$l syntetyczna.
Z wegla-kamiennego przez koks i karbid do-
chodzimy do acetylenu, z ktérego poprzez wi-
nyloacetylen otrzymujemy przy pomocy kwa-
su solnego isopren; jest on — jak wiadomo
punktem wyj$ciowym do otrzymania kauczuku
o znakomitych wtlasnosciach, zwanego ,Ne-
oprenem’’, lub ,.Sowprenem'. Z benzolu, pro-
duktu otrzymanego podczas destylacji smoty
pogazowej oraz z alkoholu etylowego, pocho-
dzacego z fermentacji cukréw, lub zsachary-
fikowanej skrobi, produkujemy styren, ktory,
reagujgc z butadienem, wywodzacym sie
z tegoz alkoholu etylowego, doprowadza do
doskonalej postaci kauczuku syntetycznego -
do ,Buny S".

Wiele jeszcze réinorodnych szlakéw wie-
dzie ku produktom syntetycznym o charak-
terze kauczuku. Wszystkie te rozne bardzo
metody posiadaja jedng ceche wspdlna: wy-
wodza sie od surowcdédw prostych i latwo do-
stepnych. Na tym wlasnie polega wielkosé
mysli, wiodgcej do syntetycznego kauczuku.

Zqdajcie we wszystkich ksiegarniach
Katalogu Wydawnictw Instytutu. Wydawniczego SIMP}
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WSKAZOWKI

PRAKTYCZNE

W SPRAWIE POMIARU ZBIEZNOSCI STOZKOW

Do Redakcji wplynal list p. Bolestawa
Daszkowskiego z Radomska w sprawie za-
kresu stosowania przyrzadu do pomiaru
zbieznoéci stozkdéw, ktérego rysunek i opis
zemieszczeny zostal w zeszycie 9 z wrzesnia
1947 r. na str. 395.

Autor listu twierdzi, ze ograniczenie stoso-
walnoséci metody jedynie do stozkow, ktoérych
powierzchnie czolowe (odpowiadajgce mniej-
. szej srednicy) sg prostopadie do osi nie jest
stuszne. Zdaniem p. Daszkowskiego przyrzad
ten moze by¢ réwniez stosowany w DpPrzy-
padkach, kiedy pow1erzchn1a czotowa, pozo-

stajgc plaska tworzy pewien kat z osia
stozka.
2
%E e
8
55
5 — "
i A
1 CE N
S 1
o a
170144 ~R1
Rys. 1.

W tym wypadku autor listu zaleca doko-
_nanie dwoéch pomiaréw przestawiajac o 1800
przyrzad, tak jak to wskazuje Iys. 1. Wtedy
do obliczenia zbieznosci na]ezy wzigé Srednig
arytmetyczna z wartosci #1 i I odczytanych
przy tych 2 pomlarach
A wiec nawiazujac do przykladu podanego
w zeszycie 9/47, gdybysmy zamiast jednego
odczytu #=10,5 mm (w wypadku gdy czoto
jest prostopadle -do osi) wyznaczyli wymia-
ry #; =10,4 mm oraz %2 — 10,6 mm to zbiez-
nos$¢ moglibysmy obliczy¢ w ten sposob
(10,4 + 10.6):2 — 10 0.5

V= 0 10

= 0,05 .

Powyzsze uwagi p. Daszkowskiego nie sa
bez zarzutu. W celu zbadania, jak sie istotnie
sprawa przedstawia, przeprowadzimy naste-
pujgce rozwazanie.

Przypusémy, Ze plaszczyzna czolowa stoika
tworzy z plaszczyna prostopadly do osi kat
¢ (rys. 2). Wskazanie przyrzadu w jego
‘gérnym polozeniu niech bedzie #;. Eatwo
sprawdzi¢, ze kat krawedzi katownika MP

¢. Gdy

katownik jest w dolnym polozeniu, wskaza-

z gbérng tworzgcg wynosi wtedy % -

) e o
nie jest r;, a wspomniany ka,t7—|—.~ o .

Z A MRN mamy
—b=lItg (—;——,cp)

;r:l———ltg(; )—]—b ,
za$ z A M'R'N' z, —b_lta( +<p)

xa—ltg( +<P)+b

Srednia arytmetyczna wartosci %; i %2, mia-
rodajna wedlug p. Daszkowskiego do oblicze-
nia, wynosi zatem

I +

x:———.—'__—.

=v2i[tg(i—<?)+ig( + ‘P)]+

Stosujgc za$ na zbieznos$¢ wzor

czyli

czyli

V= ﬂll;b)_ ,
otrzymamy
V=tg(y—gtw(y+e . .. N
zamiast poprawnej wartosci- ) .
V0=2tg—°—;—. R &)

Oczywiscie te dwie warto$ci nie sa iden-
tyczne, o ile kat ¢ nie jest =0, zatem wzor
[1] nie jest §cisty.

Zbadajmy jaki blad popelniamy, stosujac -
sposob zalecony przez p. Daszkowskiego.
Bilad ten, wyrazony w procentach, wynosi

. 100 =

T H
i N
t Yo [ »
M 8§,
SA o
v 4 N Y —
—
— - /.T/T ;
//
¥ B
48
el
R e -7
j ',’DJ“—RZ
Rys. 2. ’
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tv(——<9)+tg +<P)—2tg7 3BT T T
100 =
2 tg—.—:— ? //
_ - 25 /
o o
tg(—.;—cp)+tg(2+<?) 2 /
2 tg 15 < 7

Licz;ik ulamka w nawiasie mozemy prze-
ksztatcié wedlug znanych wzoréw trygono-
metrycznych jak nastegpuje:

e

‘ sin o N
AL e
cos (7— ) . €COS (?-]—q})
. o o
2sm—§- . COS —~

=" g o A
cos (?— ) . COS (T—|—cp)
co podstawiajac do wzoru na ¢ i zastgpujac

-4 . o o
tg 5 Przez sin —- cos —-, otrzymamy

2 2
cos? ——
g = —-1

_cos ( a ) cos (% + t;)

Stosujgc dalsze przeksztalcenia,

. 100

otrzymamy

~ w koncu

1—cos2¢
cos o+ cos 2 ¢
Dla nieznacznych katow o (np. gdy o nie

£ = . 1000/0

1 /
05 ] =
0 1 2% 3 4° & & 70 8 9 wy¢
170]48 -R3
Rys. 3.

przekracza 30%), mozna zastapi¢ ten wzdr na-
stepujacym (przez zalozenie o = u)
e = 100tp? 9,

Tak wiec blad pomiaru, sposobem zaleconym
przez p. Daszkowskiego, jest w przyblizeniu
proporcjonalny do kwadratu tangensa kata, -
jaki tworzy plaszczyzna czolowa stozka
z plaszczyzna prostcpadla do jego osi. Oczy-
wiécie obliczenie nasze jest wazne tylko, gdy
<P<~Z~. Przy o= 3 Dla

v» =0 wypada z wzoru, rzecz jasna, ¢ =20 .
Rys. 3 przedstawia wykres btedéw €%/, w za-
leznosci od kata ¢ dla o« =200 Wida¢, ze
o ile dla nieznacznych katéw ¢ blad ten
jest bardzo matly, to przy wiekszych katach
roénie bardzo szybko. Btgd ¢ =1% zachodzi
juz przy ¢ == 5,5° .

Z tego wynika ze DpIzy malych katach
¢ sposdb p. Daszkowskiego moze by¢ stoso-
wany, cho¢ jest tylko przybliZzony.

Redakcja

wskazanie r, = 0.

CZUJNIKOWY PRZYRZAD POMIAROWY

Przedstawiony na rysunku przyrzad shuzy
do mierzenia zaréwno wymiarow wewnegtrz-
nych (np. otwordow), jak rowniez i wymia-
réw zewnetrznych (np. watkéw). Dokladnos¢
pomiaru wynosi 0,01 mm.

Przyrzad ten sklada sie z korpusu I,
o ksztalcie cylindryczn=g> preta, zaopatrzo-
nego.w podziatke, na koncu ktérego znajdu-
je sie zacisk sprezynujacy, stuzacy do zamo-
cowywania czujnika zegarowego. Pomiar od-
bywa sie ( w sposob podobny jak przy uzy-
ciu suwmiarki) za pomoca szczegk A i B.
Szczeka B, stanowigca calos¢ z suwacz-
kiem 3, jest przestawna, przy czym przesta-
wianie odbywa sie¢ w odstgpach 5 milime-
trowych (odstep otwordw w suwaczku wy-
nosi 15 mm, a otworow 'w korpusie —10 mm);
ustalanie polozenia odbywa sie za pomoca
wtyczki z kotkiem stozkowym 6. Szczeka A
moze sie przesuwaé¢ w granicach 5 mm, przy
czym docisk jej do powierzchni mierzonej

nastepuje przez sprezyne 8. Wielko$¢ prze-
suniecia szczeki jest odczytywana na skali
S, w calych milimetrach, a na czujniku z do-

e

b

Rys. 1.
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kladnosécia do 0,01 mm. Koncéwka czujnika
jest stale dociskana do walka 7, polgczone-
go z suwaczkiem 2 za pomoca kotka 5.
Obszar mierniczy przyrzadu wynosi od 8
do 100 mm i mozz byé zwiekszony przez wy-
dtuzenie korpusu 1.
Prototyp przyrzadu zostal wykonany w Za-

kladach H. Cegielski w Poznaniu i jest sto-
sowany 2z pozytkiem przy pracach na do-
kladnej wytaczarce.

Pomyst ten zostal nagrodzony przez Ko-
misje Usprawnien Zakladdéw H. Cegielski.

Gerard Viola
Zaklady H. Cegielski--- Poznan

PRZYRZAD DO TOCZENIA POWIERZCHNI KULISTYCH, WYPUKLYCH
| WKLESLYCH

Bardzo czesto zachodzi potrzeba wykonania
czesci maszyn o powierzchniach kulistych.
Istniejace do tego celu przyrzady nie wypel-
niaja nalezycie zadania; ponadto do toczenia
powierzchni kulistych wypuklych i wklestych
stosowane sa oddzielne przyrzady.

KL

4 ¢

147/ax-R1

Rys. 1. Przyklady robot, ktére moga byé wykonane
przy zastosowaniu przyrzadu z rys. 2

Opracowany przeze mnie przyrzad umozli-
wia toczenie wsze.kich powierzchni kuli-
stych, zewnetrznych i wewnegtrznych, a po-
nadto pierscieni o przekroju kolowym i t. p.
Zastosowanie przyrzadu do obrobki réznych
_ powierzchni ilustruje czesciowo rys. 1.

Przyrzad ten (rys. 2) sklada sie: z korpu
su 1, umocowanego na suporcie tokarki za-
miast imaka nozowego, sanek dolnych 2, oraz
sanek g(’)rnych 3, ktére sy zakonczone ima-
kiem nozowym.

Za pomocy korbki 4 i przekladm §limako-
wej 51 6 wprawia sie w ruch obrotowy tar-
cze 7, na ktérej jest osadzona mimosrodowo
tuleja 8 zamocowana $rubg 9.

Podczas obrotu tarczy uzyskuje sie ruchy

krzyzowe obu sanek 2 i 3. Dzieki tym wias-
nie ruchom mozna otirzymaé powierzchnie
kuliste, wkleste lub wypukle (rys. 3).
" Nastawianie na zadany promien powierz-
chni kulistej, wypuklej lub wklestej dokonu-
je sie przez przestawianie tulejki 8 wzdluz
zlobka T-owego na tarczy 7. Okredlenie
wielkosci promienia ulatwia skala umieszczo-
na na goérnej powierzchni prowadnicy 3.

Do wykonywania powierzchni kulistych
uzywa sie zwykle noze tokarskie, prawe lub

lewe, w zaleznosci od tego jaka powierzchnig
obrabiamy, wypuklg czy wklesla.

W zaleznos$ci od wielkosci promienia kuli
nalezy przewidywa¢ potrzebg stosowania

dwu lub co najwyzej trzech wielko$ci przy-
rzgdow.

