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6-LETNI PLAN UPRZEMYSLOWIENI1A

Jednym z najpowazniejszych zadan na przyszto$¢, jakie wskazat nam Kongres Zjed-
noczeniowy Partii Robotniczych jest uprzemystowienie Kraju.

Plan jgospodarczy, na najblizszy okres 6-letni szczegétowo omoéwiony na Kongresie
przez Ministra Minca, opiera sie na mobilizacji sit catej techniki polskiej.

Program ten przewiduje wzrost produkcji przemystowej, dzieki rozszerzeniu istniejg-
cych zaktadéw przemystowych oraz budowie nowych zaktaddéw wytwdrczych na terenie
catej Polski.

LZaplanowane u nas tempo przyrostu produkcji przemystowej — mowit Minister
Minc — nalezy uwazac za bardzo jwysokie i wymagajace wielkiego wysitku

W mysl planu gospodarczego produkcja przemystowa powinna w koricu 6-lecia wzro-
sng¢ przecietnie od 85 — 95% w poréwnaniu z produkcjg 'w{roku 1949, tak iz catkowita
produkcja przemystowa bedzie z goérg 3'krotnie wieksza od przedwojennej, a produkcja
na gtowe ludnosci z gorg 4-krotnie wieksza od przedwojennej.
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Stosownie do podstawowego kierunku naszego uprzemysfowienia, najszybszy wzrost
produkcji przewidziany jest dla podstawowych Srodkéw wytworczych, Jz wyjgtkiem we-
gla. Dla wegla, kiéry juz pod koniec 3-letniego planu odbudowy osiqga bardzo wysoki
poziom produkcji, wzrost jest przewidziany \jedynie w granicach 22 — 28%. Tym nie-
mniej, pod wzgledem wydobycia wegla na jednego mieszkarica, Polska wysunie sie na
jedno z czolowych miejsc w §wiecie, gdyz produkcja wegla na glowe IudnoSci wyniesie
pod koniec 6-lecia mniej wiecej tyle, co. w Stanach Zjednoczonych w 1937 roku.

Podstawowym warunkiem -uprzemysiowienia jest szybki wzrost produkcji maszyn.

Wizrost produkcji maszyn wymaga odpowiedniego wzmozZenia produkcji stali.

Produkcje stali odziedziczyliSmy po polskich, a wilaSciwie zagranicznych kapitalistach,
na wyjgtkowo niskim poziomie i nawet obecnie, po znacznym przekroczeniu poziomu
przedwojennego, produkcja stali na glowe ludnoici jest w przyblizenius2,5 razy niisza, niz
w Czechoslowacji. Totez zadanie zwiekszenia produkcji stali jest jednym z podstawo-
wych zagadnieni gospodarczych. Zadanie to zostanie |speinione drogq rozwoju naszego sia-
rego hutnictwa i czeiciowego uruchomienia nowej wielkiej huty o zdolno$ci produkcyj-
nej 1,5 miliona ton stali, to znaczy, o zdolnosci produkcyjnej nie wiele mniejszej niz
calego obecnego naszego hutnictwa. Urzqdzenia tej huty dostarcza nam Zwiqzek Radziec-
ki na podstawie umowy inwestycyjnej.

W rezultacie produkcja stali wzroinie prawie dwukrotnie w stosunku do okresu
przedwojennego i bedzie stanowié podstawe dla wzrostu produkcji przemysiu metalowe-
go, a w szczegdlnosci maszynowego. :

Plan 6-letni przewiduje réwniez rozpoczecie budowy drugiej wielkiej huty na wscho-
dzie kraju. W oparciu o rozszerzonq baze hutniczq rozwinie sie silnie przemysi metalowy
i maszynowy. Wzrost tego przemysiu w stosunku do roku 1949 wyniesie 250%.

Najsilniej rozwinie sie produkcja obrabiarek, ktéra wykaze przeszio 20-krotny wzrost
w poréwnaniu z okresem przedwojennym.

W roku 1955 produkcja ciqgnikéw osiqgnie 10 — 12 tysiecy sztuk rocznie, tzn. 5 — 6
razy wiecej, niz w roku 1949. W okresie 6-letniego Planu bedzie zrobiony wielki krok
naprzéd w kierunku rozwoju przemysiu pomocniczego dla potrzeb motoryzacji. W roku
1955 bedziemy produkowaé okolo 15 tys. sztuk samochodéw ciezarowych i okofo 10 tys.
sztuk samochodéw osobowych.

Podstawq rozwoju wszystkich tych wielkich galezi przemysiowych bedzie rozbudowa
wielkiej bazy energetycznej, umozliwiajqcej przeszio dwukrotny wzrost produkcji energii
elekirycznej. w poréwnaniu z r. 1949. Produkcja energii elekirycznej na glowe ludno-
$ci wyniesie znacznie wiecej, niz 'we Francji przed wojnq, oraz nieco wiecej niz w Cze-
chostowacji w 1948 r. '

Wzrost produkcji przemysiowej bedzie osiqgniety dzieki modernizacji i podniesieniu
wyda]nosc1 przemystu.

W okresie 6-lecia powstanie okolo 350 wiekszych zakladéw przemyslowych z za-
togq okolo 300 tysiecy ludzi. 'W zwiqzku z przewidywanym rozwojem przemysiu w okre-
sie 6-lecia nalezy przeszkoli¢é w zawodach nierolniczych ponad 800 — 900 {ysiecy robot-
nikéw, od 80 — 100 tysiecy technikéw i okolo 24 tysiecy inzynieréw.

Jest to zadanie olbrzymie i trudne do wykonania, ale bez wypeinienia go nie moze
byé mowy o realizacji planu 6-letniego.

Dotychczas w naszej gospodarce mieliSmy niedostateczng ilo$¢ sit technicznych i in-
Zynierskich. Tam, gdzie powinno byé dziesieciu inzynieréw, mieliémy czasem jednego!
Przynosito to i przynosi nam olbrzymie szkody. ‘

Wprawdzie w okresie odbudowy gospodarczej Kraju nieliczne zastepy inZynierskie
i techniczne speinily swe odpowiedzialne zadania, jednakze dla rozwoju polskiego prze-
mystu w okresie najblizszego szeéciolecia rozporzqdzalne kadry techniczne sq niewystar-
czajgce i wymagajq uzupeinienia.

Dlatego 'tez nalezy. szkolié, szkoli¢ i ]eszcze raz szkolié, nie czekajqc, nie tracqc czasu,
nie zatujqc Srodkéw i sit!
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TECHNICZNE ODTLUSZCZANIE METALI

Wstep

Technicznemu odttuszczaniu i oczyszcza-
niu metali jako dziedzinie lezacej na pogra-
niczu techniki warsztatowej i chemii, nie
poswieca sie dotychczas, szczeg6lnie u nas
w Polsce, nalezytej uwagi mimo, ze posiada
ono duze znaczenie i jest stosowane prawie
w kazdym warsztacie metalowym. Technicz-
ne odtluszczanie metali jest .stosowane za-
wsze przed pokryciem metalu powitokag or-
ganiczng lub (nieorganiczng, gdyz powloki te
dobrze przylegajg tylko do zupetlnie wolnej
od thuszczu i brudu powierzchni metalu.
Przed trawieniem metali w kwasach, celem
usuniecia produktéw korozji, nalezy réwniez
uprzednio odttusci¢ i oczysci¢ powierzchnie.
Poza tym odtluszczanie czesci metalowych
jest stosowane w wielu innych wypadkach
np. przed wyzarzeniem, przed naprawg itd.

Oczyszczanie metali nizej opisanymi spo-
sobami daje zupelnie czystg powierzchnie
tylko woéwczas, gdy oprocz olejow i thu-
szczOw znajdujg .sie na niej tylko brud, pyt,
widry itp. Jezeli natomiast na powierzchni
metalu wystepujg produkty korozji jakiego-
kolwiek rodzaju, to celem otrzymania zu-
petnie czystej powierzchni nalezy oproécz
odtluszczenia stosowaé trawienie w kwa-
sach lub mechaniczne oczyszczanie po-
wierzchni za pomoca piaskowania, bebno-
wania, szczotkowania itp.

Odtluszczanie metali
dzi¢:
1) za pomocag rozpuszczalnikdow,
2) za pomoca S$rodkéw zmydlajgco-emul-
gujacych,
3) na drodze elektrolitycznej.

mozna przeprowa-

1. Odtluszczanie przy pomocy
rozpuszczalnikéw

Rozpuszczalniki odtluszczajg powierzchnie
metalu przez rozpuszczanie wszelkich ole-
jow i tluszczow znajdujgcych sie na (tgj po-
wierzchni. Srodki te byly dawniej najcze-
Sciej stosowane do technicznego odtluszcza-
nia metali.

Sposrdéd  rozpuszczalnikéw organicznych
najbardziej rozpowszechniona byta benzyna,
ktora i dzisiaj jest bardzo czesto stosowana.
Jako S$rodek do odttuszczania metali bonzy
na posiada (dwie bardzo wazne wady, a mia-
nowicie jest (bardzo lotna ( nadzwyczaj fta-
two palna.

Uzywany niekiedy do odttuszczania me-
tali benzen (benzol) posiada te same wady,
a ponadto dziata szkodliwie na organizm
ludzki w stopniu znacznie wiekszym niz
benzyna.

W ostatnich czasach duze znaczenie,
szczeg6lnie zagranica uzyskaty, przy tech-
nicznym odttuszczaniu metali, chloropochod-
ne weglowodoroéw: tréjchloroetylen (C2HC13),
czterochloroetylen, zwany tez nadchloroety-
lenem (C2Cl4 oraz czterochlorek wegla
(CC14. Zwiagzki te posiadajg bardzo duzg
zdolno$¢ rozpuszczania olejow i thuszczow,
i co najwazniejsze, sg one w odrdznieniu od
benzyny i benzenu niepalne. Chloropochodne
weglowodoréow  wywierajg jednak pewien
szkodliwy wptyw na organizm ludzki, gdyz
dziatajg narkotyzujgco, podobnie jak chlo-
roform, aczkolwiek ,w stabszym stopniu.

Przy pracy chloTopochodnymi weglowodo-
row nalezy nliie¢ na uwadze, ze pod dzia-
taniem promieni stonecznych, przy przegrza-
niu lub w obecnosci $ladéw obcych kwaséw
zwiazki te ulegajg rozkladowi, odszczepiajac
kwas solny, ktéry dziata korodujgco na od-
tluszczane metale. Do odtluszczania metali
lekkich i ich stopéw nie nalezy stosowac
tréj- i czterochloroetylenu, gdyz potgczenia
te, szczegllnie trdjchloroetylen, w zetknie-
ciu z pylem lub drobnymi widérkami tych
metali ulegajg, w pewnych warunkach, gwat-
townemu rozktadowi.

Aparat do recznego odttuszczania w troéj-
lub czterochloroetylenie.

Rys. 1.

Azeby przy odttuszczaniu w jakimkol-
wiek rozpuszczalniku otrzymaé zupetnie
wolng od tluszczu powierzchnie metalu,
trzeba stosowaé przynajmniej trzy zbiorniki
z rozpuszczalnikiem tak, by w trzecim zbior-
niku zawsze znajdowal sie praktycznie czy-
sty rozpuszczalnik.

Nalezy tu zauwazy¢, ze rozpuszczalniki
bardzo czesto nie usuwaja z powierzchni
metalu drobnego pylu, pozostatego po szli-
fowaniu lub polerowaniu.
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Ze wzgledu na lotno$¢ rozpuszczalnikow
oraz na ich szkodliwo$¢ dla organizmu ludz-
kiego, nowocze$nie urzadzone zaklady sto-
sujg do odtluszczania w cMoropocbodnych
weglowodoréw sipecjallinie aparaty.

Rys. [L przedstawia jeden 2z prostszych
aparatow do recznego odttuszczania w troéj-
lub czterochloroetylenie. Aparat ten jest
dos¢ wysoka skrzynig zelazng, ktorej dolna
cze$¢ jest rozdzielona przegrodami na trzy
zbiorniki. W kazdym z nich znajduje sie roz-
puszczalnik, ogrzewany za pomoca WezZow-
nic parowych. Nad zbiornikami z rozpusz-
czalnikiem umieszczone ,s3 wezownice chio-
dzace, ktore powodujg skraplanie sie pary
rozpuszczalnika i w ten spos6b zapobiegajag
wydostawaniu sie jej na zewnatrz. Czesci
metalowe podlegajgce odttuszczaniu umie-
szcza sie w koszu drucianym i zanurza sie
recznie po kolei do wszystkich trzech zbior-
nikdéw, po czym przetrzymuje sie przez pe-
wien czas, celem wysuszenia, w gérnej cze-
&ci zbiornika.

Do masowego odtluszczania czesci me-
tallowywych sg stosowane zmechanizowane
urzadzenia o roznej konstrukcji, dostosowa-
nej do rodzaju odttuszczanych czesci.

Rys. 2. Urzadzenie do masowego odtiuszczania

drobnych przedmiotéw.