Rys.

Rys. 3. Schemat ilustrujacy zasade pracy przyrzadu

przedstawionego na rys. 2.

Proby wykonane w Fabryce Obrabiarek
H. Cegielski w Poznaniu dowiodly celowosci
zastosowania powyzszego przyrzadu przy
obrobce czesci do obrabiarek. ‘

Franciszek Wisniewski — mistrz frezarski
Zaklady H. Cegielski — Poznan.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
RAKIETY MIEDZYPLANETARNE

W styczniowym zeszycie (z 1947 r.) czasopisma ,Me-
chanical Engineering*” (organ Stowarzyszenia Amerykan-
skich Inzynieréw Mechanikéw) znajdujemy artykul oma-
wiajacy badania wydzialu technicznego artylerii armii
St. Zjednoczonych, dotyczace nowych rodzajéow broni w
dziedzinie pociskOw sterowanych.

Wysunieto 3 problemy:

a) sztuczne satelity, t.J. pociski krazgce dokota zie-
mi po wilasnych orbitach,

b) pociski mogace trafié w dowolny cel na po-
wierzchni kuli ziemskiej,

¢) pociski kierowane, krazace dokola ksiezyca i mo-
gace fotografowaé jego ,tylna* strone, niewi-

dzialna dla mieszkahcow ziemi,

Nasza znajomo$§é wyzszych warstw atmosfery jest
ograniczona; najwieksza wysokosé, osiagnieta przez ba-
lon z zaloga, wynosi ok. 22 km, balony wolne zaopa-
trzone w instrumenty pomiarowe wznosily sie do 30
km; pocisk rakietowy niemiecki V2 siegal wysokoSci
190 km; umieszczajac w nim instrumenty, zamiast ma-
terialéw wybuchowych, moglibySmy w wysokim stopniu
wzbogacié wiedze o goérnych warstwach atmosfery. Je-
dyna trudno$é stanowi ta okolicznosé, ze rakieta po
osiagnieciu swego punktu szczytowego zaczyna opa-
daé, a badania naukowe wymagalyby dluzszego pozo-
stawania jej na okreSlonej wysokosci. Stad wtasnie
zrodzit sie wymieniony na wstepie problem budowy
satelitow krazacych dokola ziemi bez ograniczenia cza-
su; nie jest to zadanie nierozwigzalne, jakim moglo
by sie na razie wydawad.

Na wysokoéci ponad 300 km powietrze jest tak
rozrzedzone, Ze opdr jego nie ma znaczenia praktycz-
nego 1 cialo porusza sie jak w proézni, nie tracac nic
ze swego zasobu energii kinetycznej. Trzeba tylko na-
daé cialu taka szybko$é, aby sila odsrodkowa zréwno-
wazyla sile przyciagania® ziemskiego. Obliczenie wyka-
zalo, Ze szybkoscia takg —dla wysokoSci ok. 300 km
jest 8 km/sek.; ciato posiadajace taksy szybkoSé bedzie
stale krazyto dokola ziemil. Szybkos¢ ta — pieciokrotnie
przewyzszajaca szybkoS¢ lotu V2 — jest narazie nie-
osiggalna, ale byé moze zostanie osiagnieta w mnieda-
lekiej przyszioSci.

Nasuwaja sie tu zagadnienia uboczne: szybkosé
przelotu przez dolne warstwy atmosfery nie moze byé
zbyt duza, gdyz groziloby to spaleniem rakiety wskutek
ciepla wywiazujacego si¢ przez jej tarcie o powietrze —

- tak wlasnie rozzarzaja sle meteory przelatujace przez
naszg atmosfere. Zateng szybkosé poczatkowa powinna
byé umiarkowana i dopiero na wysokosci ok. 100 km
nalezalo by spowodowaé przyrost szybkosei, aby dopro-
wadzi¢ ja do 8 km/sek na wysokosci ok. 300 km, gdzie
dalszy doplyw "energii nie bedzie potrzebny i zuzycie
paliwa ustanie. Musimy sie nadto liczyé z mozliwoscig
zderzenia rakiety z meteorami bladzacymi w. przestwo-
rzach; jezeli masa i szybkos¢é meteoru bedzie dosé du-
za, rakieta moze uledz rozbiciu lub utracié szybkosé,
co spowoduje jej upadek na ziemie.” Nowoczesne tele-
skopy i urzadzenia radarowe pozwalaja na wykrycie

takich cial. Instrumenty umieszczone w rakiecie beda
przysylaly nam nieprzerwany potok danych o promie-
niach i pyle kosmicznym, miedzyplanetarnych zaburze-
niach magnetyeznych i in.

Po pokonaniu Niemiec ekipy techniczne artyleri]
amerykanskiej wykryly, niemieccy opraco-
wali projekty platform, ktére mialy krazyé na wyso-
kosci 8.000 km, i na ktérych ustawionoby olbrzymie
reflektory skupiajace promienie stoneczne w celu skie-
rowania ich na okreSlone punkty na ziemi, gdzie wy-
Nie wykryto Sladéw wska-

ze uczeni

wolywalyby one pozary.
zujacych na rozpoczecie realizacji tych pomystow, jed-
nak znalezione materialy techniczne wykazuja, ze rzecz
ta nie nalezy do rzedu czystyeh fantazji. Na wysokosci
5000 km sila przyciagania ziemi maleje do tego stopnia,
7e dla jej zréownowazenia przez sile odsrodkowsg wy-
starezy szybkosé ruchu ok. 4 km/sek. Nasuwa sie tu
zagadnienie wilasnosci wytrzymaloSciowych materialow
w tych temperaturach, jakie panuja w przestrzeni mie-
dzyplanetarnej; brak co do tego wszelkich danych do-
Swiadczalnych.

Autorzy omawianego artykulu podkreslaja, ze woj-
sko nie interesuje si¢ budowa rakiety, ktoéra moglaby
dolecie¢ do ksiezyca lub krazyé dokola niego. Choudzi
narazie o wystudiowanie problemu pociskéw sterowa-
nych, ktére moglyby trafi¢ w dowolnie wybrany cel
na powierzchni kuli ziemskiej, bedac wystrzelone z
pewnego punktu w obrebie Stanéw Zjednoczonych. Za-
sieg takiego pocisku powinien wynosi¢é w przyblizema
21.000 km; z tej odlegtosci trafié w duze nawet miasto
(o sSrednicy np. 30 km) jest znacznie trudniej, niz w
ksiezye, Srednica ktoérego w stosunku do odleglosci od
ziemi jest kilkakrotnie wieksza (1:120), nie moéwige
juz o tym, Ze pocisk zblizajacy sie do ksiezyca wcho-
ézi w jego strefe przyciagania i musi na niego spa$é.

Obecny stan techniki pozwala osiggnaé szybkosel do-
chodzace do 6000 km/h, dazeniem jest kilkakrotne zwiek-
szenie tej liczby; gdyby np. osiagnieto szybko§é 20000
km/h, to do najdalszego punktu na kuli ziemskiej pocisk

dolecialby w ciagu 1 godziny; gdyby nawet przy pomocy
radaru ustalono moment i Kkierunek strzatu, brakloby
czasu na zorganizowanie jakiejkolwiek akcji obron-
nej — jezeli taka w ogole bylaby mozliwa; nasuwa sig
tu zagadnienie budowy takich aparatéw wykrywaja-
cych, ktére odrdéznialyby wystrzelony pocisk od me-
teoréow krazacych w przestworzach; pocisk przeciwra-
kietowy musialby posiadaé szybkosé wieksza niz ra-
kieta, a trafienie do malego ruchomego celu byloby
rzeczg raczej przypadku. )

Jako zagadnienie uboczne mozna wymienié sprawe
znalezienia dostatecznie duzych obszaréw niezamieszka-
lych dla przeprowadzenia préb takiej broni; nawet Sa-
hara i pustynia Gobi nie daja tych mozliwosci ze wzgle-
du na plemiona koczownicze i podréznikéow; moze je-
dynie Srodkowe potacie Australii nadawaty by sie do
tego celu; prowadzenie prob nad morzami przedsta-
wia trudnosci technicze pod wzgledem ustalenia miejsca
spadniecia pocisku, nie moéwiac o nicbezpieczenstwie
dla statkoéw.

289



Zeszyt 6

MECHANIK

Rok XXI

Wobec tego, ze powierzéhnia ladéw skupiona jest
przewaznie na pétkuli pélnocnej globu ziemskiego, naj-
dogodniejszym miejscem ustawienia wyrzutni torped

jest biegun pélnocny; dla panowania nad cala pétkulg

wystarczytby wtedy zasieg pociskéw réwny 10000 km,
co znacznie ulatwia postawione wyzej zadanie.

. Co sie tyczy napedu, najwlasciwszym rozwigzaniem
bedzie zastosowanie energii atomowej, jako wymaga-
jace najmniejszego cigzaru pocisku.

Fakt, ze udalo sie (wiosna 1946 r.) otrzymaé po-
‘wrotny sygnal radarowy odbity od ksiezyca, ma nader
doniosle znaczenie dla omawianego zagadnienia. Uzy-
skaliSmy bowiem dowdd, ze fale 'radiowe pfzenikaja
warstwe Heaviside‘a, a zatem mozliwe jest kierowanie
lotem pociskéw poza ta warstwa (ok. 40 km od po-
wierzchni ziemi).

Jako uzupelnienie przytoczymy notatke, zawarta w
zeszycie sierpniowym wymienionego czasopisma, poda-
jaca pewne szczegély o budowanych obecnie 10 rakie-
tach na zlecenie Marynarki Wojennej Stanéw Zjedno-
czonych AP. Rakiety te, nazwane Neptune, maja po-
siadaé szybko$é 9400 km/h, ktéra osiggng na wysokoSci
61 km nad poziomem ziemi po uplywie 75 sek. od wy-
strzelenia, niosge ladunek uzyteczny ok. 45 kg. W tym
momencie wyczerpuje sie zapas paliwa (alkohol) oraz
ptynnego tlenu; dalszy lot odbywa sie dzieki nabytej

BIBLIO

HSJKALENDARZYK ELEKTROTECHNICZNY 1948 —
49“ w opracowaniu dr Boleslowa Konorskiego. Wyda-
nie VII, format A6, stron XX -} 551, tablic 371, nomo-
gramow i\.wykreséw 40. Wydawnictwo Stowarzyszenia
Elektrykéw Polskich., Warszawa, 1948. -

Po oSmioletniej przerwie Stowarzyszenie Elektrykéw
Polskich wznowilo swg dzialalnoSé w zakresie wy-
dawnictw ksigzkowych, drukujgec nowe —sidodme juz
wydanie , Kalendarzyka Elektrotechnicznego®, ktéry zdo-
byt sobie w okresie przedwojennym nalezyte uznanie.

Przystepujac do wznowienia ,Kalendarzyka”, Ko-
misja Wydawnicza SEP miata na wzgledzie katastro-
falny u nas brak ksiazek i materialéw z dziedziny
elektrotechniki, a biorgc pod uwage niedostateczne je-
szcze zadzierzgniecie wspélpracy naukowej 2z innymi
krajami i nieprzystosowanie naszych przepiséw do no-
' wych zdobyczy nauki, postanowila oprze¢ sie zasadni-

czo na poprzednim wydaniu, wprowadzajac zmiany i’

uzupelnienia tylko tam, gdzie rozporzadzano dostatecz-
nymi materialami. W przypadku. zbyt przestarzalych
naszych przepiséw, podano’ obok nich nowe przepisy
krajow sasiednich.

Zadaniem ,Kalendarzyka ZElektrotechnicznego* jest
przypomnienie czytelnikowi zaleznosci liczbowych i bie-
gu obliczen; podanie w przejrzystej postaci wyczerpu-
jacego zbioru stalych cyfrowych, materialéw i przepi-
séw, oraz ulatwienie wykonywania obliczed technicz-
nych za pomoca wykreséw 1 ndmégraméw. Zakresem
treSci przeznaczony jest dla elektrykéw pradu silnego,
pracujacych w dziedzinie energetyki 1 w przemysle.