Rys. 2 przedstawia urzadzenie do maso-
wego odtluszczania drobnych Czesci w tréj-
lub czterocbloroetylenie. Cze$ci przeznaczo-
ne do odtluszczania umieszcza sie w podiuz-
nych koszach drucianych, ktére z kolei za-
ktada sie do transportera, gdzie kosze oprocz
ruchu posuwistego wykonywuja réwniez ruch
obrotowy dokola swojej osi poziomej.
Kosze te przechodza przez znajdujgce sie
wewnatrz urzadzenia zbiorniki z rozpu-
szczalnikiem oraz suszarke i po wyjsciu na
zewnatrz sg zdejmowane z transportera.
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Dzieki ruchowi obrotowemu koszy, czesci
metalowe stale zmieniajg swoje potozenie,
co przyczynia sie do ach catkowitego od-
tluszczenia i wysusze-

nia.
Rozpuszczalniki  sg
stosunkowo drogie i

dlatego stosowanie ich
w wiekszych, ilosciach
do odttuszczania metali
powinno by¢ zawsze
potaczone z oczyszcza-
niem zuzytych roz-
puszczalnikéw za po-
moca destylacji. Desty-
lacja pozwala zrege-
nerowa¢ rowniez olej,
co jednak wymaga do-
datkowego urzadzenia
do filtrowania oleju
i moze sie optacac tyl-
ko wtedy, gdy chodzi

0 wieksze ilosci wy-
soko wartosciowych o-
lejiow.

Aparat do destyla-

F : Rys. 3. Aparat do de-
cJl .z_uz,ytych_ rozpusg- st))//Iacji zEzytych roz-
czalnikéw jest uwi" puszczalnikéw.

doczniony na rys. 3
gdzie A jest kottem destylacyjnym, B chiod-
nicg i C odwadniaczem.

2. Odttuszczanie srodkami zmydlajgco-
emulgujacymi

Najwazniejszym rodzajem oczyszczania
jest odttuszczanie metali przy pomocy $rod-
kéw zmydlajaco-emulgujacych. Sposob dzia-
fania tych srodkéw na oleje i thuszcze jest za-
sadniczo rézny od sposobu dziatania rozpusz-
czalnikow, Kktore rozpuszczajg bezposrednio
wszelkie oleje i tluszcze. Alkalia i sole alka-
liczne natomiast dziatajg na oleje i tluszcze
pochodzenia roslinnego lub zwierzecego —
zmydlajaco, zas na oleje i smary mineralne —
emulgujaco. Przed kilkunastu laty sposréd
tych Srodkéw odttuszczajgcych przemyst me-
talowy stosowal prawie wylgcznie roztwory
tugu sodowego (soda kaustyczna — Na OH)
i sody zwyklej (Na2 OC3). Zwigzki te usuwajg
z powierzchni metalu oleje i tluszcze roélin-
nego lub zwierzecego pochodzenia, zmydlajgc
je wedlug reakcji:

olej + soda = mydio ,+ gliceryna.

Natomiast oleje i smary pochodzenia
mineralnego, sg przez sode kaustyczng lub
zwyklg usuwane z powierzchni metalu bar-
dzo powoli i w stopniu niewystarczajgcym,
gdyz soda nie posiada prawie wcale zdolno-
éci emulgowania olejow mineralnych t.zn.
tworzenia zawiesiny tych olejow w roztwo-
rze wodnym. Poniewaz oczyszczanie metali
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«v przemysle sprowadza sie przewaznie do
'usuwania z powierzchni olejéw mineral-
nych, zachodzita konieczno$é zastosowania
srodkéw odttuszczajacych o duzej zdolnosci
emulgowania olejéw mineralnych. Takimi
srodkami okazaly sie mieszaniny krzemianu
sodu (szkta wodnego) z fosforanem trojsodo-
wym i sodg zwyklg lub kaustyczng i ewen-
tualnie innymi solami alkalicznymi oraz
z matlymi dodatkami organicznych $rodkoéw
zwilzajacych.

Nowoczesne nieorganiczne $rodki odtiu-
szczajace usuwaja z powierzchni metali
wszystkie oleje i tluszcze gtownie przez
emulgowanie ich oraz pyt i brud, absorbujgc
drobne czastki tych zanieczyszczen.

Wspobtczesna technika odtluszczania me-
tali dysponuje calym szeregiem Srodkow
oczyszczajacych, ktdrych wybdr jest uzalez-
niony od rodzaju metalu, rodzaju zanieczy-
szczenia, obrobki jhkiej uprzednio podlegaty
przedmioty oraz sposobu  odttuszczania.
Srodki te stosuje sie w postaci roztworéow
0 stezeniu zaleznym od stopnia zanieczy-
szczenia odtluszczanych przedmiotow i wy-
noszacym zwykle od 1-"-5%.

Jako przyklad $rodka odtiuszczajgcego,
majacego bardzo szerokie zastosowanie mo-
zna wymieni¢ niemiecki S$rodek ,P3", ktory
bardzo dobrze oczyszcza zelazo, miedz, ni-
kiel oraz stopy tych metali, nawet jesli cho-
dzi o przedmioty otrzymane przez przerobke
plastyczng tych metali i zawierajgce bardzo
czesto olej w porach metalu. Jezeli jednak
przedmioty wykonane z tych metali sg bar-
dzo mocno zanieczyszczone smarem statym,
zmieszanym z pytem i brudem jak np. czesci
niektéorych maszyn po diugiej pracy, to
wskazane jest zastosowanie do ich oczy-
szczenia silniejszego Srodka niz zwykly $ro-
dek ,,P3'\ Réwniez 'jezeli przedmioty wyko-
nane .z zelaza, miedzi, niklu lub ich stopdw
majg by¢ odttuszczane maszynowo metoda
natrysku (patrz p. 3), nalezy uzy¢ specjalny
srodek o mniejszej zdolnosSci pienienia sig,
anizeli zwykty ., P3*

Po wyjeciu przedmiotéw z roztworu $rod-
ka odttuszczajgcego nalezy je starannie wy-
ptukaé w wodzie, celem usuniecia resztek
roztworu odtluszczajagcego. Najlepiej jest
ptuka¢ z poczatku w zimnej wodzie bieza-
ce'j, a nastepnie w wodzie goracej. Przy od-
tluszczaniu przedmiotéw z zelaza i jego sto-
powt nalezy mie¢ na uwadze, Zze mogg one
bardzo tatwo rdzewie¢ podczas plukania
1 suszenia. Azeby zapobiec temu stosuje sie
dodatek do wody goracej matych ilosci in-
hibitoréw t zn. zwigzkéw chemicznych, chro-
nigcych zelazo przed korozja. Uzycie tych
Srodkéw daje moznos¢ magazynowania przez
czas dtuzszy odttuszczonych przedmiotow
z zelaza i stali bez obawy powstawania na
nich rdzy.
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Do odtiuszczania metali ulegajacych dzia-
taniu alkaliéw (aluminium, cynk, otéw, cyna
i ich stopy) nalezy stosowac specjalne $rod-
ki zawierajgce zwigzki, chronigce te metale
przed trawieniem. Dla aluminium i jego sto-
pow takim S$rodkiem jest niemiecki ,P3 Al-
meco", za$ dla cynku ,P3 Spezial".

Przy odttuszczaniu magnezu i jego sto-
pow nalezy bra¢ pod uwage, ze metal ten
nie jest odporny na dziatanie wody i sto-
sowact specjalny Srodek (,P3 Almeco") oraz
bardzo ostrozne ptukanie i szybkie suszenie.
Mozna tez stosowa¢ do odtluszczania sto-
poéw magnezu czterochlorek wegla lub kwas
azotowy, Kktéry jednak trawi dos¢ mocno
metal.

Jak zaznaczylem wyzej, roztwory nowo-
czesnych nieorganicznych $rodkdéw oczysz-
czajacych usuwajg ,z powierzchni metalu
oleje i thuszcze gtéwnie przez emulgowanie.
Dla utatwienia emulgowania roztwdr odttu-
szczajacy lub przedmioty odtluszczane mu-
szg znajdowa¢ sie w ruchu. Ponadto nalezy

pracowa¢ mozliwie goracymi roztworami
odttuszczajgcymi, azeby wuczyni¢ olej bar-
dziej ptynnym i przez to latwiejszym do

emulgowania.

Do tych wymagan sa dostosowane urza-
dzenia warsztatowe stuzace do oczyszczania
przedmiotdw metalowych. W urzadzeniach
tych potrzebny ruch roztworu lub przedmio-
tu uzyskuje sie nastepujacymi sposobami:

1) [Przez gotowanie.

Tu ruch roztworu odttuszczajacego, znaj-
dujacego sie w wannie zelaznej jak na
rys. 4 jest wywotany wrzeniem. Ogrzewanie

Rys. 4. Wanna do odtluszczania.

roztworu odbywa sie za pomocg wezownic,
utozonych przy $cianach bocznych wanny.
Sposéb ten posiada te wade, ze zuzywa duzo
ciepta d wywigzuje bardzo duzo pary.

.2) Przez wprowadzenie roztworu w ruch
za pomoca pompy. '\

Urzadzenie tego typu przedstawia rys. 5.
Rozltwdr odtluszczajgcy jest tu stale odcia-
gany ze zbiornika przy pomocy pompy
i wtlaczany z powrotem przez odpowiednie
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dysze tak, ze przedmioty odtluszczane, znaj-
dujgce sie w koszu, sg ciggle optukiwane
roztworem odtluszczajacym. Urzadzenia te,

Rys. 5. Urzadzenie do odtluszczania, sktadajace sie
z wanny i pompy do wprowadzania w ruch roztworu.

podobnie jak i urzadzenia, w ktérych ruch
roztworu wywotany jest wrzeniem, nie pra-
cuja w sposob ciaglty lecz tylko pojedyn-
czymi wsadami.

3) Przez natrysk.

Natryskiwanie jest stosowane w wiek-
szych i lepszych maszynach do mycia, pracu-
jacych nawet sposobem cigglym. Maszyny
tego typu dobrze usuwaja wiérki przylega-
jace do powierzchni metalu i pracujg cal-
kowicie automatycznie. Rys. 6 przedstawia
tréjkomorowa maszyne do mycia czesci me-
talowych. W maszynie tej transporter wpro-
wadza czesci, podlegajgce myciu, najpierw
do pierwszej komory, gdzie sg one natrys-
kiwane goracym roztworem $rodka odtiu-
szczajgcego, nastepnie do drugiej komory,
w ktorej czesSci sa natryskiwane gorgca wo-
da i wreszcie do trzeciej komory, gdzie sg
one suszone goracym powietrzem. Przy ma-
szynie tej znajdujg sie, jak to wida¢ z ry-
sunku, dwa zbiorniki: jeden na roztwoér od-
ttuszczajacy, drugi na wode goraca. W zbior-
nikach tych ptyny sa ogrzewane za pomocg
wezownic parowych i ze zbiornikéw sg przy
pomocy pompy wtryskiwane do komor,
z ktorych sptywajg z powrotem do zbior-
nikow.

Maszyny do mycia, pracujace sposobem
natryskowym, posiadajg rozng konstrukcje
w zaleznoséci od ksztaltu przedmiotéow od-
tluszczanych, ktére w niektdrych wypad-
kach musza podczas mycia wykonywaé ruch
obrotowy lub inne ruchy, azeby umozliwi¢
doktadny natrysk wszystkich powierzchni.

4) Za pomocag bebnow.

Agregat bebnowy do odttuszczania drob-
nych czesci sposobem ciggtlym sklada sie
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z trzech bebnoéw zelaznych z blachy dziur-
kowanej, potgczonych ze sobg i obracajg-
cych rsie w trzech zbiornikach zelaznych
oraz z suszarki. W pierwszym zbiorniku
znajduje sie goracy roztwor odtltuszczajacy,
w drugim zimna woda biezgca, w trzecim
woda gorgca. Roztwor i woda sg ogrzewane
Zg pomocg wezownic parowych. W bebny
i suszarke jest wbudowany transporter $li-
makowy, dzieki ktéoremu wprowadzone do
pierwszego bebna czesci przesuwajg sie da-
lej automatycznie.

5) Przy pomocy obracajgcych sie beczek.

Sposéb ten jest stosowany do bardzo
drobnych czes$ci i polega na tym, ze odttu-
szczane czeSci umieszcza sie w beczce ze-
laznej lub drewnianej, pochylonej pod ka-
tem ok. 45° do poziomu, zalewa je gorgcym
roztworem Srodka odttuszczajgcego i wpro-
wadza beczke w ruch obrotowy dokota jej
osi. Po ukonczeniu odttuszczania, wylewa
sie roztwor przez przechylanie beczki i za-
lewa sie czesci goraca woda, celem wyptu-
kania. '

6) Przez szczotkowanie.

Odtiluszczanie czesSci metalowych mozna
tez przeprowadza¢ recznie przez szczotko-
wanie roztworem S$rodka odtluszczajgcego.
Sposdéb ten stosuje sie tylko woéwczas, gdy
chodzi o usuniecie pytu szlifierskiego, ktdrego
nie mozna usung¢ innymi sposobami lub gdy
ma sie do czynienia z matymi iloSciami
przedmiotéw podlegajacych odtluszczeniu.

Rys. 6. Trojkomorowa maszyna do mycia.

Przy planowaniu urzadzen do technicz-
nego odtluszczania metali nalezy wiec braé
pod uwage: rodzaj i ilos¢ czesSci metalowych
przeznaczonych do odtluszczania, bedacy do
dyspozycji czas odtluszczania oraz sposéb
ogrzewania roztworow.