Cze$é ogélno-techniczna zawiera na wstepie wiecz-
ny kalendarz, poréwnanie czaséw, czasy wschodéw i

energii kinetycznej, przy czym rakieta osiaga wyso-
koiéé maksymalng ok 370 km, t.j. dwukrotnie wieksza,
-niz niemiecka V2. Ciezar Neptuna proznego wynosi ok.
4500 kg, ladunek uzyteczny moze sie¢ wahaé¢ w grani-
cach 45-—220 kg, wielko§é ladunku wyznacza oczy-
wiscie granice osiagalnej szybkosci i wysokoseci. Dtu-
gosé rakiety wynosi 14 m, Srednica 800 mm, rozpietosé
lotek — 2,6 m, cena 185.000 dol. Dla utrzymania stalego
kierunku lotu zastosowano urzadzenie bezwladnoscio-
we (zyro), oddzialywujace na lozyska ruchome, w kté-
rych umocowany jest silnik odrzutowy; do zapobiega-
nia ruchom wahliwym (rolowaniu) stuzy reakecja stru-
mieni pary wypuszczanych w odpowiedniej chwili w
odpowiednim kierunku; wyplyw pary regulowahy jest
réwniez przez 2zyro (para potrzebna jest do turbiny
napedzajacej pompe paliwowsg).

Nowa ta rakieta ma byé wyrzucana z pokladu okre-
tu i wg twierdzenia Marynarki Amerykanskiej ma
stuzyé wylacznie dla celow badawczych: bedzie ona wy-
sylaé¢ dane co do temperatur, ciSnien powietrza, pro-
mieni kosmicznych i innych zjawisk zachodzacych w
jonosferze.

Matly stosunkowo cieZar, elastyczno§é pod wzgle-
dem ladunku uzytecznego i zastosowanie réznych ulep-
szen w budowie — czynia Neptuna nader odpowiednim
do spelniania tych zadan. J. K.

GRAFIA

zachodéw stofica, informacje astronomiczne, alfabety,
przepisy pierwszej pomocy w naglych wypadkach, a na-
stepnie tabele matematyczne, miary i jednostki, tabele
fizyczne, materialy, tabele techniczne, spalanie, kotly
parowe oraz silniki i maszyny.

Cze$é elektryczna zawiera tablice i materialy doty-
czace oswietlenia, podstaw elektrotechniki, wtasciwosci
elektrycznych materialéw, przewodéw, pomiaréw i apa-
ratury pomiarowej, maszyn i silnikéw elektrycznych,
transformatoréw, energetyki, czestotliwosci i dlugosci
fal elektromagnetycznych oraz jednostek w radiote-
chnice i akustyce. Na koficu znajduje sie alfabetyczny
skorowidz tytulow i pojeé.

»Kalendarzyk“ ma estetyczna i wygodng postaé ze-
wnetrzng i posiada dobry drobny druk na cienkim pa-
pierze, dzigki czemu-— pomimo malych rozmiaréw ma
obszerng, bardzo ciekawg i wartoSciowa tresé.

A. M.

~KALENDARZ PRZEGLADU BUDOWLANEGO“
pod redakcja inz. I. Lufta. Tom I i II. Wydanie IV.
Format 115x 165 mm, stron 1882, Wydawnictwo Stowa-
rzyszenia Zawodowego Przemystowcéw Budowlanych
R.P. Warszawa, 1947. Cena obu toméw =zt 3000.—
Nowe wydanie popularnej encyklopedii budowni-
ctwa jest pierwszym powojennym wydawnictwem Sto-
warzyszenia Zawodowego Przemyslowcow Budowla-
’ nych' R.P. ’
Pierwsze wydanie Kalendarza ukazalo si¢ w 1938 r.,
drugie wydanie —w 1939 r., wydanie wojenne w Lon-
dynie  w 1945 r.; obecne wydanie zawiera stercotypo-
wy przedruk wydania III (do str. 1506), uzupelniony
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aktualnymi rozdziatami
skarbowoSci, oraz ogloszonymi po wojnie normami bu-
dowlanymi. ’

Dzial p.t. ,Materialy budowlane“ obejmuje:
mike budowlang, kamienie i roboty kamieniarskie, za-
prawy budowlane, beton, wyroby betonowe, drewno, stal
i metale, szklo, izolacje przeciwwilgociowe i -cieplo-
chronne, S$rodki przeciwogniowe, materialy i technike
malarska oraz materialy réine.

Dzial p.t. ,,Projektowanie” obejmuje: plany i rysun-
ki budowlane, budownictwo mieszkaniowe, szkoly, bu-
downictwo przemystowe, statyke budowli i wytrzyma-
lo§¢ materialéw, grunty i fundamenty, konstrukcje
drewniane, murowane, stalowe, betonowe 1i zelbeto-
we, stropy, izolacje dzwickowe, piece, kominy i przewie-
trzanie, oSwietlenie budynkéw, krycie dachéw, schody,
instalacje budowlane, instalacje elektryczne; ponadto
tablice i wzory matematyczne oraz jednostki miar.

Dziat pn. ,Wykonawstwo*
deskowania, urzadzenie placu budowy, maszyny budo-
wlane, pompy, elektrotechnike oraz warunki techniczne
wykonywania roboét.

W ,Dodatkach* zawarto obowiazujace przepisy z
dziedziny budownictwa, prawo podatkowe, prawo pracy,
ubezpieczenia spoleczne, polskie normy budowlane, wia-
domo$ci o szkotach technicznych w Polsce, o czasopi-
smach budowlanych, bibliotekach technicznych, wta-
dzach panstwowych, stowarzyszeniach, zwiazkach i ce-
chach i wiele innych cennych wiadomosei aktualnych.

Calosé dzieta uzupe!ﬁia starannie opracowany alfa-
betyczny spis rzeczy obu toméw.

Iv Wydénie »Kalendarza Przegladu Budowlanego®
stanowi dowdd trwalej wartosci pracy &.p. ing. I. Lufta,
pierwszego redaktora ,Kalendarza®.

z dziedziny prawodawstwa i

cera-

A. 7. T.

Im2. Zygmunt Lassocinski ,,ZARYS TECHNOLOGII
METALI NIEZELAZNYCH“. Wydawnictwo F. Pieczqt-
kowski i S-ka. Krakdw 1947 r. Format A5. Stron 112
9 tablic -+ 1 zestawieniowa.

Ksigzka dzieli si¢ na dwie czeSci: w pierwszej
autor podaje ogdlne wiadomoSci o rozpowszechnieniu
metali na $wiecie, o ich budowie i metodach wydoby-
wania z rud: w drugiej omawia szczegdélowo w osob-
nych rozdzialach poszczegélne metale -niezelazne. Kaz-
dy rozdzial obejmuje podpunkty pn.: ,,Rys historyczny“,
,,Wystepowanie“,‘ »wRudy*, ,Otrzymywanie”, , Wlasno-
§ei" i ,Zastosowanie”, . i

Autor dosyé drobiazgowo i systematycznie omawia
wedlug podanego szablonu kazdy z metali, wyliczajao
wyczerpujaco ich rudy i mineraly je zawierajace. Me-
tody wydobywania metali z rud ilustrowane sa reakcja-
mi chemicznymi. Do zrozumienia opisanych przebiegéw
potrzebna jest znajomo§é chemii nieorganicznej.

Poziom ksigzki k;valifikuje ja jako pomoc szkolnag
dla uczniéw i nauczycieli liceum dla nauki metalo-
znawstwa. Po odrzuceniu wzoréw chemicznych moze
sie réwniez z powod'zeniem nadaé¢ jako pomoc sz}!olna
dla nauki materialoznawstwa w gimnazjach zawodo-
wych. '

. Niestety, wada tej ksiazki jest wyjatkowo duza ilosé
bledé6w drukarskich 1 merytorycznych. Oprécz ble-
déw zauwazonych przez wydawecéw i umieszczonych w

obejmuje rusztowania,

erracie (95 bledé6w), zauwazono jeszcze 104 bledy. Nie-
ktére z nich, jak oddzielanie cyfr ulamka dziesietnego
przecinkiem u géry (562 zamiast 5,52), oznaczanie sym-
bolu chloru znakiem CI1zamiast Cl, nazywanie niemetali
,metaloidami®, ,bronz“ zamiast braz itd., sg wielokro-
tnie powtarzane.

Inne bledy polegaja na nieuzgodnieniu danych licz-
bowych w treSci z tablica zestawieniowa na str. 113,
Na przyklad: (str. 5 wiersz 12 od gory i nastepne) po-
dzial metali ze wzgledu na temperature topnienia: man-
gan, chrom, wanad, tytan i cyrkon maja temperature
topnienia ponizej 2000 C, a zatem powinny byé zgodnie
z nagléwkiem przeniesione z grupy metali a) do b).

Dalsze grupy metali sa réwniez zestawione niezgodnie
z naglowkiem.

Checace ta poza tym cenna ksigzke z dziedziny tech-
nologii metali niezelaznych rozpowszechni¢ jako pod-
recznik szkolny, nalezaloby przeprowadzié szczegodlows
korekte oraz uzgodnié¢ dane cyfrowe w tekScie z ta-
blica, umieszczona na koncu ksigzki (str. 113).

inz.-mech. Roman Sypniewski.

Iné. W. Plaskura i 8t. Weine ,INSTALACJE WO-
DOCIAGOWE I GAZOWE“ CzeS§¢ I. Format 70x 100.
‘Spéldzielnia Ksiegarska ,,Ognisko” Katowice, 1947 r.

Calo$¢é ma obejmowaé 3 tomy, a obecnie wydany
1 tom jest podzielony na 2 zasadnicze czeSci: A. Ma-
terialy instalatora, B. Prace instalatora.

W czeSci A autor omawia materialy,
wyrabia si¢ zasadnicze czeSci skladowe instalacji, a
wiec: stal, zeliwo, miedz, glin, oiéw, cyne, cynk, braz
i mosigdz oraz sposoby ich otrzymywania, podajac
jednocze$nie w tablicach podstawowe wymiary han-

z ktérych

. dlowe réznych wyrobow z tych metali, oraz wlasnosci

samych materiatéw.

W rozdziale II tejze czeSci przechodzi autor do
szczegblowego opisu wszelkiego rodzaju rur, podajac
jednocze$nie sposob ich fabrykacji oraz wymiary. }W)}-
miary rur podane sg przejrzyScie w formie rysunkow
i tablic. Tam gdzie brak norm polskich, podaje autor
normy niemieckie.

W dalszym ciaggu w rozdziale II omawia autor
sposoby laczenia wszelkiego rodzaju rur, podajac je-
dnocze$nie rysunki i wymiary zlagczy.

W czeSci B po krotkim oméwieniu nai‘zedzi uzy-.
wanych przez instalatora nastepuje opis sposobéw gie-
cia, spawania, podwieszania i ukladania rur, oddziel-
nie dla kaidego‘ rodzaju rur,

Wreszcie w kofcowych rozdzialach ‘omawia autor
wplyw korozji na rury i sposoby zabezpieczenia od
niej oraz opisuje wykonanie wykopow i zabezpieczenie
ich $cian. ‘ '

Sadzac z wydanego dotad pierwszego tomu, calosé
ksigzki zapowiada sig¢ zupelnie dobrze. Widaé, ze autor
tego tomu inz2. Si. Wein 2zadal sobie trud siegniecia
do wszystkich dostepnych norm i potraktowal temat

‘do§é wyczerpujaco.