Nowoczesne $rodki do odtluszczania sa
celowo tak sporzadzone, ze dajg dos¢ nie-
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trwale emulsje olejow w roztworach wod-
nych. Dlatego z roztworu odtluszczajgcego,
pozostawionego po pracy na pewien czas
w spokoju, wydziela sie olej i wyplywa na
powierzchnig. Pozwala to z jednej strony
regenerowac oleje i tluszcze usuniete z po-
wierzchni metalu, z drugiej za$ daje moz-
no$¢ odswiezania wroztworéw odtluszczajg-
cych,

"Usuwanie oleju z powierzchni roztworu
najtatwiej jest przeprowadzi¢ wowczas, gdy
zbiornik lub wanna z roztworem posiada we-
wnatrz przegrode, nizsza od $cian bocznych
zbiornika, ktéra oddziela mala czesé¢ zbior-
nika od reszty (patrz rys. 4). Wéowczas przez
dodanie wody splukuje sie olej z powierz-
chni roztworu do odgrodzonej przestrzeni
zbiornika, skad po odstaniu wypuszcza sie
go kurkiem i w razie potrzeby oczyszcza na
wiréwece.

Po wusunieciu oleju z powierzchni, roz-
twér od$wieza sie od czasu do czasu przez
dodanie malej ilo$ci proszku odttuszczajace-
go I w ten sposob moze on pracowaé z do-
brym wynikiem przez czas dluziszy. Przy du-
zych urzadzeniach do odtluszczania bardzo
wskazana jest kontrola stezenia roztworéw
przez miareczkowanie kwasem solnym, ce-
lem statego utrzymania optymalnego steze-
nia, zaleznego od stopnia =zanieczyszczenia
odtiuszczanych czesci.

3. Odtluszczanie eléktrolityczne

Do elekirolitycznego odtiuszczania metali
uzywa sie roztwordw mieszanin soli alka-
licznych. Odttuszczane przedmioty, umie-
szczone w tych roztworach, wlacza sie jako
katody. Wydzielajacy sie na katodach wo-
dor wspiera mechaniczne dzialanie emulgu-
jace i ewent. zmydlajace roztworu. Elektro-
lityczne odtluszczanie jest stosowane prawie
wylgcznie w galwanotechnice, gdzie tez la-
czy sie je czasem z miedziowaniem. Azeby
nie zanieczyszczaé¢ zbytnio kapieli do elek-
trolitycznego odttuszczania, zwykle odtlu-

szcza sie uprzednio przedmioty z grubsza
bezpradowo.

4. Wybér metody odtluszezania

Na zakonczenie chciatbym krétko poru-
szy¢ strone ekonomiczng proceséw technlcz—
nego odtliszczania metali.

Ze wzg‘le;du na to, ze rozpuszcza1n1k1 s3
znacznie drozsze od S$rodkéw zmydlajaco -
emulgujgcych, przy odtluszczaniu rozpusz-
czalnikami nalezy stosowaé¢ odpowiednie
aparaty dla unikniecia nadmiernych strat
przez parowanie oraz przeprowadzaé rege-
neracje, ktéra z kolei wymaga odpowiednich
aparatow destylacyjnych. W zwigzku z tym
koszt urzadzen do odtluszczania przy pomocy
rozpuszczalnikéw jest znacznie wyzszy, niz
urzadzen do odtluszczania érodkami zmydla-
jaco-emulgujacymi. Nalezy tez mie¢ na uwa-
dze, Ze oczyszczanie mestali §rodkami zmy-
dlajagco-emulgujacymi, zwlaszcza sposobem
natryskowym, daje naogdl lepsze wyniki niz
odtluszczanie rozpuszczalnikami... Z punktu
widzenia gospodarki panstwowej uzywanie
benzyny i benzenu, jako $rodkéw odttuszcza-
jacych jest wysoce niewskazane, gdyz za-
réwno benzen jak i benzyna stanowia bar-
dzo cenny materiat pedny. Sposréd rozpu-
szczalnikéw pozostajg wiec tylko jako $rod-
ki do odtluszczania metali chloropochodne we-
glowodorow, przede wszystkim tréjchloroety-
len (produkowany w kraju). Ze wzgledu jed-
nak na wysoki koszt rozpuszczalnikéw oraz
ich wady techniczne, nalezaloby ograniczyé
stosowanie tych rozpuszczalnikéw tylko do
wypadkéw, gdzie uzycie wodnych roztwo-
row s$rodkéw zmydlajgco-emulgujgcych jest
niemozliwe, jak np. w niektérych dziatach
przemysiu elektrotechnicznego.

Jesli chodzi o krajowy wyrdb s$rodkéw
zmydlajgco-emulgujacych do odttuszczania
metali, to Panstwowa Fabryka Amunicii
uruchomila produkcje proszku odtluszczaja-
cego ,,FO", ktéry jest odpowiednikiem nie-
mieckiego ,P3" i w razie zapotrzebowania
jest w stanie uruchomié¢ réwniez wyréb in-
nych specjalnych Srodkéw odttuszczajgcych.

y/ powodu znacznej zwyzki kosztéw papieru i druku prenumerata czasopisma ,, MECHANIR”

poczawszy od Il kwartalu b. r. bedzie wynosi¢:

prenumerata normalna — kwartalnie z} 400.—

prenumerata ulgowa — kwartalnie z} 300.—

Nalezno$ci z tytulu prenumeraty prosimy wplaca¢ na konto PKO 1-624, podajac na blan-

kiecie w spos6b czytelny: imie¢ i nazwisko, ilos¢ egzemplarzy, okres, za ktéry prenumerata

zostala oplacona.
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ZASTOSOWANIE KAPIELI CJANOWYCH DO OBROBKI
CIEPLNEJ STALI

(dokonczenie)

5. Piece ,do kgpieli cjanowych.

Sole cjanowe topi sie zasadniczo w tyglach
zeliwnych, stalowych lub ze stali specjal-
nych ognioodpornych. Tygle ogrzewa sie ga-
zem lub elektrycznie; ogrzewanie ropg jest
mniej wskazane, poniewaz palniki ropowe
dajg zbyt skoncentrowane grzanie, co jest nie-
dogodne, zwlaszcza przy rozpalaniu pieca.

wiasciwy niewtasciwy

81-49-R1

Rys. 7. Sposoby grzania tygla.

Rozmieszczenie elementéw grzejnych musi
by¢ tego rodzaju, zeby przede wszystkim
ogrzewane byly Sciany, a nie dno tygla
(rys. 7). Chodzi o to, zeby podczas rozpalania
pieca nie pozostata na powierzchni niesto-
piona warstwa, zamykajgca so6l stopiong na
dnie tygla; w razie przebijania warstwy
wierzchniej pogrzebaczem, lub jej pekniecia,
moze to powodowac niebezpieczne wypryski.

Rys. 8 Piec solny tyglowy grzany gazem
firmy ,Incandescent Heat Co. Ltd.*

88

Tygle wykonuje sie z zeliwa, staliwa, stali
prasowanej, lub ze stali specjalnych ogniood-
pornych, lane lub prasowane.

Dobér odpowiedniego materiatu to kwestia
przede wszystkim kalkulacji. Czas trwania
tygla waha sie w dos¢ szerokich granicach:
600 -f- 1800 godz. Celem polepszenia trwatosci
tygla zewnetrzna powierzchnia bywa kalory-
zowana (dyfuzyjne nasycenie glinem). Tygle
0 niskim czasie trwania posiadaja zazwyczaj
usterki w rodzaju dziur odlewniczych, czy tez
porowatosci materiatu, ktore powodujg szyb-
kie przeciekanie tygla. Z doswiadczen przed-
wojennych autora wynikato, ze z tego wlasnie
wzgledu, stosiomanuile tygli ze stali specjalnych,
ktére nastreczajg znaczne trudnosci przy od-
lewaniu lub prasowaniu nie optacato sie.
Tygle ze stali Yweglowej daja znaczng ilos¢
zgorzeliny, ktorag trzeba okresowo odbijac,
poniewaz dziata ona niszczgco na wymurowa-
nie i moze zatykaé¢ kanaty spalinowe. Gtéwnag
zaletg tygli ze stali ogniotrwatych jest to, ze
ilos¢ zgorzeliny jest nieznaczna. ,Czas trwania
tygla zalezy w duzej mierze réwniez od ro-
dzaju ogrzewania — przy ogrzewaniu elek-
trycznym tygle wytrzymujg diuzej.

Typowy piec solny grzany gazem, w wyko-
retrjiiu angielskiej firmy ,,Inoandescent Heat Co.
Ltld”“ widzimy ma irys. 8; irys. 9. przedsta-
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wiia przekr6j ‘'tego piecia. Wymiary tygli:
0 225 450 mm; gtebokos¢ 250 — 600 mm.
Tygiel jest oddzielony od przestrzeni 'spalania
gazu Scianka, ktéra powoduje, ze grzana jest
przede wszystkim jgorna cze$¢ tygla, réwno-
miernie na catym obwodzie, co wybitnie
przedtuza zywot tygla, a w czasie rozpalania
daje wlasciwe topienie soli. Piec zaopatrzony
jest w podgrzewacz powietrza doprowadza-
nego do palnikow.

Przy piecach, w ktérych plomien uderza
bezposrednio w tygiel, nalezy tygiel co pe-
wien czas obracaé, aby izuzycie nastepowato
rownomiernie.

Tygiel powinien by¢ osadzony w ten sposéb
zeby wypryskujgca sol i pary cjanowe nie
mogly sie styka¢ nigdzie z wymurowaniem
ogniotrwatym, poniewaz zaréwno sole cja-
nowe jak ich pary dziatajg niszczaco na
wszystkie ‘ceramiczne materiaty ogniotrwate.

Z tych wzgledéw soli cjanowych nie mozna
topi¢ w kotlinie tego typu, w jakiej sie topi
sole chlorkowe, stosowane do grzania stali
szybkotngcych.

Przy ogrzewaniu elektrodowym, elektrody
muszg by¢ umieszczone w wannie zelaznej
prasowanej lub spawanej.

Schemat grzania elektrycznego pokazuje
rys, TO. prad przechodzac przez stopiong sdl,

11. Piec elektrodowy z wanna firmy ,Durferrit-
Gluh und Hartetechnik*®.

Rys.
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ktora dziata jako opor, powoduje wydzielanie
ciepta i grzanie.

Rys. 11 przedstawia widok pieca elektrodo-
wego do kapieli cjanowych w wykonaniu nie-
mieckiej firmy ,,Durferrit-Gliih- und Harte-
technik”. \N\a rysunku wida¢ wiasciwy piec
potaczony trzema szynami pradowymi z tran-
sformatorom.

Ogrzewanie elektrodowe nalezy do najbar-
dziej ekonomicznych, poniewaz cata energia
pradu idzie na wytworzenie ciepta uzytecz-
nego (bezposrednie grzanie kapieli). Réwniez
trwatos¢ wanien — tygli jest znacznie wieksza,
poniewaz najwyzszg temperaturg na jaka jest
narazona wanna, jest temperatura robocza
kapieli. Ujemng strong ogrzewania elektrodo-
wego jest duzy koszt urzadzenia, ze wzgledu
na wysoka cene transformatora.

Bardzo waznym zagadnieniem, zwigzanym
z kagpielami cjanowymi jest odpowiednie usu-
wanie oparéw cjanowych. Powstajgce opary
w obecnosci nadmiaru powietrza rozkladajg
sie wprawdzie bardzo predko i przestajg byc¢
trujace, dzialajg jednak draznigco na blony
Sluzowe, przede wszystkim nosa, i muszg by¢
przeto odprowadzane bardzo doktadnie do

wyciagu.

Rys. 12. Ostona wyciggu szczelinowego.

Wyciagi przy kapielach cjanowych bywaja

dwdch rodzajéw:

a) Okap zamykajacy calg przestrzen nad
kgpiela, z drzwiczkami otwieranymi
W czasie pracy przy piecu (rys. 8 i 9).
Zaleta takiego wyciagu jest ochrona
przed wypryskami, wada — utrudniony
dostep do przedmiotéw grzanych.

b) Wyciag szczelinowy (rys. 11)..Cze$¢ wy-
ciggu umieszczona nad tyglem (konstruk-
cja firmy ..Durferrit*) pokazana jest na
rys. 12. Przegrédki wewnatrz ostony za-
pewniaja rownomierno$¢ ciggu na caltym
obwodzie tygla. ,

Wyciag taki daje energiczne Scigganie
oparéw bezposrednio z nad tygla li po-
2walla swobodnie operowac przedmiotami
grzanymi. Ma to specjalne znaczenie
przy produkcji masowej, gdzie przed-
mioty w czasie cjanowania, hartowania
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i odpuszczania sg przenoszone z jednej
wanny do drugiej za pomocga przenosnika
poruszajacego sie na szynie nad wan-
nami.

‘6. Przepisy bezpieczenistwa pracy.

Wiekszosé¢ soli cjanowych stosowanych do
obrobki cieplnej jest silnymi truciznami, dla-
tego tez przy uzywaniu ich musza by¢ stoso-
wane odpowiednie $rodki ostroznosci. Azeby
pozna¢ niebezpieczenstwo stosowania cjan-
k6w i sposoby zapobiegania rozpatrzymy:

a) na czym polega i jaka drogg moze ma-
stgpié zatrucie,
$rodki ostroznosci, ktorych trzeba prze-
strzegac aby uchronlc 519, przed zatru-
ciem,

c) sposoby ratowania (pierwsza pomoc)

w wypadkach zatrucia.

rb)

a) Z soli cjanowych uzywanych do obroébki
cieplnej, b. silnymi truciznami sg przede
wszystkim: cjanek potasu KCN, cjanek sodu
NaCN i cjanek wapnia Ca(CN)s.