Naturalnie, zZe ksiazka posiada réwniez pewne nie-
dociagniecia. Autor podajac potaczenia rur stalowych
méwi o polaczeniach na ,holendry“, natomiast nie
wspomin'a o bardzo waZnym polaczeniu rur na ,dlugi
gwint*, )

W dziale o polaczeniach rur - Zeliwnych autor za
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malo rozgranicza polgezenia rur kanalizacyjnych i wo-
dociagowych, przez co nie wszystko jest w tym dziale
dostatecznie jasne. To samo dotyczy dlugo$ci handlo-
wych rur zeliwnych. Na str. 107 podano: ,Rury zeliw-
ne wyrabiane sa w dlugoSciach od 2,56 do 5,0 mb. Kroét-
sze dlugoSci otrzymuje sie przez. obcinanie”. Jest to
stuszne, ale tylko dla rur wodociagowych, natomiast
zupelnie mylne dla rur kanalizacyjnych.

Bardzo malo rozwiniety jest wazny dla instalatora
dzial wykopéw i ich zabezpieczenia. Autor na rysun-

kach podaje jedynie szalowanie pionowe, nie omawlia.-
jac wcale szalowania poziomego. Nie ma tez zadne]
wzmianki o rozporach.

Ogodlnie trzeba stwierdzié, ze ksiazka powyZsza ma
duza warto$é jako podreczna ksigzka instalatora, za-
wierajagca duzo danych, ktdrych brak odczuwa sie w
dobie obecnej bardzo dotkliwie.
ona powazng luke w naszej
w tym dziale.

Poza tym wypelnia
literaturze technicznej

Inz2. Jan Mieszkowski.

KSIAZKI NADEStANE

Ing.-mech. Wactaw Fabiuni PAROWOZ, JEGO BU-
DOWA I UTRZYMANIE, Wydawnictwa Techniczne Mi-
nisterstwa Komunikacji Nr 4. Format A5, stron XXIV
4+ 383. Cena z1 700.—

Ing. Mieczystaw ZLopuszynski PODSTAWOWE ZA-
GADNIENIA POLITYKI KOMUNIKACYJNEJ Wyda-
wnictwa Techniczne Ministerstwa Komunikacji Nr 6.
Format A5, str. 404. Warszawa, 1947. Cena z} 700.—

Ing. Jerzy Witowski ORGANIZACJA TRANSPOR-
TU FABRYCZNEGO Format A5, stron 37. Ksiegarnia
Wl Wilaka. Poznan, 1947.

PODRECZNIK INZYNIERII pod redakcja dr inz
Wenczeslawa Ponida, ing. Jerzego Nechaya i inz. Bo-
lestawa Mayzla. Zeszyt 4 obejmuje dokonczenie Mecha-
niki ogdlnej w opracowaniu prof. dr inZ. M. T. Hubera,
zeszyty 5, 6 1 cze$é 7 Mechanike techniczng cial sta-
tych w opracowaniu prof. M. T. Hubera, a druga czesé
zeszytu 7 i zeszyt 8 — Statyke budowli w opracowaniu
§.p. dr img. Stefana Bryly. Wydawnictwo Ksiegarni
Trzaski, Everta i Michaiskiego w Warszawie.

Prof. Jézef Galer PIEC KREGOWY HOFFMANNA.
Wydawnictwo Biblioteki miesiecznika ,,Materiaty -Bu-
dowlane, Dzial II. Format A5, stron 258, rysunkow 102.
Warszawa—Poznan, 1947.

PODRECZNIK INZYNIERA ELEKTRYKA pod
redakcja in2. Romana Podoskiego. Zeszyty 1—3. Wy-
dawnictwo Ksiegarni Trzaski, Everta i Michalskiego
w Warszawie.

WYDAWNICTWA MINISTERSTWA PRACY 1
OPIEKI SPOLECZNEJ.

Nakladem Ministerstwa Pracy i Opieki Spotecznej
‘(sklad gléwny: Nowa Ksiegarnia Techniczna w War-
szawie, ul. Poznanska 12) ukazaly sie w ,,Serii Ochrony
Pracy“ nastepujace broszury:

Nr 1. ,2WYTYCZNE W SPRAWIE BEZPIECZEN-
STWA I HIGIENY PRACY DLA CZLONKOW RAD
ZAKEADOWYCH. Stron 32. Cena zl 15.

Nr 2. ZJMASZYNY DO OBROBKI DREWNA.

CZASOPISMA

+BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“ oglasza
m. in. w zeszytach 1, 2, 3 i 4/48 nastepujace artykuly:
ing. Wi Mickiewicz ,Premiowanie pomystéw wynalaz-
czych z dziedziny bezpieczenistwa pracy”, inZ. S. Filip-
kowski ,Nieuwaga jako zrédlp wypadkéow", ing. W. Mi-
ckiewicz ,Bezpieczefistwo pracy przy obstudze pras®,
dr H. Hummel ,Dmuchawki piaskowe®, prof. dr B. No-
wakowski ,Zagadnienie powietrza i projektowanie bu-

WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRA-
CY*“. Stron 16. Cena 2zt 15.
Nr 3. ,,PEDNIE. WSKAZOWKI1 BEZPIECZERN-
STWA I HIGIENY PRACY“ Stron 10. Cena z! 15.
Nr 4. ,PILA TARCZOWA. INSTRUKCJE TECH

'NICZNE“, Stron 56. Rysunkéw 48. Cena z1 160.

Nr 5. Ini. Ignacy Baran ,SWIATLO I PRACA*“
Stron 60. Rysunkow 13. Cena 2zt 70.

Nr 6. ,,OBRABIARKI DO METALI. WSKAZOW-
KI BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY"“.
18. Cena 25 zl.

Nr. 7. ,PRZEMYSL CERAMICZNY. WSKAZOW-
KI BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY“ Stron
10. Cena zl. 35. )

Nr 8 ,PRACE PRZY UZYCIU RTECL
ZOWKI BEZPIECZENSTWA
Stron 12. Cena zl. 35.

Nr 9. ,WYROB LAKIEROW, POKOSTOW I ROZ-
TWOROW WOSKU. WSKAZOWKI BEZPIECZEN-
STWA I HIGIENY PRACY*. Stron 12. Cena zl 25,

Nr 10. ,KOPANIE ROWOW. PRACE PRZY
PRZEWODACH GAZOWYCH. WSKAZOWKI BEZ-
PIECZENSTWA I HIGIENY PRACY*. Stron 15.

Nr 11, ,,PRZEMYSL. CUKROWNICZY. WSKA-
ZOWXI BEZPIECZENSTWA 1 HIGIENY PRACY"
Stron 24. Cena zl. 45.

Nr 12. ,,GARAZE I SAMOCHODOWE WARSZTA-
TY NAPRAWCZE. WSKAZOWKI BEZPIECZEN-
STWA I HIGIENY PRACY. Stron 13. Cena zl. 25.

Nr 13. ,,PRACE PRZY UzYCIU KWASU AZOTO-
WEGO. WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA I HIGIE-
NY PRACY". Stron 16.

Nr 14. ,PRACE Z OLOWIEM. WSKAZOWKI]
BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY* Stron 12
Cena zl. 20.

Nr 15. , KAMIENIOLOMY I ODKRYWKI. WSKA-
ZOV/K]1 BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY“
Stron 24. Cena zl. 50.

Stron

WSKA-
I HIGIENY PRACY“

NADEStANE

dynkéw przemystowych", dr J. Biernucka-Biesiekierska
»Nowe drogi okulistyki przemyslowej”, in2. I. Baran
,Barwy a praca“, inz H. Mastalerz ,»Oparzenia meta-
lem w przemysle odlewniczym®.

»,GAZ, WODA, TECHNIKA SANITARNA“ .- W Nr
1, 2, 3 i 4/48 znajdujemy: in2. Aleksander Szniolis ,,Roz-
woj inzynierii sanitarnej i higieny w Stanach Zjedno-

czonych Am. PéIn.%, 4. Lucinski ,,Stacje wodne na ko-
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lejach normalnotorowych w Polsce*, ing. Zygmunt Ste-
fariczyk ,,O stratach w sieci wodociagowej i prébach
szczelno$ci nowych przewodoéw*,

W zeszytach 1 i 2/48 czasopisma ,HUTNIK* zwra-
caja uwage artykuly: prof. dr inz Mikolaj Czyiewski
,Szybkosé ogrzewania i topienia metalu w zaleZnoSci
od warunkéw pracy zeliwiaka®, ing. Gabriel Kniaginin
,,Formowanie'w cemencie’, Carl Benedicks i Roman
Skérski ,,O gérnym punkcie plynnosci i jego wystepo-
waniu w prébach na zginanie“, inz. Jerzy Piaskowski
,O elektrycznym polerowaniu zgladdéw metali®.

Nr 1—2/48 ,INZYNIERII I BUDOWNICTWA"“ po-
Swiecony jest zagadnieniu odgruzowania miast i mozli-
wosci wykorzystania gruzu jako materialu budowlane-
go. M. in. znajdujemy takze artykul inz M. Krajew-
skiego , Maszyny do przerdobki gruzu na Kruszywo i do
wyrobu elementéw gruzo-betonowych®.

~MATERIALY BUDOWLANE" W zeszytach 1, 2, 3,
¢ 1 5/48 znajdujemy miedzy innymi: in2. Maksymilian
Losz ,,Charakterystyka wytrzymaloSciowa podkladéw
kolejowych z betonu strunowego*, inz. E. Lebda ,Zelbe-
towe fabrykowane wigzary dachowe®, inZ. Hubert Gru-
szczyk ,,Uzytkowanie zuzli wielkopiecowych w budowni-
ctwie”, ins. H. Riess ,Polskie zuzle wielkopiecowe oraz
ich zastosowanie w budownictwie’.

Czasopismo ,MOTORYZACJA“ zamieszcza W zeszy-
tach 1, 2, 3, 4 i 5/48 artykuly: Zb. Borowczyk ,XXVIII
Wystawa Samochodowa w Pradze®, K. Podhorski-Oko-
tow ,Koszty eksploatacji samochodéw osobowych“, Ja-
mes Oliver Liar ,Nowe drogi angielskiej konstrukceji
samochodéw osobowych®, Bohdan Przelaskowski ,Gaz-
nik czy pompka wtryskowa*, ing. T. Sokoiowski ,,Obstu-
ga samochodow"”, W. P. ,Narodziny nowego samo-
chodu®.

W Nr. 1, 2,3 i 4 czasopisma ,NAFTA“ znajdujemy:
Jan Kulak ,Podpory dla transmisji pompowych*, inz.
B. Kasinski ,Nowoczesny olej samochodowy*, in2. Zdzi-
staw Zidlkowski , Racjonalizacja urzadzeir kompresyj-
nych®, Piotr Blitek ,Polskie tankowce®.

W zeszycie 3/48 ,,PRZEGLADU ELEKTROTECHNI-
CZNEGO“ zamieszczone sg m. in. artykuly: ins. Zy-
gmunt Keh ,Kotly parowe z paleniskami na plynny
zuzel“, dr E. Kamienski ,Dwumetalowe tasmy termo-
regulacyjne", ins. P. Modrek ,Elektiryczno§é statyczna
w urzadzeniach przemyslowych i sposoby jej zwalcza-
nia“,

L~PRZEGLAD GORNICZY“. W zeszytach 1, 2, 3 i
4/48 ogloszone sa artykuly: in2. Antoni Jezioro ,Przy-
§pieszenia elektrycznych maszyn wyciagowych w ukla-
dzie Ward-Leonarda z punktu widzenia ekonomii ru-

I3

chu®, ing. Fugeniusz Bojemski ,Mechanizm posuwu
maszyn wrebowych", Stanistaw Kulejewski ,Osiowe
wentylatory kopalniane“, dr 4ing. Oktawian Popowicz
,Problemy mlotkéw mechanicznych®, prof. dr ins. An-
drzej Bolewski ,Zagadnienie klasyfikacji wegli”, dr in3.
Oktawian Popowicz ,Spadochrony klatek wyciago-
wych*.

W czasopismie ,PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY“
zeszytach 1 i 2/48 znajdujg sie artykuly: inz. Halina
Czekajewska ,Profil toréw kierunkowych na stacjach
rozrzadowych rowniowych, prof. ins. Feliks Zalewski
~Wagony kolejowe i ich wyladowywanie*,

W zeszycie 1/48 ,,PRZEGLADU MECHANICZNEGO*
sa zamieszczone artykuly: Ins. Stanistaw Szulc ,,Glad-
ko$é powierzchni®, inz. Jan Obalski ,Statystyczna kon-
trola produkcji®, inz. Jerzy Dowkont ,Silniki spalino-
we w dobie obecnej“, ins. Kazimierz Pionier ,,Wysoko-
prezny dwusuwowy silnik GMC*, in2. Adam T. Trosko-
laniski ,Hydromechanika racjonalna“. W ,Dziale Spa-
walniczym® znajdujemy dwa artykuly ing. Zygmunta
Dobrowolskiego ,Nowy sposéb fabrykacji blokéw cy--
lindrowych silnikéw samochodowych® oraz ,Spawanie
i ciecic w budowie okretow*.

Zeszyt 2—3/48 wydany w zwiekszonej objetoSci 128
stron zawiera referaty wygloszone na Konferencji Na-
rzedziowo-Obrabiarkowej w Poznaniu: inz.-mech. Mie-
ceystaw Lesz ,PrzyszloSé naszego przemysiu obrabiar-
kowego*, prof. inz., Witold Biernawski ,Badanie wy-
dajno$ci krajowych stali szybkotnacych®, inZ.-el. Euge-
.Nowe prady w dziedzinie napedu
inz. Stani-

niusz Misiurewicz
i sterowania hydraulicznego obrabiarek®,
staw Jabloniski ,Zastosowanie temperatur ponizej zera
do obrébki cieplnej*, ing.-mech. Stanistaw Szulc ,,Obréb-
ka metali narzedziami o ujemnych katach natarcia®,
inz.-mech. Zdzislaw Nowakowski ,Utwardzanie po-
wierzchniowe prowadnic*, in2. Kazimierz Ukielski ,,Ob-
rébka termiczna pradami szybkozmiennymi®, in2.-mech.
Bronistaw Kiepuszewski ,Sposoby wykonywania nozy
FELLOWSA“, in3.-mech. Jan Juchimowicz ,Metoda pro-
dukeji ciaglej w budowie obrabiarek, inz.-mech. Sta-
nistaw Szule ,Superfinish®, inz.-mech. Witold Szyma-
nowski ,Nowa metoda wykreslonego doboru zespoléw
wspblosiowych przekiadni zebatych'.

W zeszytach 1, 2, 3 i 4/48 ,PRZEGLADU ORGANI-
ZACJI* zamieszczone sa m. in. artykuly: mgr Stefan
Duszynski ,,Racjonalizacja techniki zarzadzania®, dr. in2.
Zygmunt Zbichorski ,Ksztatémy inzynieréw admini-
stracji technicznej*, in2. Stanislaw Wojnarowicz ,,Prawa
mechanizacji produkeji“, K. Olszewski ,,Wypozyczalnia
narzedzi', inz. S. Bladowski ,Planowanie zaopatrzenia
materialowego w 2zakladach przemystowych®.

W Nr 1 do 10/48 ,,PRZEGLADU TECHNICZNEGO"
znajdujemy m. in.: in2. B. Ruminski ,,Naczelna Organi-
zacja Techniczna w obliczu nowych zadan“, ins. dr A.
Grossman , W sprawie Instytutu Fizycznego“, inz. W.
Jaworski ,,Silnik turbospalinowy*, W. Falinski ,,Walco-
wanie gwintéw zewnetrznych narzedziami okragltymi®,
ind. J. Biernacki ,Kwalifikowanie spawaczy“, E. Szu-
row , Radzieckie obrabiarki“.

»WIADOMOSCI PKN¥“ zeszyt 1/48 zawiera: ins. Zy-
»Zagadnienie normalizacji formy
nagléwkéw dokumentéw pochodnych” oraz projekty
»Ztom stalowy*, ,Zeliwne rury i ksztaltki ci-
Snieniowe, ,Najmniejsze uzyteczne dlugosSci gwintu
srub*, ,Wyjscia gwintéw zewnetrznych®, ,,Wyjscia gwin-

gmunt Dobrowolski

norm

téw wewnetrznych®, ,SzeSciokatne wiencowe =zlacza
gwintowe®, oraz normy tymeczasowe nawiercen pod sze-
§ciokgtne nakretki i 1by Srub, nawiercen pod 1by stoz-
kowe wkretéw i nitéw, Srub z 1bami szeSciokatnymi,
S§rub dwustronnych, wkretéw z lbamni stozkowymi, wkre-
téow bez 1béw oraz maszyn i urzadzen -elektrycznych

do pojazdéw mechanicznych.
w. Gr.
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KRONIKA
PROF. M. T. HUBER — PROFESOREM HONOROWYM
POLITECHNIKI WARSZAWSKIE]J
W dniu 5 ¢maja b. r. odbylo sie nadzwyczajne posie- wszelkich konstrukeyj inzynierskich, wykonywanych

dzenie Senatu Akademickiego Politechniki Warszaw-
skiej, na ktérym J. M. Rektor, Prof. Edward Warcha-
lowski, wreczyl Dr Maksymilianowi Tytusowi Huberowi,
~bylemu Profesorowi Politechniki Lwowskiej i Politech-
niki Warszawskiej, obecnemu Profesorowi Politechniki
Gdanskiej, dekret, stwierdzajacy, iz Prezydent Rzeczy-
pospolitej, na wniosek Rady Wydzialu Mechanicznego
i Senatu Akademickiego Politechniki Warszawskicj,
mianowal Prof. M. T. Hubera Profesorem Honorowym
Wytrzymatosei Materialéw Politechniki Warszawskiej.

Prof. M. T. Huber w roku bieZacym obchodzi 45-le-
cie pracy naukowej, obejmujacej calg rozlegla dziedzi-
ne Mechaniki Technicznej, Wsréd olbrzymiego dorob-
ku naukowego, ktéry nadal nazwisku Prof. M. T. Hu-
bera rozglos Swiatowy, znajduje sie slynna hipoteza
o energii odksztalcenia postaciowego *), stanowigcej
kryterium wytezenia materialu. Hipoteza ta stala sie
podstawa nowoczesnych wytrzymatoSciowych obliczen

z metali plastycznych.

Wielkie zaslugi Prof. M. T. Hubera na polu wiedzy
technicznej sprawily, iz liczne Towarzystwa i Akademie
Naukowe zagraniczne i krajowe obdarzyly Go swym
czlonkostwem: ws$réd nich wymienié nalezy Akade-
mie Masarykowa Pracy w Pradze, Rade Miedzynarodo-
wa Unii Mechaniki, Polska Akademie Umiejetnosci, Pol-
ska Akademie Nauk Technicznych, Towarzystwo Nau-
kowe Warszawskie, Towarzystwo Naukowe Lwowskie.
W r. 1945 Akademia Gornicza w Krakowie obdarzyla
Prof. Hubera doktoratem honoris causa.

Caly polski Swiat techniczny przytacza sie do siow,
jakimi J. M. Rektor Warchalowski zakonczyl Zyczenia,
wyrazone Prof. Huberowi imieniem Senatu Akademie-
kiego Politechniki Warszawskiej: ,, Ad multos annos!“

*) vide artykul: Prof. dr ing. M. T. Huber — ,Teorie
wytrzymaloSciowe®, zamieszczonv w 2zeszycie 1/47 cza-
sopisma ,,Przeglad Mechaniczny*“. .

XX!I MIEDZYNARODOWE TARG! POZNANSKIE

Naczelnym zadaniem $wiata technicznego w powo-
jennej Polsce jest intensywna odbudowa kraju.

Zagadnienie to wymaga wspolpracy gospodarczej z
irnymi krajami; odbudowa bowiem zwigzana jest z uru-
chomieniem zniszezonych i stworzeniem nowych war-
sztatéw produkcyjnych, ktére musimy zaopatrzyé w ma-
szyny i urzadzenia, sprowadzane z innych panstw. Za
sprowadzane towary musimy placié wytworami wlasnej
produkcii.

Zadaniem Miedzynarodowych Targéw Poznanskich
jest z jednej strony zaznajomienie ké! gospodarczyvch
zagranicy z naszymi mozliwosciami produkeyjnymi, z
drugiej za§ — ulatwienie naszym sferom przemystowym
i handlowym nawigzania trwalych stosunkéw handlo-
wych z zagranicg.

Zadanie swe spelniaja Targi Poznanskie nalezycie,
o czym Swiadczy fakt, Ze w tegorocznej wystawie wzigto
udzial 235 wystawcoéw zagranicznych z 16 panstw, pod-
czas . gdy w roku ubiegiym bylo ich tylko 108.

Najokazale] przedstawialo sie stoisko Zwigzku Radzie-
ckiego, prezentujac wszystkie galezie swego przemystu.
Réwniez stoiska Anglii, Austrii, Belgii, Bulgarii, Cze-
chostowacji. Danii, Holandii, Jugostawii, Meksyku, Sta-
néw Zjednoczonych, Szwajcarii, Szwecji, Wegier i Wtoch
zaopatrzone byly bogato w najlepsze wytwory swych
krajéw.

Targi Poznanskie staly sie réwniez wielka rewia
pracy i zdobyczy polskiego przemystu i rzemiosla, na
ktérej mogliSmy zaprezentowaé dorobek tworczego wy-

silku polskich rak i mdézgéw, poglebiajac w spoleczen-
stwie naszym Swiadomos$é doniostych rezultatéw doko-
nanej pracy, a wobec zagranicy dajac zywy dowdd sit
dynamicznych Narodu.

Imponujaco przedstawia sie ilo§é wystawcow kra-
jowych, reprezentujacych trzy sektory gospodarcze:
panstwowy — 488 wystawcow, spo6ldzielczy—706 wystaw-
cOw i prywatny — 589. Stoiska zajely powierzchnie prze-
szlo 40.000 m. kw., t.j. dwa razy wigcej niz w roku
ubieglym.

Szczegdlne zainteresowanie przeszio pél milionowej
rzeszy zwiedzajacvch wzbudzaly stoiska przemysiu wio-
kienniczego, metalowego, drzewnego, hutniczego oraz
rzemiosta, ktoére wystawilo swe wszelkie wyroby
z uwzglednieniem rzemiosta artystyeznego i sztuki lu-
dowej. {

Przemysl! metalowy wystawil znaczna ilo§¢ maszvn,
narzedzi i przedmiotéw uzytkowych w wigkszej czesci
wlasnej powojennej konstrukcji. WidzieliSmy tam paro-
wozy, wagony osobowe i towarowe, traktory, obrabiarki
réznych typéw, maszyny i urzadzenia dla innych -prze-
mystéw, wyroby precyzyjne oraz przedmioty masowe]
produkeji — jak gwozdzie, Sruby, nity itp.

Wysokie sumy obrotéw oraz liczne transakcje zawar-
te w czasie trwania Targéw 2z przedstawicielami sfer
handlowych zagranicy $wiadcza dobitnie o konieczno$ci
urzadzania rok rocznie Miedzynarodowych Targow, kto-
re stuza nie tylko dzielu odbudowy Polski, lecz réwniez
pokojowej wspélpracy Narodéw. W. Gr.

WYDZIAaL MECHANICZNY PKN,

Celem usprawnienia prac normalizacyjnych utwo-
rzono w Polskim Komitecie Normalizacyjnym wydzia-
ly obejmujgce odrebne dziedziny zagadnien. Tak po-
wstaly Wydzialy Budownictwa, Zdrowia, Chemii; ostat-
nio zorganizowany zostal Wydzial Mechaniczny PKN.