Zelazo-i zelazicjanki [K4Fe(CN)g i K3Fe(CN)g]
w stanie krystalicznym zasadniczo trujacymi
nie sg; po stopieniu tworzg sie z nich jednak
rowniez cjanki (patrz ustep 1 reakcja 6) i wow-
czas mogaq one dzialaé¢ trujaco.

Dziatanie trujqgce cjankéw polega na wigza-
niu sie grupy CN z hemogloblnq krwi; two-
rzy sie cjanhemoglobina, ktdéra juz nie prze-
nosi tlenu, w nastepstwie czego mnastepuje
wewnetrzne uduszenie. Dawka $miertelna dla
czlowieka dorostego wynosi 0,15 — 025 g
NaCN. , Bardzo silng trucizng jest réwniez
cjanowodér (HCN — kwas pruski), wydziela-
jadcy sie z cjankow pod dziataniem stabych
nawet kwaséw (np. soku zoladkowego).
Dawka §miertelna cjanowodoru (HCN) wynosi
0,05 g. Zawarto§¢ w. powietrzu 0,1 mg/litr jest
juz niebezpieczna dla zycia, a 0,2 = 03
mg/litr dziata zabdjczo b. szybko.

- Przeniknigcie trucizny do organizmu moze
nastgpic:

1) Droga doustng przez przedostanie sie
soli cjanowych do zoladka np. przy je-
dzeniu rekoma zanieczyszczonymi solg
cjanowgq, przy paleniu papierosa, ktory
byl polozony na miejscu przykurzonym
rozpylonag solg cjanowa itd.

2) Poprzez blony Sluzowe (nosa, ust, oczu),
lub 'uszkodzony naskérek (rany, skale-
czenia, oparzenia) roztwodr soli o duzej
koncentracji moze przedosta¢ sie do
obiegu krwi; np. przy gaszeniu wodg
ubrania poparzonego solg cjanowa, przy
wyjmowaniu pokaleczong rekag przed-
miotdw z kapieli chtodzacej itd.

3) Droga oddechowg — =zatrucie kwasem

dzialaniu kwaséw na sole cjanowe; np.
jezeli zastosowaé jako $rodek chlodzacy
przy hartowaniu wode zakwaszong kwa-
sem siarkowym, to woéwczas wydziela
sie HCN, jedna z majsilniejszych trucizn:

2 NaCN -}- HoSO4 = NaySO4 -+ 2 HCN

b) Celem uchronienia sie przed zatruciami

- nalezy przestrzega¢ odpowiednich $rodkow

ostroznosci. W dalszym ciggu podaje w stre-
szczeniu giéwne przepisy bezpieczenstwa uje-
te dla przejrzystosci w 10 punktach.

1y Pomieszczenia, w ktérych znajdujg sie
sole cjanowe, a wiec magazyny, warsztaty,
powinny byé¢ zamykane na klucz i wejscie do
nich dozwolone tylko upowaznionym. Oprécz
niebezpieczenstwa zatrucia przypadkowego,
chodzi tez o uniemozliwienie wyniesienia tru-
cizny dla celéw zbrodniczych lub samobdj-
czych, Co sie tyczy zamykania pomieszcze-
nia warsztatowego, to zaznaczy¢ trzeba, ze
chodzi tu nie o szczelne zamkniecie czterema
Scianami, lecz tylko o umniemozliwienie do-
stepu niepowolanym. W nowoczesnych urzg-
dzeniach, gdzie kapiele do cjanowania sg
wlaczone w ogdélny tancuch produkcyjny, sa
one oddzielone od reszty warsztatu jedynie
siatka lub odpowiednia bariera.

2) Piece do cjanowania powinny by¢ zao-
patrzone w odpowiednie urzgdzenia wycia-
gowe, czy to w formie calkowicie zamyka-
nego okapu, czy tez wyciagu szczelinowego.

3) Sole cjanowe malezy ﬁ'rzechowywaé
w bebnach blaszanych zalutowanych Ilub
z zamknieciem uszczelnionym gumg. Wszyst-
kie naczynia, w ktérych =znajduja sie lub
znajdowaly sole 'cjanowe lub ich roztwory,
a wiec: bebny, piece, tygle, wanny z olejem
czy woda do chlodzenia przy hartowaniu i do
mycia przedmiotéw cjanowanych itd.,, po-
winny by¢ w sposéb widoczny zaznaczone
(znakiem: czaszka i dwa piszczele), jako za-
wierajace trucizne. Naczynia po solach cja-
nowych nie powinny byé uzywane do zad-
nych innych celéw i prZzenoszone na inne od-
dzialy. Dotyczy to réwniez narzedzi hartow-
niczych jak kleszcze, haki, czerpaki itd.

4) Cjanki i ich roztwory mnie powinny sty-
ka¢ sie z kwasami, poniewaz wydziela sie
przy ‘tym silnie trujacy cjanowodér (HCN).
Nie nalezy uzZywa¢ do chlodzenia przy harto-
waniu zakwaszonych roztworéw wodnych.
Do wymywania resztek soli najlepiej stoso-
waé¢ 2% roztwor sody, jako zapobiegajacy
tworzeniu sie kwasow. '

5) Czesci przeznaczone do hartowania po-
winny byé¢ wkladane do kapieli cjanowej su-
che, aby zapobiec niebezpiecznym wyprys-
kom soli. Przy topieniu zakrzeplej soli w tyg-
lu, nalezy wunikaé przebijania niestopionej
warstwy pogrzebaczem, bo moze to spowo-
dowaé¢ wyprysk stopionej soli z glebi tygla.

pruskim (HCN), ktéry wydziela sie przy
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Tygle nalezy napelniaé solg tylko do 34 gle-
bokosci.

6) Soli cjanowych nie nalezy nigdy mie-
sza¢ z kapielami saletrzanymi, uzywanymi do
odpuszczania lub hartowania izotermicznego,
poniewaz niektére mieszaniny sa silnie wy-
buchowe. Przy hartowaniu izotermicznym
w kapielach saletrzanych, uzywanych jako
kapiel chlodzaca, jako kapieli grzejnej na-
lezy uzywac¢ soli o zawarto$ci najwyzej 10%
NaCN. Kapiele grzejne o wiekszej zawarto-
$ci NaCN moga dawaé wybuchowe wypryski
przy zanurzaniu nagrzanego przedmiotu do
saletry.

7) Przy wszystkich zabiegach z solami cja-
nowymi, nalezy mie¢ rekawice ochronne;
branie soli cjanowych golymi rekoma jest
niedopuszczalne Przy napelnianiu i opréznia-
niu tygli i przy zanurzaniu przedmiotéw do
cjanowamia, w czasie ktorych to czynnoéci
istnieje obawa wypryskiwania stopionej soli,
nalezy nosi¢ maske ochronng (a przynaj-
mniej okulary ochronne) i fartuch ochronny.
Przy wybijaniu zakrzeptej soli z tygla, ktory
przecieka, maska jest niezbedna ze wzgledu
na mozliwo$¢ powstawania pytu.

W razie otwartych ran lub okaleczen szcze-
gbélnie rak, praca przy cjankach jest niedo-
puszczalna.

8) Jedzenie, picie i palenie papierosow
w pomieszczeniu, gdzie znajdujg sie kapiele
cjanowe, jest wzbronione. Przed kazdym po-
sitkiem nalezy dokladnie wymyé¢ rece my-
dlem i szczotka.

Ubrania robocze powinny by¢ przechowy-
wane w oddzielnych szafkach.

9) Personel, posiadajacy stycznos$¢ z cjan-
kami, powinien by¢ odpowiednio dobrany
i pouczony. Odpowiednie przepisy, w krot
kiej i jasnej formie, powinny by¢ wywieszo-
ne na widocznym miejscu. Pouczenia o tru-
jacym dziataniu cjankoéw i $rodkach ostrozno-
$ci nalezy co pewien czas powtarzaé, ponie-
waz w naturze ludzkiej lezy, ze do kazdego
niebezpieczefstwa czlowiek z czasem sig
przyzwyczaja i zaczyna je lekcewazyé.

Zatrudnianie przy cjankach maloletnich czy
tez uczniéw jest niedopuszczalne.

10) Odpadki i resztki soli cjanowych (np
z kapieli chlodzacych) i wody $ciekowe za-
wierajace cjanki przed wyrzuceniem, czy tez
spuszczeniem do kanatéw muszg byé w od-
powiedni sposob zneutralizowane. Jako $rod-
ka neutralizujacego trujgce dzialanie cjan-
kow stosuje sie 20% roztwor wodny tech-
nicznie czystego siarczanu zelazowego (FeSO,.
.7Hg0). W tym celu rozpuszcza sie 1 kg
siarczanu zelazowego w 5 litrach gorgcej
wody. |

Odpadki solne, ktére majg by¢ unieszko-
dliwione, rozdrobnione na kawatki wielko$ci
. orzecha - wloskiego, umieszcza sie¢ na sicie

i kladzie na kilka dni do naczynia z woda,
poruszajac co jakis czas sitem. Gdy sél sig
juz rozpusci, dodaje sie 20% roztwor siar-
czanu zelazowego, az do powstania nieroz-
puszczajgcego sie juz osadu, koloru od szaro-
zielonego do czarno-niebieskiego, Osad ten —
to zwigzki zelazo-cjanowe juz nietrujace. .

Po unieszkodliwieniu roztwér mozna spu-
sci¢ do kanaléw; w razie spuszczania do
woéd biezacych, nalezy roztwér przepuscié
brzez filtr koksowy i spuszczaé¢ stopniowo,
aby nie zaszkodzi¢ rybostanowi.

. Wody S$ciekowe zatrute cjankami, unie-
szkodliwia sie tak samo jak i roztwory soli,
przy czym nalezy 1o czynié specjalnie sta-
rannie w razie spuszczania $ciekéw do wod
zarybionych.

c) Przestrzeganie podanych przepiséw po-
zwala stosowaé, jak wykazuje wieloletnie do-
S$wiadczenie, kapiele cjanowe bez obawy
o wypadki. Mimo to powinny by¢ przygoto-
wane odpowiednie $rodki dla ratowania za-
trutych cjankami, a personel pouczony, co
trzeba robi¢ w razie zatrucia. ,

Poczagtkowe objawy zatrucia przy wdycha-
niu HCN, lub dostamiu sie pylu cjanowego
na blony $luzowe to: drapanie w gardle
i w nosie, zaczerwienienie spojowek oka,
u niektérych — nudnosci i wymioty. Dalsze
objawy (réwniez przy zatruciach doustnych)
to z reguly uczucie ucisku w okolicy czoto-
wej, lek i miepokéj, bicie serca i mniej lub
wigcej silna dusznos$é; wkrétce potem naste-
puje oslabienie i utrata przytomnodci; wsrod
drgawek i rozszerzenia Zrenic czlowiek prze-
staje oddychaé i nastepuje $mieré.

Jak diugo oddech nie ustat, stan nie jest
grozny i przy zastosowaniu sztucznego oddy-
chania, mozliwe jest szybkie przyj$cie do
siebie.

Przy samobdjstwach i silnych =zatruciach
doustnych $mieré nastepuje wsréd krzykow
i drgawek juz w ciggu 1 — 2 min,

Apteczka podreczna powinna by¢ zaopa-
trzona w nastepujace leki 8):

porcja 100 g 2% roztworu siarczanu ze-
lazowego (roztwér co 1/, roku nalezy wy-
mieniac);

szklanka zawierajaca 10g palonej ma-
gnezji;

5 amputek a 0,01 g Lobelin hydrochlori-

cum 7);

strzykawka Record 1 cm3;

jodyna dla dezynfekcji poparzonych
miejsc na skoérze, bandaz, leukoplast, no-
zyczki.

6) Wg ,Durferrit-Taschenbuch®. Wydanie 6 oraz
»Die Ratschlige des Reichsgesundheitsamt iiber erste
Hilfe und &rztliche Behandlung bei Beausiurevergif-
tung*, 1942.

7) Srodek pobudzajacy ukiad oddechowy.
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W razie zauwazenia jakichkolwiek obja-
wow zatrucia, nalezy natychmiast sprowadzi¢
lekarza.

-Przed przybyciem lekarza nalezy stosowac
nastepujace zabiegi €):

a) przy zatruciu zolgdkowym zatrutemu na-
lezy daé¢ natychmiast do wypicia wziety z ap-
teczki i §wiezo wymieszany roztwor siarcza-
nu zelazowego i palonej magnezji; w razie
konieczno$ci malezy usta otworzy¢ sitg i wlac
roztwoér (nie nalezy tego czynié¢ jezeli zatruty
jest nieprzytomny);

b) zatrutego naleiy wyprowadzi¢, czy tez
wynie$¢ z budynku, aby umozliwié dostep
$wiezego powietrza i zastosowad zimne okla-
dy na gtowe;

¢) w razie trudnodci oddychania i przy
ciezkich zatruciach nalezy da¢ zastrzyk do-
mie$niowy Lobeliny i powtarzaé go co 15 —
20 min (zastrzyk moze zrobié¢ przyuczony sa-
nitariusz);

d) w ciezszych wypadkach, gdy bicie serca
i oddech slabnie, zatrutego nalezy potozyé
z glowa cokolwiek nizej, podkladajac  pod
topatki zwiniete ubranie i rozpoczaé¢ natych-
miast energicznie sztuczne oddychanie (z za-
stosowaniem, jezeli to mozliwe, tlenowego
aparatu ratowniczego).

Sztuczne oddychanie nalezy stosowad¢ do
czasu doprowadzenia do przytomnosci, albo
stwierdzenia przez lekarza stezenia pos$miert-
nego. Znane sg wypadki doprowadzenia do
przytomnosci po 12 godzinach sztucznego od-
dychania. Sztucznego oddychania nie nalezy
w zadnym wypadku przerywaé np. celem
przetransportowania chorego do szpitala.

Lekarz moze zastosowal masaz serca. Jako
$rodek podniecajacy dziatalnoé¢ serca celo-
we jest wstrzykniecie przez lekarza 0,1 —
0,25 g Coffein natrium benzoicum (kamfora,
morfina i scopolamina nie sa wskazane).

W razie poparzen wypryskujacymi solami
cjanowymi palgce sie ubranie nalezy gasié

albo zawijajac ptongcego w koce, albo jezeli
gasi sie woda, naleiy stosowaé wode w tak
duzej ilosci, aby nastapilo catkowite. wyplu-
kanie soli cjanowych z nosa, ust, oczu i miejsc
poparzonych.

: :
© Prysenic i
i
! Rur 3
i “natryskoy we
H 1

! drewniona
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uruchammng

stqpmecwm
nu plyte ;
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Rys. 13. Automatyczny natrysk gaszacy.

Celowe jest urzgdzenie pokazane na rys. 13,
zaopatrzone w natrysk uruchamiany aufoma-
tycznie, gdy ktos stanie na ruchomej ptycie
spodniej. W ten sposéb poparzony, czy tez
w plongcym ubraniu moze gasi¢ si¢ sam bez
obcej pomocy.
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OBROBKA CIEPLNA STALI SZYBKOTNACE)
W TEMPERATURZE PONIZEJ ZERA

Dr nauk techn. prof. A. P. Gulajew stwier-
dzit w 1937 r., ze w zahartowanej stali szyb-
kotnacej przemiana austenitu w martenzyt
zatmzymuje si¢ w temperaturze pokojowej, ale
przy dalszym obnizeniu temperatury przebiega
w dalszym ciggu.

Jak wiadomo, przy hartowaniu stali wyso-
koweglowych, a szczegdlnie wysokostopo-
wych narzedziowych, w strukturze zachowuje
sie mniejsza lub wieksza ilo§¢ austenitu, kt6-
ry nie przemienil sie w martenzyt (austenit
szczatkowy). Duza ilo$¢ austenitu szczatko-
wego obniza warto$¢ i zdolnosci skrawajgce
narzedzi.

ciekfy gzot (zolacja powietrzna (zolaca azbestowa

i_ m e

cekty azat

- blacha stalowa
(7150~ .‘[350; ! Imm
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Rys. 1.
Odpuszczanie stali szybkotnagcej sprzyja
J ]

przemianie austenitu szczatkowego. Jednak-
Ze w procesie odpuszczania nie zawsze udaje
sie przeprowadzi¢ wszystek austenit w mar-
tenzyt. Dotyczy to przede wszystkim nie-
ktérych niskostopowych stali szybkotngcych,
przy ktoérych jedno~, dwu-, a niekiedy trzy-
i czterokrotne odpuszczanie nie powoduje do-
statecznej przemiany austenitu.

W ostatnich latach znalazla duze zastoso-
wanie obrdbka narzedzi w temperaturze po-
nizej zera (ponizej —70%), pozwalajaca uzy-
ska¢ bardziej pelng przemiane austenity,
a tym samym zwiekszenie twardosci i czasu
trwania narzedzia.

Doswiadczenia prof. Gulajewa i innych usta-
lity, ze:

1) -Przemiana szczatkowego austenitu odby-
wa sie tylko przy temperaturze ponizej zera.
Czas trwania mnarzedzia zwieksza sie tylko
w wypadku oziebienia do temperatury poni-
zej —600,

2) Przetrzymywanie zahartowanej stali w
temperaturze pokojowej sprzyja stabilizacji
szczatkowego austenitu i utrudnia jego prze-
miane.' Dlatego oziebianie narzedzi do tem-

1) Artykul niniejszy jest tlumaczeniem artykutu
I. B. Lewina ,,Obrabotka instrumenta, izgotowljajemogo
iz bystrorezuszezej stali pri temperaturach niza nulja“,
zamieszezonego w zeszycie 12/47 czasopisma ,Stanki i
instrument®,

peratury ponizej zera nalezy przeprowadzié
bezposrednio po hartowaniu.

~ Poszczegdlni badacze zalecaja rézne sposo-
by obréobki w temperaturze ponizej zera.
W zwigzku z tym autor przeprowadzil po-
ro6wnawcze badania wplywu obrébki w ni-
skich temperaturach na wtasno$ci narzedzi ze
stali szybkotngcych RF1 i EI2622), przy czym
obrébka cieplna byla wykonana kilkoma spo-
sobami:

1) normalne hartowanie i dwukrotne od-
puszczanie bez obrébki w niskich tempera-
turach;

2) obrobka w niskich temperaturach narze-
dzi normalnie hartowanych i odpuszczanych,
ktére przelezaly na magazynie okres od 7 dni
do 2 lat; .

3) normalne hartowanie, obrébka ponizej
zera 1 nastepne jednokrotne odpuszczanie;

4) normalne hartowanie i odpuszczanie,
obrobka ponizej zera i powidrne odpuszcza-
nie;

5) normalne hartowanie, dwukrotne odpusz-
czanie i nastepnie obrébka ponizej zera.

Jako narzedzia prébne we wszystkich wy-
padkach uzyte zostaty frezy. Temperatura
grzania przy hartowaniu wynosila 1280° dla
stali RF1 i 12400 dla stali EI262; temperatura
odpuszczania 560°; czas trwania kazdorazo-
wego odpuszczania — 1 godz.

Rys. 2.

Obrobke ponizej zera wykonywano zanu-
rzajac narzedzie bezposrednio w ciekty azot
o temperaturze —1879,

%) Skiad stali RF1: 07 = 0,89, C; 3,8 = 4.6, Cr;
17,5 = 19%, W; 1,0 =+ 149, V; ponizej 0,4%, Mn; po-
nizej 0,4%, Si.

Skiad stali EI 262 : 0,85 = 0,959, C; 4,0 = 4,6/, Cr;
8,5 + 10.0%, W; 2,0 = 2,6°/, V; ponizej 0,4%, Mn; po-

nizej 0,4%, Si.
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i TABLICA 1.
Material skrawany Warunki skrawania Sred:ié} flosé w”konznfd’ Zwickszenie
SPO' A Czgscl przez narzedzie cz.asu ‘rwa_
s6b Narzedzie 7 : nia ostrza
’ b
obrébki ' Marka ! R, H, | AY v P g obrébki | obrébka bwésli{l?'tek
kG/mm3 B 0 . . ponizej ponitej o ,r & 1 po-
m/min | mm/min mm zera zera nizej zera
3 Frez 40 XFA 920 225 19 14 35 10,2 10 .22 7 120 %,
3 Frez 45 82 207 16 18 17 | 7,0 91 152 65 %,
3 . Frez do gwint.| duralumin. 40 120 | 20 — —_ — 10 15 50 9/,
4 Frez do gwint| 38 XA 102 285 | 19 | 24 24 1,4 29 62 113 9,
4 Frez 40 XNMA 98 270 20 18 18 9,8 2 5 150 %/,
5 Frez 10 XFA 91 255 10 21 21 4,6 9 13 44 9/,

1) Stal 45 ‘jest to stal weglowa o zawartosci 0,45 %/, C; pozostale stale sg to stopowe stale konstrukcyjne
poltwarde o zawartodci 0,49/, C, z dodatkiem chromu, niklu, molibdenu i wanadu.

Azeby unikngé zbyt gwaltownego oziebie-
nia, ktére mogloby wywotaé¢ - dodatkowe na-
prezenia i pekniecia, marzedzia przed zanu-
rzeniem byly przetrzymywane pewien czas
nad powierzchnig cieklego azotu w jego
parze, lub tez owijane papierem lub azbe-
stem.

Jako $rodek chiodzgcy byl wybrany azot,
poniewaz jest ptynnym w dostatecznie niskiej
temperaturze, a jednocze$nie nie powoduje
wybuchéw,

Zastosowanie jako $rodka chlodzgcego cie-
ktego tlenu, ktory jest nadzwyczaj czynny
chemicznie, zwigzane jest z duzym niebezpie-
czehstwem. Aby unikngé¢ wybuchu, wszystkie
czeSci aparatu i obrabianych narzedzi nalezy
bardzo dokladnie odtluszczaé, a sama apara-
tura chlodzaca musi byé ustawiona dosta-
tecznie daleko od palnikéw acetylenowych,
aparatow spawalniczych i od materialow
latwopalnych (nafta, olej itd.).

. W dalszym ciggu prac autor skonstru-

owal specjalne urzgdzenie do ozigbiania (rys.
1 i 2). Sktada sie ono z komory roboczej, wy-
konanej z blachy miedzianej 3 mm, otoczonej
plaszczem wypelnionym cieczg chlodzaca
oraz z izolacji powietrznej i azbestowej. Rurka
@ 40 mm stuzy do napelniania plaszcza czyn-
nikiem chlodzacym i do odprowadzania jego
par; rurka @ 15 mm stuzy do odpowietrzania
plaszcza chlodzacego przy napeihianiu. W cza-
sie pracy otwdér @ 40 mm mozna czeSciowo
zamkng¢ celem lepszego wyzyskania czynnika
chtodzgcego. '

Drzwiczki zamykajgce komore robocza po-
siadajg otwdr dla termoelementu. Objetosé
ptaszcza chlodzgacego wynosi 15 1. Instalacja
moze pracowaé bez ponownego napelniania
5 godzin.

Temperatura 'po mapelnieniu wynosi — 1700,
po 1,5 godz. pracy — 1439, po 2,5 godz. — 1159
i po 5 godz. — 65 +— — 700,

Twardoé¢ wiekszosci marzedzi oziebianych
w cieklym azocie bezposrednio po hartowa-
nit (sposéb 3) albo po jednokrotnym od-
puszczaniu (sposob 4) byla przecigtnie o 0,5
jednostki Rockwella wyzsza od twardosci na-
rzedzi obrabianych pozostalymi sposobami.
Czas trwania narzedzi byl okreslany iloécig
wyprodukowanych przedmiotow.

Wryniki badan zestawiono w tablicy. Na-
rzedzia obrabiane przy niskich temperaturach
sposobem 2 (po hartowaniu, dwukrotnym od-
puszczaniu i dlugim lezeniu ma skladzie) nie
wykazaly zwigkszenia czasu trwania. A

Badania wykazuja, Ze majlepsze wyniki —
w danym wypadku zwigkszenie czasu trwania
ostrza freza — daje obrébka sposobami 3 lub 4,
to jest ochtodzenie do temperatury ponizej
— 700 bezposrednio po hartowaniu albo po
hartowaniu i jednokrotnym odpuszczaniu.

Narzedzia proste zaleca wsie obrabia¢ w
niskich temperaturach bezposrednio po harto-
waniu, narzedzia bardziej skomplikowane
i o duzej masie — po jednokrotnym odpuszcze-
niu, Ostatni sposéb zmniejsza mozliwos¢
powstawania peknieé.

Przeprowadzone badania pozwolily autorowi
stwierdzi¢ miedzy innymi, Zze wlasnos$ci na-
rzedzia uzyskane przez obrébke w mniskich
temperaturach pogarszaja sie, jezeli przy
szlifowaniu ostrza zostana odpuszczone. Nato-
miast jezeli w czasie hartowania narzedzie
byto nieco przegrzane lub niedostatecznie od-
puszczone, to chlodzenie do temperatury po-
nizej — 709, sprzyjajac przemianie szczgtko-
wego austenitu, czesciowo usuwa bledy po-
przedniej obrobki.
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InZ.-mech. EUGENIUSZ MISIUREWICZ

NOWE PRADY W BUDOWIE OBRABIAREK

Uwagi ogolne

Wystawa obrabiarkowa w halach wystawo-
wych ,,Olympii” londyiiskiej, urzadzona
w okresie od 26.8 do 11.9 1948 r. przez ,, The
Machine Tool Trades Asscociation”, po 14-let-
niej przerwie byla interesujacym przegladem
konstrukcyj angielskich, oraz znacznej ilosci
typdw obrabiarek amerykanskich. Dosé liczne
byly réwniez obrabiarki szwajcarskie (gh’)wnie
maszyny lzejsze, dla przemyshu precyzyjnego
i optycznego). Po kilka, do kilkunastu typow
obrabiarek, wystawialy réwniez: Czechosto-
wacja, Francja i Belgia.

Artyku'l niniejszy nie ma ma celu wylicza-
nia i szczegdlowego opisywania eksponatéw

wystawy. Sposrod tysiecy Wystawmnych obra-

biarek, jak zwykle przy tego rodzaju impre-
zach, czes¢ tylko, ze wzgledu na swg charak-
terystyke, czy zastosowane rozwigzania kon-
strukcyjne, jest naprawde godna uwagi; znacz-
na ilos¢ wystawianych maszyn, przewidzia-
nych na pokrycie zapotrzebowania drobnego
przemystu i rzemiosta oraz na eksport do kra-
jow kolonialnych, nie odznaczala sie niczym
godnym uwagi, oprécz nizszych od konkuren-
cji cen; poza tym znajdowalo sie na wystawie

wiele typoéw i modeli, znanych juz (niekiedy"

z drobnymi zmianami) od szeregu lat.