Na przewodniczacego Wydzialu Mechanicznego zo-
stal powolany dyr. in2. Ignacy Brach; na zastepce dyr.
ing. Witold Gokieli, na seKkretarza technicznego inz.
Przemystaw Podgorski. :

Wydzial Mechaniczny obejmowaé bedzie nastepuja-
ce Komisje wraz.z Podkomisjami i Sekcjami przy nich
istniejacymi:

1. Rysunku Technicznego; 2. CzeSci Maszyn; 3. Ru-
rociaggow i Armatur; 4. Techniki Warsztatowej; 5. Na-
rzedzi 1 Maszyn Rolniczych; 6. Kotiéw; 7. Diwignic;
8. Gospodarstwa Domowego; 9. Gospodarki Materialo-
wej; 10. Techniki Pomiarowej; 11. Narzedzi RzemieS§ini-
czych; 12, Maszyn Widkienniczych; 13. Opakowan; 14.
Bezpieczenistwa Pracy; 15. Gospodarki Warsztatowej.
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Zadaniem Wrydzialu Mechanicznego PKN jest:

1) zgodnie 2z schematem przedmiotowym prac
PKN powolywaé Komisje dla opracowywania zagadnief
wskazanych w schemacie;

2) uzgadniaé prace Wwyzej wskazanych komisy]
miedzy soba i z schematem przedmiotowym prac PKN;

3) nadawanie normom zgtoszonym przez Komisje
ostatecznego wykoficzenia przed odeslaniem do Komi-
tetu Redakcyjnego PKN;

4) pilnowanie dalszego obiegu norm zgloszonych
az do nadania im prawomocnosci.

Prace Wydzialu beda rozdzielone pomiedzy Kiero-
wnictwo, Biuro Kierownictwa, Komisje Redakcyjng,
Komisje Gléwng, Komisje Dzialowe, Komisje, Podko-
misje i Sekcje.

Wydzial Mechaniczny rozpoczal prace 2z dniem
3 maja 1948 r. w gmachu Polskiego Komitetu Normali-
zacyjnego W-wa, Nowy Swiat 1, pietro II, pokdj 27 i 28,
tel. 8-62-41, wewn, 08.
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WIADOMOSCI SIMP
WALNE ZEBRANIE DELEGATOW SIMP

Dnia 19 marca 1948 r. odbylo si¢ w gmachu NOT
Zwyczajne Walne Zebranie Delegatéw SIMP, na kté-
rym obecni byli przedstawiciele wszystkich oddzialéw.

Zjazd zagail prezes Stowarzyszenia prof. L. Uzaro-
wicz, proponujac na przewodniczacego Zjazdu kol. J.
Dickmana. Kandydature te przyjeto jednogtodnie.

Na porzadku obrad znalazlo sie wiele waZnych
spraw, a mianowicie zmiany statutu Stowarzyszenia,
zatwierdzenie Statutu Organizacyjnego Instytutu Wy-
dawniczego SIMP, sprawy skladek i subwencji dla od-
dzialdow i kot terenowych, oméwienie dzialalnoSci ko-
misji kwalifikacyjnej oraz najwazniejsze — sprawozda-
nie ustepujacego Zarzadu i program prac na rok obe-
cny oraz wybér nowych wladz.

) Ze sprawozdania ustepujacego Zarzadu wynika, ze

w okresie sprawozdawczym dokonano szeregu waznych
prac. Przede wszystkim poloZono nacisk na wzmocnie-
nie wiezéw organizacyjnych miedzy centralg a oddzia-
lami oraz na wzmozenie dzialalnoSci Stowarzyszenia.
Wyraza sie to:

powazng liczba zebran, ktére odbyl Zarzad,

zwigkszeniem w dwojnasob lieczby czlonkéw z 996
w roku ubieglym na 1766 obecnie,

powolarﬁem do zycia Kota Odlewniczego, Samocho-
dowego 1 Lotniczego,

wzmozeniem dzialalnoSci wszystkich sekeji,

zorganizowaniem szeregu odczytéw i konferencji,

wspoéidzialaniem z NOT w opracowywaniu ustawy
o tytule inzyniera oraz technicznego planu trzyletniego,
wspoOlpraca z PKN.

Poza tym zorganizowano kilka kurséw oraz poczy-
niono wszystkie przygotowania organizacyjne do uru-
chomienia Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej, dajac
przez to wyraz trosce o.rozwdj oSwiaty zawodowej i
przyspozenie gospodarce narodowej nowych kadr wy-
kwalifikowanych pracownikéw. Dzialalnosé Komisji
Oswiatowe] SIMP wigZze sie z akcja wydawniczg In-
stytutu Wydawniczego SIMP.

W zakresie akcji wydawniczej osiaggnieto powazne
wyniki. Przeksztalcenie redakcji czasopisma ,,Mechanik*
na Instytut Wydawniczy SIMP, stworzyl warunki,
umozliwiajace prowadzenie akcji wydawniczej w spo-
86b racjonalny i dostosowany do potrzeb licznej rzeszy
polskich mechanikéw.

W okresie sprawozdawczym Instytut Wydawniczy
SIMP wydawal dwa czasopisma: ,Mechanik", utrzy-
Mmany na poziomie dostepnym dla wykwalifikowanego
rzemieslnika i ,Przeglad Mechaniczny"“, przeznaczony
dla inzynieréw i technikéw. :

Ponadto Instytut Wydawniczy SIMP wydal szereg
ksigzek i przystapil do opracowania i druku I tomu
zrédlowego dzieta zbiorowego p.n. ,Poradnik techniczny
Mechanik®, .

Program wydawniczy na rok biezacy przewiduje wy-
danie kilkunastu ksiazek oraz rozpoczecie druku II i
IV tomu Poradnika technicznego ,Mechanik” i ,Pora-
dnika rzemieslnika-mechanika®, stanowiacego pierwsze
wydawnictwo z cyklu poradnikéw zawodowych.

Dzieki wydawanyin czasopismom i ksigzkom Instytut
Wydawniczy SIMP zdobyl sobie w krétkim przeciggu
czasu zaufanie i uznanie polskich mechanikéw.

W programie prac Stowarzyszenia na rok 1948/49
przewidziano m. innymi wzmocnienie wiezéw organi-
zacyjnych, uaktywnienie dzialalnoSci centrali i oddzia-
16w, werbowanie czlonkéw, wydajne wzmozZenie akeji
ofwiatowej przez organizowanie konferencyj, odczytoéw,
kursow, szk6! oraz rozszerzenie akcji wydawniczej w
zakresie czasopism oraz ksiazek technicznych.

Postanowiono zadeklarowaé wspdlprace z Ijeparta.—
mentem Szkolnictwa Zawodowego Min. Os$wiaty oraz
Min. Przemystu i Handlu w sprawie wspétudzialu w opra-
cowaniu i opiniowaniu planéw i programéw mnauki
szk6l mechanicznych wszystkich stopni oraz opiniowa-
nie rekopiséw ksiazek technicznych.

Poza tym SIMP uczestniczyé bedzie w pracach, do-
tyczacych tworzenia planu technicznego oraz jego re-
alizacja. W tym celu zorganizowana zostanie specjalna
sekcja doradcéw,

Stanowisko SIMP odnosnie aktualnych ' zagadnien
ujmuje nastepujaca deklaracja:

HIII Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia Inzy-

nieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich, odbyty w
dniuw 19.1II 1948 r. stwierdza, ze w wyniku reform spo-
teczno-gospodarczych przeprowadzonych w Polsce — na-
stgpila seybka odbudowa i rozwdj. Zycia gospodarczego
i przemystowego kraju, dokonanych wspdlnym wysii-
kiem klasy robotniczej, inteligencji pracujgcej i mas
chiopskich. D=zigki przeprowadzonym reformom Swial
techniczny otrzymal pelne i nieskrepowane mozliwosci
twérczej pracy. Poraz pierwszy wkroczyla Polska na
droge plunowej gospodarki. Wyniki
planu trzyletniego dobitnie wskazujg realno§é i slusz-

pierwszego Toku

. nos§é jego zaloZen. Panstwowy przemysl metalowy wy-

konal w 7. 1947 plan produkcji w 107%, przekraczajqc
powasnie poziom przedwojenny. Walny Zjazd SIHP
deklaruje pelng gotowo§é do dalszej realizacji planu
3-letniego i weywa caly polski $wiat -techniczny do
wzmozenia wysitkéw celem przy$pieszenia jego wyko--
nania, gwarantujgcego osiggnigcie ogdélnego dobrobytu.
Walny Zjazd stwierdza, Ze jednym 2z podstawowych
czynnikéw wykonania planu trzyletniego jest rozwija-
jace sie wspéizawodnictwo pracy, zapociqtlkowane prrez
klase robotniczg. Zjazd wzywa calg polskq inteligencjg
techniczng do wlgczenia sie w nurt wspélzawodniciwea
i do okazania mu jak majdalej idgcej pomocy techmicz-
nej. : :
Ingynierowie i technicy przemystu metalowego winni
weméc swoje wysitki nad podniesieniem poriomu melod
wytwarzania, przez prace w =zakresie racjonalizacji i
usprawnienia proceséw technologicenych, przez pry-
swojenie majnowszych zdobyczy techniki, przez opra-
cowania nowych konstrukcji. W szczegdélnosci przed
inéynierami i technikami przemysitu metalowego stojg
zagadnienia wunowoczesnienia i powdainego Trolszerzenia
produkcji obrabiarek, stworzenia przemysiu motoryza-

cyjnego, produkujgcego samochody cigzarowe 4 0so-
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bowe { zdolnego zaopatrzyé rolnictwo polskie w odpo-
wiedniq ilosé traktoréw; przyswojenia nowych w Pol-
sce produkcji lodysk kulkowych, cigz‘kich maszyn 4
turbin. '

Walny Zjazd waywa wszystkich indynieréw- 4 techni-
kéw mechanikéw do skoncenlrowania wysitkéw dla
wykonania stojacych przed przemysliem metalowym
zadari. )

3-ci Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia Insy-
nieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich odbywa sie
w chwili, gdy na Swiecie krystalizujg sie coraz wuy-
raéniej 2 obozy: obdz postepu i pokoju, grupujecy sie
wokét Zwigzku Radzieckiego i krajéow demokracji lu-
dowej i obdéz reakcji imperialistycznej i wojny, gru-
pujgcy sig wokoét obecnych wiladeéw St. Zjedn. Ameryki
Pdéinocnej.

Obserwujemy coraz bardziej cyniczne dgienie impe-
rialistéw amerykanskich do pozbawienia suwerennodci
{ podporzgdkowania sobie gospodarczo i politycznie mna-
rodow $wiata, drogg szantazu politycznego, mnacisku
gospodarczego i =2brojnej interwencji, czego przykladem
sq wypadki w Grecji, Chinach, na Bliskim Wschodzie,
we Francji i we Wloszech. Imperialiem amerykanski
dgiy wszystkimi §rodkami do odbudowy silnych i agre-
sywnych Niemiec, jako arsenalu i bazy wypadouwej
przeciwko narodom Europy, stwarzajgc bezpo§redniqg
groZbe dla bytu i istnienia Narodu i «~anstwa Polskiego.

'Walny Zjazd stwierdza, Ze miejsce polskiego $wiata
technicznego jest w obozie postepu i pokoju. Droga
do wzmocnienia obozu postepu i pokoju, gwarantujq-r
cego niezalezny byt i dalszy rozwdj Narodu i Panstwa
Polskiego, wiedzie jedynie przez daisze wzmocnienie
i roswdj sit demokracji ludowej w Polsce i na calym
§wiecie. Ostalnie wypadki w Czechoszbwacji, byly wy-
razem obrony suwerenno$ci mnarodu czeskiego prred
zakusami. Zwycigsiwo
narodu czeskiego stanowi krok ma drodze umocnienia
demokracji ludowej 4 pokoju. Wspélpraca indynieréw
§ technikéw wmechanikéw polskich 4 czeskich jest po-

imperializmu amerykaiskiego.

wainym wkiadem 1w dzielo obrony pokoju, przez go-
spodarcze wzmocnienie obu naroddéw. Wspélpraca ta
po wusumigciu = Zycia spolecznego Czechoétowacji tych,
ktérzy ja hamowali winna doprowadzié do $cislej wy-
miany doswiadczen technicznych, licencyi i mowych-
konstrukeyj. '

InZynierowie i technicy mechanicy winni nawigzaé
braterskq wspéiprace 2 inéynieramfl i technikami na-
rodéw slowianskich, przyczyniajge sie w ten sposéb do
umocnienia pokoju Swiatowego.