Typowe dla pozbawionej elementéw plano-
wiosci go»spodarki ustroju kapitalistycznego,
powtarzanie sig typow w Wynlku konkurenCJu
poszczegolnych firm, odbito sie rdwniez i na
charakterze tej wystawy.

Wrazenia z wystawy pozwalaja stwierdzié
wyrazne krystalizowanie sie pewnych ten-
dencyj, ogdlnie dzis =zreszta dominujgacych
w dziedzinie budowy obrabiarek w wielkich
krajach przemystowych, jak ZSRR, Stany Zje-
dnoczone i cze$ciowo Anglia. Sg to:

A, Automatyzacja i

nie obstugi obrabiarek.

Cel ten: jest osiggany przez:

1) Szerokie stosowanie maszyn o automa-
tycznym i potautomatycznym cyklu
pracy.

2) W maszynach o cyklu nieautomatycz-
nym — wprowadzanie elementéow cze
§ciowej automatyzacji (zderzaki, wurza-
dzenia preselekcyjne o z gdéry nastawia-
nej kolejnosci przelaczen), oraz elemen-
tow upraJszcza]qcych obstuge (centrali-
zowania organow sterujacych, przelq-
czajacychi t. p.).

3) Umozliwienie stosowania maszyn o auto-
matycznym i potautomatycznym cyklu
pracy, nie tylko w produkcji masowej,
ale i wielko- a nawet Srednioseryjnej.

uproszcze-

Osigga sie to przez taka konstrukcje .
obrabiarek, aby przestawianie z jednej
roboty na drugg odbywato sie w mozli-
wie najkrétszym czasie i z wymiang jak
najmniejszej ilosci krzywek lub, jak
w szeregu nowszych konstrukcji, w ogdle
bez wymiany krzywek.

4) Szerokie stosowanie kopiowania, gtow-
nie przy toczeniu oraz frezowaniu, i ta
nie tylko do wykonywania ksztaltow
nieregularnych, ale i takich, jak np. wal-
kéw stopniowanych.

I w tym wypadku zaznacza sie wy-
raznie wspomniana juz tendencja do
przy$pieszenia i ulatwienia przestawia-

" nia obrabiarek. Wyraza sie to w bardzo
silnie rozpowszechniajagcym sie stosowa-
niu wurzadzen kopiujacych hydraulicz-
nych, elektrycznych itp., o matym na-
cisku na palec kopiujgcy, co pozwala
na stosowanie niehartowanych kopia-
16w (wzornikéw), lub nawet na kopiowa-
nie wprost z przedmiotu wzorcowego.

5) Szerokie stosowanie samoczynnych po-
miaréw, gtéwnie przy szlifierkach.

6) Coraz szersze stosowanie poda]mkow
samoczynnych.

B. Dalszy rozwoj konstrukcji -obrabiarek
w kierunkach, wytyczonych juz
od diuzszego czasu, jak:

1) przystosowywanie obrabiarek do . skra-
wania narzedziami ze stopow spiekanych,

2) powigkszanie mocy i sztywnosci obra-
biarek,

3) dbatos¢ o nalezyty odplyw widréw.

C. Stosowanie obrobki wielonarze-
dziowej i tgczenie szeregu ope
racyj na jednej maszynie.

D. Dalsze postepy w dziedzinie zasto-
sowan przeciggania (szczegdlnie prze-
ciggania zewnetrznego). ‘

E. Dalsze postepy w dziedzinie budowy
i wstosowania wobrabiarek zespotlo-
wych (agregatowych).

Z wyliczonymi problemami natury techno-
logiczno - obrobkowej, wigze sie oczywiscie
bardzo $ciSle zagadnienie uchwytéw i przy-
rzgdoéw.

Powszechne wprowadzenie spiekanych sto-
poéw narzedziowych i czesciowo ujemnych
katéw skrawania, rozpowszechnienie obrébki
wielonarzedziowej, maszyn zespotowych, prze-
ciggania zewnetrznego i t. d., dato w wyniku
czesto tak daleko idgce skrécenie czas6w ma-
szynowych, ze w znacznie wiekszej, niz po-
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przednio, ilosci przypadkoéw, decydujg o wy-
dajnosci czasy pomocnicze.

Zwro6cenie uwagi na to zagadnienie przeja-
wia sie w szeregu konstrukcji uchwytéw pneu-
matycznych i elektrycznych, oraz w pomysto-
wych konstrukcjach przyrzadéw. Ogdlng ten-
dencjg, zwlaszcza w zastosowaniu do maszyn
zespotowych, jest szybkie zamocowywanie
przedmiotéw w przyrzadach i czeste stosowa-
nie wielopozycyjnych stotéw obrotowych i in-
nych urzadzen, skracajagcych do minihium
czasy pomocnicze.

Nie wszystkie, oczywiscie sposrdod wyzej
wymienionych tendencji, wystepowaty na
,0Olympii'd z réwna wyrazistosciag, tym nie-
mniej, po dokladnym zapoznaniu sie z wysta-
wionymi maszynami, mozna je byto zaobser-
wowag.

Charakterystycznym zjawiskiem jest brak
na wystawie (z matymi wyjatkami) obrabiarek
najprostszych, tzw.. ,operacyjnych*, stuzacych
do wykonywania jednej okre$lonej operacji
w produkcji masowej. "

Odpowiada to obecnym tendencjom w dzie-
dzinie technologii obrobkowej, ktére polega-
ja na stosowaniu przy prodiukcji masowej,
raczej maszyn automatycznych i pélautoma-
tycznych, umozliwiajacych wykonanie na jed-
nej jednostce maszynowej Szeregu operacyj,
co pozwala na zmniejszenie personelu obstu-
gujacego, skrocenie drog transportowych
i Oszczedno$¢ zajmowanej powierzchni.

W produkcji seryjnej dominujg nadal ma-
szyny typdéw uniwersalnych, dostosowane do
wspotczesnych wymagan technologii obroébki
i wyposazone w bardzo starannie przemysla-
ne przyrzady i uchwyty, .ktére w potaczeniu
Z szeregiem udogodnien w obstudze samych
maszyn pozwalajg réwniez na osquanle wy-
sokich wydajnosci.

Uniwersalny charakter tych maszyn pozwala
na szybka, w razie potrzeby, zmiane przed-
miotu produkcji i czyni te produkcje bardziej

elastyczna.
Postepy zreszta, w dziedzinie budowy
obrabiarek o automatycznym i potautoma-

tycznym cyklu pracy oraz obrabiarek zespo-
towych, przyczyniajg sie do wprowadzenia
tych maszyn i do produkcji wielkoseryj-
nej,
I. Obrabiarki typu tokarskiego.
Tokarki.

Sposréd wielu wystawionych tokarek uni-
wersalnych, stosunkowo nieliczne odznaczaty
sie czym$ wyrézniajagcym od znanych typdw.

Tak np. tokarka narzedziowa ,Halbrook” typ
B 17 posiada urzadzenie zderzakowe do gwin-
towania, wylgczajgce naped $ruby pociago-
wej w zadanym potozeniu suportu. Urzgdze-
nie to dziala na sprzegto we wrzecienniku,
i w ten sposdb odigczajgc naped Sruby od
wrzeciona, daje sie wiaczy¢ tylko w jednym

mechanik,;
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potozeniu. Pozwala to na stosowanie wiek-
szych szybkosci skrawania przy gwintowaniu,
bez obawy o ,przejechanie” .gwintu.

Tokarka narzedziowa ,Lodge & Shipley*
16" x 54", odznacza sie tym, ze prowadnice
san suportowych wykonane sg z plytek sta-
lowych hartowanych, szlifowanych i docie-
ranych.

Kilka innych maszyn (CVA Nr 1, ,Mormrch
Leblond 30Y2*) ma prowadnice +6z hartowane
ptomieniem lub naktadane prowadnice stalowe
hartowane.

Rys. 1. Tokarka ,Progres“ ze sterowaniem elektrono-
wym. Regulacja bezstopniowa ilosci obrotéow w 2 za-
Ikreseuch: 56 — 1120 obr/min.. i 14 — 270 obr/min.

Tokarka firmy belgijskiej ,Progres Indur
striel* (irys. 1) typ ,Rumpf 500 EI* (proto-
typ), byta jedng z niewielu demonstrowanych
na wystawie maszyn ze sterowaniem elek-
tronowym. Maszyna ta (wznios ktdw 210 mm)
jest napedzana za pomoca regulowanego sil-
nika pradu statego, 0 mocy 9 KM Silnik
jest zasilany z sieci pradu zmiennego, poprzez
regulowany ukiad prostownikowy elektrono-
wo-jonowy. Zakres regulacji wynosi 14 przy
statej mocy i 1.5 przy statym momencie —
razem 1:20. Dla wykorzystania petnej mocy
réowniez i przy nizszych obrotach, tokarka za-
opatrzona jest w dodatkowg przekiadnie me-
chaniczng 1.4. Posiada ona urzadzenie do
samoczynnej regulacji ilosci obrotéw wrze-
ciona przy planowaniu.

Druga tokarka o napedzie elektronowym,
byta lekka tokarka narzedziowa amerykan-
ska ,,Monarcti‘, mod. ,EE", ktérej odmiana
wykonywana jest réwniez jako lekka rewol-
weréwka (maszyna ta jest znana réwniez
w Polsce).

Wiele modeli tokarek, zaréwno uniwersal-
nych jak produkcyjnych, zaopatrzone byto
w hydrauliczne lub elektryczne urzadzenia do
kopiowania, .wyr6zniajagce sie matym naci-
skiem na palec kopiujacy.

Tokarkg zbudowang specjalnie, jako ko-
piarka jest maszyna szwajcarska ,,G. Fischer'*,
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(rys. 2) tyjp KDM lii (KDM 18. Jest to tokarka
produkcyjna o znacznej mocy (18 — 23 KM),
przeznaczona do pracy nozami ze stopow spie-
kanych. Skrecenie prowadnic poprzecznych
suportu pod katem 60° w stosunku do osi
wrzeciona, pozwala na toczenie metodg ko-
piowania odsadzern pod katem prostym (np.
walki stopniowane).

Bardzo maty nacisk palca kopiujgcego po-
zwala, jak zreszta przy wiekszosci opisywa-
nych tu urzadzen do kopiowania, na uzywanie
kopiatow niehartowanych, lub kopiowanie
bezposrednio z przedmiotu wzorcowego, ktory
umieszcza sie w tym celu zamiast kopiatu.

Wydajno$¢ maszyny jesit bardzo wysoka
i moze ona konkurowa¢ w pewnych warun-
kach, zwlaszcza przy toczeniu watkéw, z pot-
automatami wielonozowymi, odznaczajgc sie
w przeciwienstwie do nich, bardzo krétkim
czasem ustawiania i zbednoscig stosowania
specjalnych narzedzi.

Rys. 2. Tokarka — kopiarka ,GF*“ z urzadzeniem hy-

draulicznym do kopiowania.

Na podobnej zasadzie oparte sg suporty ko-
piarskie, dostarczane, jako wyposazenie spec-
jalne normalnych tokarek: ,Holbrook”, typ
B21 (urzadzenie hydrauliczne do kopiowania

typu , Turchcm®), ,Oerlikon*, mod. DMo,
~Springfield” mod. 18‘ ,,Monarch* — Air —
Troser controlled“ — (z urzgdzeniem pneuma-

tyczno-hydraulicznym ido kopiowania).

W urzadzenia do kopiowania o podobnej
charakterystyce, lecz sterowane elektrycz-
nie, moga by¢é wyposazone sposrod wystawio-
nych na ,Olympii“ m. in. nastepujgce tokarki:
»,Le Blond, 17“, ,Monarch” typ 60 — 18" (urza-

dzenie typu ,Keller*), ,Monarch* — ,Shape-
master”, ,Lang 20 — Zz urzgdzeniem do ko-
piowania ,Metro — Vickers' o sterowaniu
elektronowym.

Jak wida¢, kopiowanie hydrauliczne Ilub
elektryczne jest w chwili obecnej bardzo

modne w budowie obrabiarek.

Opisane urzadzenia pozwalaja na kopiowa-
nie nie tylko bryt o ksztalcie obrotowym lecz,
przy uzyciu wzorca obracajgcego sie synchro-
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Rys. 3. Toczenie metoda kopiowania przedmiotéw o

niekotowym przekroju (,Monarch Shapemaster®). Wzor-

nik obraca sie synchronicznie z wrzecionem, lub gdy

profil sktada sie z powtarzajacych sie elementéw — ilos¢

obrotéw szablonu jest cala wielokrotnosciag ilosci obro-
téw wrzeciona.

nicznie z wrzecionem (np. za pomoca potgcze-
nia przektadnia kot zebatych) i odpowiednio
niewielkich szybkosciach skrawania réwniez
i na kopiowanie ksztattéw odbiegajacych od
kota w przekroju poprzecznym. Rys. 3 przed-
stawia mozliwosci toczenia przy pomocy tego
rodzaju urzadzen, ktére maja wiele zastoso-
wan przy wykonywaniu matryc i form réz-
nych rodzajow.

Poniewaz naciski palca kopiujgcego wahajg
sig, w zaleznos$ci od rodzaju urzadzenia i jego
konstrukcji, od kilkudziesieciu gramoéw do
najwyzej kilku kilograméw mozliwe jest
kopiowanie z modeli wykonanych ze stosun-
kowo miekkich materiatow.

Sposréd innych ciekawych konstrukcyj to-
karek, zwracata uwage tokarka specjalna do
nacinania $rub pociggowych i t p. przed-
miotéw z doktadnymi gwintami, firmy ,Co-
ventry Gange* (,Matrix“), wyposazona w liniat
do korekcji btedéw skoku Sruby pociggowej.

Dalszym interesujgcym typem tokarki spe-
cjalnej do gwintow jest tokarka ,Sentinel —
Cri — Don" (rys. 4). Maszyna ta jest przezna-
czona do nacinania krétkich gwintéw (do ok.
880 mm). Maszyna pracuje pojedynczym no-
zem z nakladka ze stopu spiekanego przy
bardzo wysokich szybkosciach skrawania.
Stosowanie wysokich szybkosci jest umozli-
wione przez zautomatyzowanie ruchdw sir
portu. Wydajnos¢ maszyny wg zapewnien
wytwércy przekracza wydajnos$é frezarek do
gwintow.

Sposrod tokarek produkcyjnych nalezatoby
wymieni¢ tokarke produkcyjng ,Churchill-
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Redman" (12" ,Swing Hydraulic Lathe"). Ma-
szyna ta posiada hydrauliczne sterowanie po-
suwow i czesciowo zautomatyzowany cykl
pracy: przy wiaczeniu dzwigni posuwu néz
doisuwa sie do przedmiotu obrabianego, po
czym wigcza sie ruch posuwu suportu. Po
dojéciu do zderzaka, ograniczajgcego ruch
posuwu, néz cofa sie samoczynnie i suport
wraca szybkim przesuwem z powrotem do
potozenia wyjsciowego.

1JUM9
Rys. 4. Tokarka specjalna do gwintéw ,Sentinel Cri-
Dan". N6z wykonuje gwint w kilkunastu przejsciach,

tak jak na normalnej tokarce. Gykl pracy tj. dosunie-
cie noza, ruch roboczy, cofniecie noza i szybki powrét,
jest samoczynny. Porusza sie przy tym tylko gérna czes¢
suportu. Po.kazdym cyklu nastepuje samoczynne stop-
niowe wcinanie sie noza, az do ostatecznej gtebokosci,
po czym maszyna samoczynnie sie wytgcza. Ruchy ste-
rowane sa krzywka, statg dla wszystkich skokéw gwin-
tu. Skok gwintu zmienia si¢ za pomoca két zmianowych.

Rowniez szereg interesujgcych szczego6téw
konstrukcyjnych wykazuje tokarka produk-
cyjna ,,Carbicut® (,Herbert*) przewidziana
do toczenia nozami ze stopdw spiekanych.

Tokarka 3-wrzecionowa ,Bullard 30 H*
z-uktadem sterujacym ,Manan-troT', pozwala
na ustawienie szeregu stopni dtugosci i Sred-
nic w automatycznym cyklu pracy. Maszyna
obrabia jednoczesnie 3
czesci, po jednej niakaz-
de wrzeciono (wszyst-
kie wrzeciona wyko-
nujag te same operacje,
nie jest wiec ono auto-
matem wielowrzeciono-

wym).

Werow e.

W dziedzinie tokarek
rewolwerowych domi-
nujg w Anglii firmy
SHerbert* i ,Ward".
Obie te fabryki wysta-.
wity szerek typéw, od
najmniejszych do naj-
wiekszych.

Rewolweréwki  obu
firm dostarczane s,

Rys. 6.
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w zaleznosci od zyczenia klienta, z gtowicami
zaopatrzonymi w urzadzenia preselekcyjne
lub bez nich.

Glowica preselekcyjna ,Herbert" (rys. 5),
w nowym wykonaniu demonstrowanym na
wystawie, posiada sprzegto cierne wielotar-
czowe, jako element przetaczajacy, co pozwala

Rys. 5. Gilowica rewolwe-
rowki ,Herbert“ ,Nr 4 Se-
nior Preoptive“, o przelo-

cie wrzeciona 21/i6,. Wi-
doczna skala urzadzenia
preselekcyjnego i sterowa-

ne pneumatycznie urzadze-
nie zaciskowe dla materia-
tu pretowego.

na przelgczanie predkosci wrzeciona podczas
skrawania. Wybieranie zadanej predkosci do-
konuje sie przez pokrecanie tarczy ze skala,
samo za$ przelgczanie przy pomocy malego
silnika pomocniczego, uruchamianego przycis"”
kiem umieszczonym w Srodku tarczy.

Wszystkie rewolweréwki ,,Herbert® maja
toza hartowane plomieniem, o twardosci
Hb = 480 do 550.

Rewolweréwka ,Ward-Tripset” Nr 7 (rys. 6)
(maszyna wystawiona na ,,Olympii" byta pro-
totypem) posiada preselekcje zaréwno obro-
téw jak i posuwdw, co w potgczeniu z nor-
malnie stosowanym na rewoiweréwkach sy-
stemem zderzakowym, przeksztatca te obra-
biarke prawie w poétautomat. Obroty wrzecio-
na i posuwy dla obu suportéw: rewolwero-
wego i poprzecznego, ustawia sie z gory dla
kazdej operacji na trzech skalach umieszczo-
nych za szklem w szafce na przedniej Scia-

Rewolweréwka ,Ward — Tripset" Nr 7 z urzadzeniem dla preselekcji

skala stuzy do
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nie gtowicy. Po ukonczeniu kazdej operacji,
przetaczenie dzwigni na glowicy na nastepnag
operacje, powoduje wigczenie ustawionych
Z gory obrotdw i posuwow.

Oprécz tej maszyny ,Word" wystawiat
rowiniez rewolwerd6Wke ,Prelector” Nr 7
0 preselekcji tylko obrotéw wrzeciona.

Poza tym Kilka drobniejszych firm wysta-
wito rewolwerdwki, przewaznie mniejszych
typow.

Sposréd maszyn amerykanskich wystawio"
no jedynie szybkobiezng matg rewolwerdwke
firmy ,Warn&r-Swmey“ do obrébki stopéw
lekkich, z elektrycznym sterowaniem obro-
tow i posuwéw, w zaleznosci od potozenia
gtowicy rewolwerowe;j.

Tokarki wielonozowe:

Poza kilkoma typami lekkich tokarek pro*
dukcyjnych wielonozowych, jak ,BSA 6
~Swing“, Smallpeice 6" i ,9" Swing", o cyklu
czesciowo automatycznym, wystawiony byt
szereg typow ciezszych pétautomatéow wielo-
nozowych, jak ,Churchill- Fay“, ,,Drummond-
Maximatic" itd. Sg to przewaznie typy znane.
Nowym typem sposrod wystawionych potauto-
matéw wielonozowych jest ,,Drummond-Maxi-
minor® (rys. 7) o $rednicy toczenia do 12"
podobny pod wzgledem konstrukcyjnym
do wiekszego, budowanego od kilku lat typu

Rys. 7. Tokarka wielonozowa pétautomatyczna ,Drum-

mond — Maximinor® 12" x, 18”-

~Maximaticu, jest on przeznaczony do obrébki
czesci mniejszych. Jak wszystkie nowoczes-
ne pétautomaty wielonozowe, tokarka ta od-
znacza sie ograniczonym do minimum uzyciem
krzywek oraz tatwoscig przestawiania ku-
laczkéw zderzakowych w mechanizmie ste-
rujacym.

Sposréd maszyn amerykanskich, w grupie
tej wystawiane byty znane typy ,Lodge &
Shipley Duomatic( (0O toczenia 30%"), oraz
~Mdnar¢ch Mona - Matic" (013"). Obie te ma-
szyny odznaczaja sie réwniez szybkoscig
i fatwoscig przestawiania cyklu pracy.
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Rys. 8. Poétautomat rewolwerowy BSA 5% wyposazony

w uchwyt pneumatyczny.

Pétautomaty tokhrskie

towe.

Maszyny tego typu byly reprezentowane
na wystawie przez szereg firm, jako typy
jedno i wielowrzecionowe. Mozna byto oglg-
da¢ m.in. szereg modeli uchwytowych po6t-
automatow rewolwerowych jednowrzeciono-
wych: ,Herbert*, lo max $rednicy toczenia
od 6" do 25", ,BSA({t — modele 5" (rys. 8
i 9" o max S$rednicy toczenia i 9N,
oraz budowany przez ,BSA" na licencji ame-
rykanskiej pétautomat ,Potter & Johmon 5D“
— ,Powerflex* o max Srednicy toczenia 25".

Od maszyn tych, podobnych do siebie w
ogélnej koncepcji (oczywiscie z szeregiem
roznic konstrukcyjnych), rozni sie poétauto-
mat ,Gisholt — Simplimatic* (rys. 9), o kilku
suportach umieszczonych na pionowej przed-
niej plaszczyznie san, przeznaczony gtéwnie
do obrobki takich czesci, gdzie wystepuje
wiele operacyj, wymagajacych promieniowe-
go wecinania.

W dziedzinie pétautomatéw uchwytowych
wielowrzecionowych, poza uchwytowymi od-

uchwy-

mianami maszyn w zasadzie pretowych,
Rys. 9. Po6tautomat tokarski ,,Gisholt — Simplimatic —
Vertical Head Type“. Maszyna ta jest przewidziana

gtéwnie do obrébki krotkich czesci o wigkszej ilosci
odsadzen i podtoczen. Czes$¢ narzedzi moze mie¢ posuw

promieniowy.
99
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Rys. 10. Poétautomat uchwytowy 8-wrzecionowy piono-
wy ,,Ryder* Nr 10. Maksymalna $rednica toczenia 14"

jak potautomaty 5-wrzecionowe ,,Wickmann*
0 53/q' ,i 6932/ i amerykariskie pétautomaty
uchwytowe 6-wrzecionowe ,New Britain —
Gridley" o 0 5%", wystawione byty maszyny,
budowane specjalnie, jako automaty uchwy-
tone.

Do takich nalezg automaty pionowe, 6'
1 8-wrzecionowe, ,Ryder — Verticalanto”
(rys. 10), przypominajgce swym ukiadem
znany automat amerykanski ,,Bullard* bardzo
rozpowszechniony w przemysle samochodo-
wym, oraz kilka modeli poziomych 6- i 8-wrze-
cionowych automatéw uchwytowych ,New
Britain — Gridley

Automaty tokarskie pretowe.

Maszyny te ibyly reprezentowane na wy-
stawie przez kilkanascie firm i w kilkudzie-
sieciu odmianach i wielkosciach, co S$wiad-
czy o waznosci spelnianej przez nie roli w
nowoczesnym przemysle o produkcji masowej.

W dziedzinie automatéw jednowrzeciono-
wych, reprezentowany byt szereg typéw zna-
nych i1 wykazujacych niewielkie na ogé6t
zmiany, w stosunku do konstrukgcji z lat ubie-

Rys. 11. Automat 5-wrzecionowy pretowy ,Wickmann",
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glych, automatow z glowicg rewolwerowa,
jak ,Index* (budowane w Anglii), ,,C. V. A.“,
~.BSABrown — Sharpe”, ,Butternorth”
itd

Bardzo licznie reprezentowane byly réw-
niez automaty typu szwajcarskiego z posu-
wem wrzeciennika 1 promieniowym roz-
mieszczeniem narzedzi, budowy angielskiej:
~Wickmann“ oraz automaty szwajcarskie:
»lornos,Petermann® (od 316" do 1", ,Ta-
vannes” 1 ,BechlerMaszyny tego rodzaju
rozpowszechnity sie bardzo w latach ostat-
nich w wytworniach produkujacych drobne
czesci 0 wysokiej dokladnosci.

Poza omawianymi typami, wystawiony byt
rowniez  automat francuski ,Manurhin®
0 1— 1%"

Automaty pretowe wielowrzecionowe re-
prezentowane byty rowniez w wielu typach
i odmianach, jak 4- i 6-wrzecionowe ,Acme —
Gridley* budowane w Anglii z licencji przez
,BSA", automaty amerykanskie ,Conomatic*
i ,New Britain“, oraz o interesujacej kon-
strukcji angielskie automaty 5-wrzecionowe
~Wickmann® 78, 138. 13/', 21/ (rys. 11).

Charakterystyczng cechg tych ostatnich
maszyn jest mozliwo$¢ zmiany skokdéw ima-
kéw narzedziowych przy uzyciu statych krzy-
wek, co znacznie ulatwia ustawianie ma-
szyny.

Rys. 12. ToKarKa karuzelowa ,Richards”

toczenia 72" (ok. 1800 mm).

o S$rednicy

Tokarki karuzelowe.

Tokarki karuzelowe reprezentowane byty
na wystawie tyllko w kilku egzemplarzach.

Firma ,Webster & Bennet'4 wystawita ka-
ruzelowke jednoistojakowg o Srednicy tocze-
nia 42" (1050 mm), charakteryzujaca sie barr
dzo dogodng obstuga, Wskutek zastosowania
mechanizméw  hydraulicznych:  wdgczania
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sprzegta-i hamulca napedu gtéwnego, prze-
taczania k&t zebatych w napedzie stotu,
przetaczania posuwéw, oraz przelgczania
sprzegiet szybkiego przesuwu i posuwu su-
portow.

Roéwnocze$nie z tym jednak, maszyna ta
posiada szereg bardzo daleko idacych uprosz-
czen w konstrukcji (brak mozliwosci piono-
wego przesuwu belki i brak suportu boczne-
go), ktére ograniczajg zakres jej zastosowa-
nia.

iFirma ,Richards® wystawita karuzelowke
jednostojakowa normalnego typu, o $rednicy
toczenia 36", nie wyrdzniajaca sie niczym
szczeg6lnym oraz karuzeléwke dwustojako-
wa (rys. 12) o Srednicy toczenia, 72", w ktoé-
rej do, napedu stotu zastosowany zostat silnik
o regulowanej ilosci obrotéw, sterowany przy
pomocy ukiadu elektronowo-jonowego.