3-ci Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia Iniynie-
réw i Technikéw Mechanikéw Polskich wzywa caly
polski Swiat techniczny do wzmoZenia wysitkéw mnad
wmocnieniem demokracji ludowej w Polsce i zacie$nie-
nia wezléw przyjaini i wspoipracy z in2ynierami i le-
chnikami narodéw slowiarnskich”.

W dalszym ciggu sprawozdania podkreslono, ze kon-
tynuowana bedzie réowniez szeroka wspolpraca ze wszyst-
kimi organizacjami technicznymi, a przede wszystkim
z NOT i PKN. . ’

Postanowiono .poza tym uriozliwi¢ jak najwigekszej
iloSci czlonkom zaznajomienie sig ze zdobyczami i sta-
nem przemyslu zagranicznego, organizujac szereg wy-
cieczek. '

Po sprawozdaniu i dyskusji dokonano wyboru no-
wych wtadz:

Prezesem zostal kol. Marian Wakalski,- wicepreze-
cami koledzy: Ludwik Uzarowicz, Roman Gdulewski,

Antoni Tymieniecki i Czesiaw Taracha, a do Zarzadu
weszli koledzy: Janina Gubrynowicz, Tadeusz Zalewski,
Zdzislaw Rytel, Waclaw Brodowicz, Zbigniew Muszyﬁ-
ski, Jerzy Sawiczewski, Julian Treuttler, Stanislaw Ma-
sztakowski, Edward Demidowski i Jan Bidzinski. Prze-
wodniczacym Rady Wydawniczej SIMP zostal wybra-
ny na okres dwuletni kol. Ignacy Brach.

Na zakonczenie obrad wyrazono podziekowanie uste-

pujacemu Zarzadowi oraz kierownictwu Instytutu Wy-
dawniczego SIMP za owocng prace dla Stowarzyszenia

SPRAWOZDANIE Z KONFERENCJI NARZEDZIOWO-OBRABIARKOWEJ W POZNANIU

W dn. 7 i 8 maja odbyla sie w Poznaniu dwudnio-
wa Konferencja Narzedziowo-Obrabiarkowa zwolana z
inicjatywy Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow
Mechanik6w Polskich i Centralnego Zarzadu Przemystu
Metalowego. Konferencje zagail Kol. Prezes ini. Ma-
rian Wakalski, ktéry po powitaniu zebranych zaprosil
do . Prezydium Kolegéw: Dyrektora Mieczyslawa Lesza,
Rektora Ludwika Uzarowicza, Reklora Bolesiawa Or-
gelbranda, Dyrektora Jana Piotrowskiego, Dyrektora
Ignacego Bracha, Dyrekiora Stanislawa Boguslawskie-
go, Dyrektora Zbigniewa Lutosliawskiego oraz przodo-
wnikéw pracy w Fabryce Obrabiarek H. Cegielski Filode
i Jankowiaka.

W dalszym ciagu swego przemoéwienia Kol. Prezes
stwierdzil m. in.: ,Pierwsza po wieloletniej przerwie
konferencje zwolaliSmy do Pozhanid, ktéry od chwili
wyzwolenia naszego kraju rok rocznie udziela goSciny
Miedzynarodowym Targom. Na nich przemyst meta-
lowy z duma przedstawia Swiatu swe osiagniecia za
ubiegly rok pracy i wysilkéw. Radujemy sie Zjazdem
w Poznaniu, nazwanym przez Ministra H. Minca o$rod-

kiem wytrwalej, rzetelnej i solidnej pracy. Atmosfera
tego oSrodka bedzie towarzyszyla referatom i dy-
skusjom niniejszej konferencji. Zjazdom i konferencjom
organizowanym przez SIMP przySwiecaly i przyswie-
caja hasla zmierzajace do postepu i rozwoju wiedzy
technicznej, polskiego przemystu i krajowej produkeji
maszynowej. ) '

Dazymy do skierowania umysiéw naszych inZynie-
réow i technikdw na najaktualniejsze zdobycze tej wie-
dzy, na szybkie i owocne zastosowanie tych zdobyczy
dla. unowoczesSnienia Srodkéw i metod produkceji. Ha-
slem obecnej konferencji jest realizacja planu techni-
cznego.

Plan techniczny, jest to program prac o charakterze
technicznym i riaukowo-badawczym, zmierzajacy do naj-
lepszego wykorzystania istniejacych Srodkéw produkeji
i do najlepszego doboru nowych Srodkéw produkeji dla
uzyskania najwyzszej jakosci wytworu przy najnizszej
jego cenie. '

Jednym z gléwnych obiektéw planu technicznego =g
obrabiarki i narzedzia. Posiadanie ich, najwlasciwszy
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dobér ze wzgledu na wydajnoSé, na mozliwoSci harmo-
nizowania, na koszt ruchu, jego ciagloS¢ oraz na ob-
stuge stanowia fundament planu technicznego.

Siegajac pamiecia do konferencji obrabiarkowej z
1939 r. i tematéw na niej omawianych, pragne uwy-
pukli¢ zmiany jakie zaistnialy w ujeciu zagadnienia
produkeji obrabiarek w Polsce. W latach po pierw-
szej wojnie Swiatowej nie wytworzyliSmy. gddnego na-
szych potrzeb przemysiu obrabiarkowego. W dobie
. obecnej w przemysle upanstwowionym zagadnienie po-
siadania przemysiu obrabiarkowego 1 mnarzedziowego
w skali odpowiadajacej zalozeniom i potrzebom gospo-
darki i produkeji planowej zostalo postawione na jed-
nym z pierwszych miejse, co daje gwarancje, ze wszyst-
kie galezie wytwarzania zostana oparte na krajowych
srodkach wytworcezych, uksztaltowanych wiedza, do-
Swiadczeniem i wysilkiem polskich inzynierdw i te-
chnikéw.

Sekcja Warsztatowa SIMP w swych pracach dazy
do wspdldziatania z kolegami zwiagzanymi z projekto-
waniem i wytworczoscia obrabiarex i narzedzi, doklada
staran, by swa dzialalnoscia ulatwié spelnienie zadan
stojacych przed konstruktorami i warsztatowcami. Pro-
gram rozpoczynajgcej sie Konferencji obejmuje tematy
wytyczajace kierunek, rozmiary i
przemysiu obrabiarkowego, oraz tematy groruszajace
szereg zagadnien wystepujacych w produkeji narzedzi
i obrabiarek. Poszczegélne referaty przedstawia naj-
nowsze prady w zakresie konstrukcji, proceséw techno-
logicznych, organizacji produkeji i normalizacji w prze-
my$le narzedziowym i obrabiarkowym*. )

Referaty zgodnie z programem konferencji podazie-
lono na cztery grupy. W dniu 7 maja przed poludniem
wygloszono skroty referatow: 1)

Dyrektor Generalny CZPM Mieczysiow Lesz ,Za-

zadania krajowego

mierzenia przemysiu obrabiarkowego i narzedziowego“,
Jan Piotrowski ,Planowanie ilosciowe i jakoSciowe bu-
dowy obrabiarek", Mieczystaw Susicki ,Zalozenia kon-
strukcyjne obrabiarek w zwigzku z rentownoscia ich
pracy*, Jan Juchimowicz ,Metoda produkcji ciaglej
w budowie obrabiarek®, Andrzej Mystkowski ,Automa-
tyczne linie obrabiarkowe",

' Zebraniu przewodniczyt kol
stawski.

Po poludniu dn. 7 maja wygloszono referaty:
Kazimierz Koziarski: ,,Stan obecny produkcji narzedzi
i zamierzenia na przyszio$é¢“, Witold Biernawski ,Ba-
dania wydajnosci krajowych stali szybkotnacych®, Ta-
deusz Malkiewicz

Dyr. Zbigniew Luto-

»Stale narzedziowe produkowane w
Polsce”, Stanistaw Jablonski ,Zastosowanie tempe-
ratur ponizzj zera do obrobki cieplnej’, Stanisiaw
Szule ,,Obrébka metali narzedziami o ujemnych katach
natarcia®, Kazimierz Ukielski ,Obrobka termiczna pra-
dami szybkozmiennymi“.

Przewodniczyl kol. Dyr. Jan Piotrowski

1) Wszystkie referaty z wyjatkiem prac kol. Mie-
crystawa Susickiego ,Zalozenia konstrukcyjne obrabia-
rek w zwigzku z rentownoscia ich pracy*, kol. Pioira
Moroza ,Obrébka kol zebatych widorkowaniem®: oraz
kol. Feliksa Tychowskiego ;,Materialy w budowie obra-
biarek* zostaly opublikowane w zeszytach specjalnych
2—3/48 , Przegladu Mechanicznego* i 4—5/48 ,,Mechani-
ka“. Referaty kolegéw Susickiego, Moroza i Tychowskie-
go zostana opublikowane pézniej.

Przed potudniem dn. 8 maja wygloszono referaty:
Jerzy Miracki ,Przeciaganie — ekonomiczna obréka
skrawaniem", Zdzislaw Nowakowski ,Utwardzanie po-
wierzchniowe prowadnic”, Stanistaw Szulc ,Superfi-
nish", Bronisltaw Kiepuszewski ,Sposoby wykonywania
nozy Fellowsa“, Jan Pawlikowski ,Kota zebate w bu-
dowie obrabiarek", Piotr Moroz ,,Obrobka kot zebatych
widrkowaniem*, Eugeniusz »Nowe prady
w dziedzinie napedu i elektrycznego sterowania obra-
biarek“, Marian Tutalc ,Nowe prady w dziedzinie na-
pedu i sterowania hydraulicznego obrabiarek®, Witold
Szymanowski
spolu wspolosiowych przekladni zebatych®.

Misiurewicz

»Nowa metoda wykreslnego doboru =ze-

Przewodniczyt kol. Rektor Ludwik Uzarowics.

Po potudniu dn. 8 maja zebrani.e zagait kol. Dyr.
Ignacy Brach omawiajac ogdlne zalozenie normalizacji
na odcinku przemystu metalowego. Z kolei wyglosili
referaty: Ludwik Uzarowicz ,Zarys dzialalnosci Ko-
misji Techniki Warsztatowej PKNY, Stanistaw EKun-
stetter ,Niektoére zagadnienia z dziedziny normalizacji
narzedzi“, Wiadyslaw Gwiczdowski ,,W sprawie norma-
lizacji wyposazenia obrabiarek®, Witold Szymanowski
,INormalizacja w budowie obrabiarek®, Stanisiaw Ku-
lesza ,Klasy dokladnosci obrabiarek na tle Polskich
Norm sprawdzania dokladnosci®.

Przewodniczyl kol. Rektor Bolestaw Orgelbrand.

W drugim dniu obrad przyjeto przez aklamacje tresé
telegramu, wystanego w imieniu zebranych do Ministra
Przemystu i Handlu O0Ob. Hilarego Minca nastepujgce}
tresci:

.Konferencja obrabiarkowo - narzedziowa Stowarzy-
szenia Inzynieré6w i° Technikw Mechanikéw Polskich
w imieniu zebranych 500 inzynieréw i technikéw Prze-
mystu Metalowego zapewnia Obywatela Ministra, ze
inzynierowie i technicy przemystu metalowego wyteig
wszystkie swe sily dla zaznajomienia sie ze Swiatowsg
technika obrébki mechanicznej i wprowadzenia jej w
zycie w naszych fabrykach.

W ciggu drugiej wojny Swiatowej przemyst meta-
lowy w krajach przodujacych technicznie dokonal
ogromnego skoku w metodach obrdbki. Naszym zada-
niem jest dogonié technicznie przodujace kraje, droga
powiekszenia szybkosci skrawania, obrdbki wielonarze-
dziowej, szerszego stosowania obrabiarek wysoko wy-
dajnych jak rewolweréwki, wielonozéwki, przeciagarki,
promisniowe, frezarki bramowe, obrabiarek
o sztywnej ciezkiej konstrukeji i duzej mocy silnika,
oraz obrabiarek specjalnych.

Wprowadzimy w naszych fabrykach, gdzie to tylke
jest mozliwe, obrébke tasmows, taSmowy montaz, ob-
réobke w przyrzadach.

Zbudujemy w naszych fabrykach nowoczesne typy
obrabiarek o wysokie] wydajnosci z automatycznym
i pélautomatycznym cyklem produkcji z przedwstepng
selekcja posuwoéw i obrotow.

Chcemy zapewnié wzrost wydajnosci przecietnie w
naszym przemySle w wyniku realizacji planu technicz-
nego co najmniej o 10% rocznie.

Chcemy w ciagu 8-iu lat podwoié wydajno$é nasze-

wiertarki

go. przemysiu. .
Dokonamy rewolucji technicznej w mnaszym prze-
my§$le, zapewniajac polskiemu przemystowi dostawe ma-
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gzyn, zapewniajac wykonanie inwestycji maszynowych
w przemysle, rolnictwie i komunikacji.

Niech zyje Demokratyczna Polska Ludowal!

Niech 2zyje Generalny Dyrektor Polskiego przemysiu
Minister Minc!
Za Prezydium Konferencjl
Lesz, Wakalski, Lutostawski, Uzarowicz“.

Wyniki konferencji ujeto w postaci odezwy skiero-
wanej do kolegéw Inzynieréw i Technikéw, zatrudnio-
nych w przemysle metalowym. Pelny tekst tej odezwy
zamieszczamy na innym miejscu.

*

Program konferencji obejmowal wygloszenie i dy-
skusje nad 27 referatami. Biorac pod uwage kroétki
czas obrad — dyskusja musiala ulec znacznemu ogra-
niczeniu.

Najwiekéze zainteresowanie wzbudzily nastepujace
zagadnienia: ustalenie wlasciwego programu budowy
obrabiarek i metod ich produkcji (przemawiali koledzy:
Misiurewicz, Wrzosek, Moroz, Z6ttowski, Chrobot), stali
narzedziowych i ich obrébki cieplnej (zabierali gtos w dy-
skusji koledzy: Ocheduszko, Wolk, Zmihorski, Biernaw-
ski, Tychowski, Misiurewicz, Moroz, Kajoch), zagadnie-
nie ujemnych katow natarcia przy skrawaniu poruszyli
koledzy: prof. Biernawski i Stachnik.

Wsréd tematéw dyskutowanych w drugim dniu kon-
ferencji wysunela sie sprawa obrobki wykanczajacej
tzw. ,superfinishu® (przemawiali koledzy: prof. Bier-
nawski— proponujac termin ,dogladzanie“ i Toma-
szewski) oraz zagadpieni"e metod obrébki i narzedzi do
obrébki ko6t zebatych (referaty kolegéw Pawlikowskie-
go, Kiepuszewskiego i Moroza). Zabrall tu glos kole-
dzy: Ocheduszko, Zienkiewicz, Juchimowicz i Wolnik.

Przed zamknieciem obrad ciekawe uwagi na temat
planu technicznego wyglosit kol. Mgcrewski- Rowinski.

MECHANIK

Jest jeszcze zbyt wczeSnie, aby mozna bylo przed-
stawi¢ pelny bilans wynikéw konferencji, tym nie
mniej juz dzi§ nasuwaja sie pewne uwagi, kidéryml
pragniemy sie podzielié z czytelnikami.

Pierwsza obserwacja —to szeroki zasieg zaintereso-
wania wzbudzony przez konferencje 2). Obecno$é ponad
pieciuset uczestnikow, ktérzy w olbrzymiej wiekszosci
brali zywy udzial w ciggu catego okresu trwania kon-
ferencji (pomimo bliskosci ,konkurencyjnych* Targéw
Poznanskich) dowodzi, Ze odradzajacy sie polski prze-
myst metalowy zdolal juz wytworzyé zastep technikéw,
po$wigcajacych sie zagadnieniu przetworczo$ci metalo-
wej. Na podkreslenie zasluguje rowniez fakt przenika-
nia do coraz szerszych rzesz naszych technikéw nowych
pojeé z dziedziny obrébki. To co nieraz rok czy dwa
lata temu bylo znane jedynie z nazwy — dzi§ jest spra-
wa zywo dyskutowana, dla ktérej szuka sie mo.liwosci
wcielenia w 2ycie, jutro zas, powinno znalezé codzien-
‘ne zastosowanie na warsztacie.

Konferencja Narzedziowo-Obrabiarkowa posiadata w
duzym stopniu charakter programowy, charakter ten
trafnie podkreSla przyjeta w zakohczeniu obrad odezwa
do kolegéw inzynieréw i technikéw zatrudnionych w
przemysle metalowym. Sadzimy, Zze choé w odezwie nie
znalazlo to odbicia, hasta jej obowigzuja w réwnym
stopniu i nasza prase techniczng, ktéra w ramach
opracowania planu technicznego powinna wyniki kon-
ferencji rozwijaé¢ i pogtebiaé.

Uwazamy, ze wzajemne wspoldzialanie i wspélza-
wodnictwo naszych instytucyj naukowo-badawczych i
przemystowych, biur i warsztatéow, pozwoli na zrewo-
lucjonizowanie metod wytwoérezych i umozliwi wyréw-
nanie naszego zacofania technicznego. '

I w tej formie wlasnie chcielibySmy widzie¢ praw-
dziwe wyniki Konferencji w Poznaniu. 8. K.

2) Dodajmy, ze zainteresowanie konferencia obieto
nawet pisma codzienne., Wzmianki o niej zostaly m. in.
zamieszczone w ,Glosie Ludu“, ,2yciu Warszawy” i
»lRzeczypospolites.

Warunki prenumeraty czasopism wydawanych przez Instytut Wydawniczy SIMP

(zgodne z uchwalag Rady Czasopism

1

~

Zgloszenie prenumeraty przyjmuje sie w zasadzie na
czas hieoznaczony, W wypadku zgloszenia prenume-
raty na czas oznaczony, najkrétszym okresem pre-
numeraty jest kwartal kalendarzowy (przyjmowanie
zgloszen na okres rozpoczynajacy sie od dowolnego
miesigca jest czesto niemozliwe, gdyz co pewien czas
ukazuja sie zeszyty podwdjne).

2) Nieoplacenie prenumeraty w terminie nie powoduje
samo przez sie rozwigzania umowy o prenumerate,
jednak administracji czasopisma przystuguje w tym
wypadku ' prawo wypowiedzenia umowy z réwnocze-
snym wstrzymaniem wysylki czasopisma.

3) Ze wzgledu na zmieniajace sie koszty wydawnicze

ceny papieru, koszty skitadu i druku, ceny klisz, opla-

ty pocztowe itd.) wysoko$é prenumeraty ustala sie
na kazdy kwartal w- ostatnim miesiacu poprzedzaja-
cego kwartalu i podaje czytelnikom do wiadomoSci

w ostatnim zeszycie kwartalnym czasopisma.

Zmiana prenumeraty obowigzuje wstecz za poprze-

dnie kwartaly, zaréwno przy nowych zgloszeniach,

jak i opdéznionych wplatach za kwartaly poprzednie.

4) Czlonkowie Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw:

Mechanikéw Polskich korzystajg z. prenumeraty ul-
gowej czasopism wydawanych przez IW SIMP za-

Technicznych NOT z dn. 24 marca 1948 r.)

réwno przy zgloszeniach zbiorowych, dokonywanych
za, poSrednictwem =zakladéw pracy, jak i przy zglo-
szeniach indywidualnych.
5) Miodziez szkolna korzysta z prenumeraty ulgowej je-
dynie przy zgloszeniach zbiorowych (co najmniej 10
egzemplarzy), dokonywanych za posrednictwem dy-
rekeyj szkét lub samopomocowych kol kolezenskich.
Zgloszenia prenumeraty nalezy wypelniaé czytelnie,
podajac: a) imie¢ i nazwisko lub nazwe instytucji,
b) dokladny adres, c¢) iloS¢é egzemplarzy, d) okres,
za ktory prenumerata zostala oplacona.
7) Nalezy niezwlocznie zawiadamiaé¢ administracje cza-
sopism o zmianie adresu, przekazujac réwnoczesnie
zt 25— na pokrycie kosztéw, zwiazanych z wyko-
naniem plytki adresowej.
Zeszyty czasopisma, wysiane pod niewlaSciwym adre-
sem, wracajg do administracji w stanie tak zniszczo-
nym, iz nie przedstawiaja najczeSciej Zadnej warto-
Sci uzytkowej. ’
W wypadku nie otrzymania przesyilki nalezy zglosié
reklamacje w miejscowym urzedzie pocztowym, za-
wiadamiajac rownoczesnie administracje czasopisma
o zaginieciu przesyiki. '

6

~

8)
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WESOLY MECHANIK

llustrowany Slownik Techniczny

Obrabiarka.

Karuzeléwka.

Automat.

Gitara w tokarce.

»Wesoly Mechanik” na Konferencji Narzedziowo- Obrabiarkowej w Poznaniu -

Na Konferencii wygloszono szereg referatéw.

Juz pierwszy referat. fachowy wykazal duza za-
le sz nosé pomiedzy planowaniem nowoczesnej produkcji
obrabiarek a Zyczeniami konsumentéw.

. W dalszym ciagu uczestnicy przekonali si¢ o dodat-
nim wplywie ujemmnej skali Celsjusza na strukture
stali, tj. jak niska temperatura daje wysoko-
gatunkowy material ‘

Przy omawianju nacisku na prowadnice, okazalo
sie, ze obrabianie loza zalezy od narzedzia, ktérym mo-
ze byé¢ bocian prawy (lub nieprawy).

W przerwach miedzy wykladami zasilano uczestni-
kéw ciecza chlodzaca o lepkosci 24 E, towotem z kar-
tofli i spiekanymi na wegliki kotletami. Krajano je no-
zami ze stali szybkotnacej.

Dania ‘lykano 2z szybkosScia, dochodzgca do 100
m/min., azeby ustapi¢ miejsca nastepnej transzy, a tym
samym utrzymaé réwnomierno$é taktu spozycia. Po-
trawy podawano oczywiscie seryjnie i na specjalnych
przyrzadach.

Poszczegblne punkty programu zazebialy sie wza-
jemnie wyraznym zarysem ewolwentowym pod kiero-
wnictwem kol. Ocheduszki (bez koniecznoSci korekeji).

Niektorzy referenci stosowali metode
gania, ale wowczas zapalano
zgasié oratorski zapal.

Wsréd amatoréw dyskusji byli tacy, co wierecili
dziury w brzuchu, ale referenci w obronie swych tez
wytaczali najciezsze argumenty — i tak w koélko
(Fellowsa). SzczeSliwie przy tym walkowaniu
nikt nikogo mnie ostrugal.

przecta-
im lampke, aby

Po dwéch dniach nastapil koniec obrad (tzw. finish),
wreszcie wspolna kolacja (superfinish).

Cel konferencji, ktérym bylo zahartowanie do 62° Re
(pradem o wysokiej czestotliwosci) wspoélnej woli szyb-
kiej odbudowy naszego przemystu — zostal w peini
osiagniety.

Kazdy w miare zelaznego (S+P < 0,05) zdrowia
i stalowych (SW18) nerwéw, da z siebie maximum,
w mySl zasady, Zze nie czas pracy decyduje o wynikach.

P. S. Jezeli kto§ czuje sie urazony, niech zastosuje
natarcie uszu mojej glowicy, ale oczywiscie ujemnym
katem natarcia. '

K. D,
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