Zastosowany w tej maszynie silnik pradu
statego 16/40 KM zasilany jest z sieci pradu
zmiennego poprzez prostownik rteciowy z siat-
ka sterujaca, ktory jest z kolei sterowany
przez ukiad lamp elektronowych.

Silnik regulowany jest napieciem twomika
w zakresie 1:2,5 (od 300 do 750 obr/min) przy
statym momencie obrotowym, a w zakresie
1.2 (od 750 do 1500 obr/min), napieciem
wzbudzenia przy statej mocy.

Trzy stopnie przektadni mechanicznej dajg
zakresy obrotow stotu: 4,46 — 22,32 obr/min,
1339 — 66,96 obr/min i 40,18 — 2009
obr/min. Pozwala to na wykorzystywanie,
w zakresie obrotéow stotu od ok. 7,5 do 200,9
obr/min, mocy napedowej wahajgcej sie od
27 do 40 KM.
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Maszyna zaopatrzona jest w urzadzenie,
pozwalajgce na utrzymywanie przy planowa-
niu statej szybkosci skrawania (w granicach
zakresu regulacji silnika).

Poza tym ta sama firma wystawita karuze-
lbwke specjalng o $rednicy toczenia 56",
przeznaczong do obrébki wagonowych kot
bosych. Maszyna ta posiada 2 suporty, z kto-
rych prawy wyposazony jest w urzadzenie
kopiujace o sterowaniu elektronowym, prze-
znaczone dla toczenia profilu tarczy Kkola;
reszte operacyj wykonuje sie lewym supor-
tem.

Poréwnujac te obrabiarke z podobnymi bu-
dowanymi w Polsce, wydaje sie, ze maszyny
nasze sa bardziej przystosowane do specy-
ficznego charakteru obrobki két bosych i po-
winny odznacza¢ sie wyzsza wydajnoscial).

Kilka firm angielskich (,Richards", ,Cra-
ven*)r buduje karuzeléwki ciezsze, niz wy-
stawione, nie zostaly one jednak pokazane.

Wreszcie znana firma amerykanska ,Buk
lard“ wystawita karuzeléwke jednostojakowg
0 Srednicy stolu 36" i Srednicy toczenia 45",
wyposazong w urzgdzeniie ,Manan-trol" po-
zwalajgce na ustawienie szeregu stopni zde-
rzakowych dla ruchéw pionowych i pozio-
mych suportu, oraz sterowanie samoczynne
obrotu gtowic rewolwerowych i zmian obro-
tow stolu. Pozwala, to na automatyzacje
skomplikowanych nawet cykléw operacyj-
nych, przy stosunkowo tatwym ustawianiu.
Ogolna ilos¢ czynnosci nastawiania wynosi 39.

(c. d n)

1) Autorowi nie udato sie uzyska¢ danych o wy-
dajnosci obrabiarki ,Richards”.

NIEKTORE ZASTOSOWANIA STOPOW SPIEKANYCH

Stopy spiekane (spiekane wegliki) znalazty
dotychczas zastosowanie w nastepujgcych
dziedzinach:
1) narzedzia do obrobki skrawaniem metali
i materiatow niemetalowych,

2) narzedzia do obrébki plastycznej,

3) czesci maszyn d przyrzaddw, odporne na
Scieranie.

Jezeli rozpowszechnienie stopéw spiekanych
W dwu pierwszych dziedzinach przybrato im-
ponujgce rozmiary, o tyle zastosowanie ich
do wyrobu czesci konstrukcyjnych, odpornych
na Scieranie dopiero obecnie zaczyna sie roz-
powszechniac.

Obrébka skrawaniem narzedziami ze sto-
poéw spiekanych stanowi przedmiot bogatej
literatury. Dla zilustrowania tego zagadnienia
rozpatrzmy przykitad toczenia w warunkach
wybitnie niekorzystnych. Rys. 1 przedstawia
toczenie odkoéwki ze stali chromoniklowej

q wytrzymatosci Rr= 90-f-100 kG/mm2, przy
szybkosci skrawania 31 m/min i posuwie
2 mm/obr; gtebokos¢ skrawania wobec nie-
rownosci odkéwki jest zmienna i wynosi w

Rys. 1i.
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niektérych miejscach nawet 25 mm. Diugos¢
odkéwki wynosi 15 m, a 'Srednica okoto 500
mm. Charakterystyczne jest, ze wybrano
w tym wypadku stosunkowo malg, jak dla
narzedzi ze stopow spiekanych, szybkos¢
skrawania, co pozwolito na obrobke catego
przedmiotu jednym nozem, bez jego ostrzenia.
Trudno$¢ obrobki spowodowana byla w tym
wypadku znaczng iloscig zgorzeliny (zendry)
na powierzchni przedmiotu. Najnowsze ga-
tunki stopéw spiekanych pozwalajg na uzy-
skanie bardzo wysokich szybkosci skrawania
nawet w takich najtrudniejszych warunkach
skrawania.

Wydajnos¢ skrawania w tak ciezkich wa-
runkach pracy narzedzia zalezy w duzym

Rys. 2.

stopniu od jego konstrukcji. W obecnym
stadium rozwoju stopoéw spiekanych uzywa-
nych na narzedzia do skrawania, nalezy«
stwierdzi¢, ze dalszy rozwo6j zalezy nie tyle
od metalurga, ile od umiejetnosci konstruktora
narzedzi podniesienia wydajnosci narzedzi
przez pelniejsze wykorzystanie cennych, spe-
cyficznych zalet Itych stopéw. Obrdbka stopow
lekkich i materiatéw plastycznych zastuguje
pod tynywzgledem na wyjgtkowg uwage. Po-
mimo tatwosci, z jaka materialy te dajg sie
skrawaé, narzedzia narazone sa na silne Scie-
ranie i z tego wzgledu w tej dziedzinie ob-
robka stopami spiekanymi powinna by¢ jak
najszerzej rozpowszechniona. Wiekszos¢ ope-
racji obrébki mechanicznej tych materiatéw
dotyczy: ciecia, wiercenia i frezowania. Przy
konstruowaniu narzedzi do tych operacji wy-
trzymato$¢ krawedzi tnacej, ostabionej wy-
maganymi wielkosciami katow skrawania oraz
duzym rowkiem do sotvwu widra, wymaga
szczegOlnej uwagi. Ponadto konstrukcja na-
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Rys. 3.

rzedzi do skrawania materiatow plastycznych
powinna uniemozliwia¢ oblepianie ich zywica,
powodujaca szybsze zniszczenie narzedzia,;
analogiczny skutek moga wywotaé narosty na
powierzchni natarcia przy skrawaniu stopow
lekkich.

Pare ponizej przytoczonych przyktadéw
daje mozno$¢ wysnucia wnioskow 0 osig-
gnieciach w tej dziedzinie.

Rys. 2 przedstawia,pite tarczowg o Srednicy
800 mm o zebach z naktadkami ze stopu
spiekanego, ktora zastosowano do obcinania
wlewkdéw aluminiowych odlewow karteru
z szybkoscig skrawania 915 m/min, przy po-
suwie 815 mm/min.

Bez koniecznosci ostrzenia ' obcieto 1300
sztuk odlewo6w, w poréwnaniu z 120 szt. przy
uprzednio uzywanych pitach ze stali szybko-
tnacej.

W innym wypadku zastosowano pite tar-
czowg o0 Srednicy 350 mm o zebach z nakitad-
kami ze stopéw spiekanych do ciecia
sklejki. Przecieto 13500 m sklejki do pierw-
szego przeszlifowania ostrzy pity; pitg stalowg
przecinano tylko okoto 150 m.

Twarde gatunki stopéw spiekanych w za-
stosowaniu do wiertet umozliwity wiercenie
wszelkich skat, nie wylgczajgc granitu.

Niemniej szerokie zastosowanie znalazty
stopy spiekane w produkcji narzedzi do ob-
robki plastycznej. O osiagnieciach w tej dzie-
dzinie moze Swiadczy¢ szereg przykiadow.

Rys. 4l
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Najtwardsze gatunki stopow spiekanych sto-
sowane w czasie wojny do wyttaczania i for-
mowania wytrzymywaly ilosci uderzenn dyna-
micznych do podziwu godnych granic. Na
przyklad w produkcji matych tusek nabojow
narzedzie wymagato wymiany dopiero po wy-
konaniu 500.000 sztuk; przy uzyciu narzedzi
stalowych zdotano osiggng¢ zaledwie 10.000
sztuk.

Rys. 3 przedstawia komplet narzedzi wyko-
nanych ze stopu spiekanego do speczania na
zimno drutu aluminiowego lub stalowego
0 Srednicy 3/16" w celii formowania tbdéw
nitéw. Przy produkcji 200 sztuk nitow na mi-
nute w szczytowym wypadku wykonano 11
milionéw nitéw aluminiowych zanim nastagpito
zuzycie matrycy, co w poréwnaniu z 12.000 —
15.000 sztuk osigganych przy uzyciu matrycy
z najlepszej stali jest wynikiem imponujacym.
Przecietna ilos¢ nitow wynosita oczywiscie
mniej i wahata sie od 4 do 5 milionéw nitéw
aluminiowych, lub 2 5 milionéw ze stali
miekkiej. Takie rezultaty sg osiggalne jedynie
w najlepszych niciarkach. Rys. 4 przedstawia
matryce do speczania miejscowego niektérych
czesci przedmiotow.

Podobna operacja ma miejsce przy odku-
waniu na zimno 'stalowych kulek tozyskowych
z preta pocietego na odcinki o Scisle okreslo-
nej dtugosci. Matryca jest tu narazona na wy-
sokie naprezenia dynamiczne. Do wyrobu
matryc stosowany jest najwytrzymalszy gatu-
nek stopu weglikéw wolframu z kobaltem o za-
wartosci powyzej 20% kobaltu. Godnym uwa-
gi jest fakt, ze aczkolwiek okres pracy na-
rzedzi wykonanych z tych gatunkéw stopow
jest wielokrotnie diuzszy anizeli narzedzi
z najlepszych stali twardos¢ ich jest nie wiek-
sza od twardosci stali narzedziowe;j.

Innym ciekawym przykladem zastosowania
stopow spiekanych w technice plastycznego
ksztattowania na zimno, sg walce do walco-
wania drutu i taSm. Aczkolwiek ten rodzaj
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Rys. 6.

przerobki plastycznej nie powoduje dynamicz-
nych obcigzehn narzedzi, wystepujace napreze-
nia sg bardzo wysokie. Walce kalibrujace
przedstawione na rys. 5 stosowane sg do wal-
cowiamia tasm na zimno,

Dziwne wydaje sie nikle zastosowanie sto-
péw spiekanych do wyrobu czesci narazo-
nych na Scieranie. Przyczyna tego stanu jest
prawdopodobnie brak dostatecznie ugrunto-
wanych wiadomosci uzytkownikéw o mozli-
wosciach, jakie przed nimi rozposScieraja cen-
ne wiasnosci mechaniczne stopéw spieka-
nych.

Wystarczy tylko wspomnie¢ o nadzwyczaj-
nych wynikach osiggnietych przez zastosowa-
nie wkiadek do prowadnic w maszynach w#o-
kienniczych, jiako o jednym z pierwszych za-
stosowan tych stopéw. Wktadki podobne mo-
zna dzis spotka¢ w maszynach do falowania
drutu, uzywanego do wyrobu wycieraczek me-1
talowych, do prowadnic kierujgcych tasmy
réznego gatunku, przy owijaniu drutu izolacja,
w maszynach do wyrobu obuwia i tp.

Stopy spiekane znalazty rdéwniez zastoso-
wanie do wyrobu panewek szybkobieznych
wrzecion. Panewki te mogg pracowaé bez
oliwienia, n przegrzanie ich nie pozostawia
widocznych Sladéw zniszczenia.

Rys. 6 przedstawia grupe czesci wykona-
nych ze stopéw spiekanych, odpornych na
Scieranie; na zdjeciu widzimy rdéwniez pier-
Scien oporowego tozyska kulkowego.

Nalezy podkresli¢, ze zastosowanie stopow
spiekanych na czesci odporne na Scieranie jest
bardzo rentowne, mimo tego, ze sg one znacz-
nie kosztowniejsze od takich samych elemen-
tow wykonywanych ze stali.

Wszystko wskazuje na to? ze zastosowanie
stopéw spiekanych do wyrobu czesci odpor-
nych na Scieranie bedzie szybko rozpowszech-
nione juz w niedalekiej przysztosci.

W. Z

Kazdy pracownik przemystu metalowego

czyta i prenumeruje czasopismo

»MECHANIK"!

103



Zeszyt 3

MECHANIK

Rok XXII

Mt ODY MECHANIK

inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

MATERIALY | METODY OBROBKI KOt ZEBATYCH
(rys historyczny)

Materiaty kot zebatych

Przez tysigce lat kota zebate byly wyko-
nywane tylko z drewna (rys. 1, 2 i 3). Narze-
dziami do obrébki zebéw byty narzedzia cie-
sielskie i stolarskie. Stosunkowo wczeSnie
jednak na male kota zebate, zwlaszcza w ze-
garach, zostaly zastosowane metale. P. Agri-
cola w ksigzce p.t. ,,De re metdlica", wyda-
nej w roku 1556 opisuje kota z wstawianymi
zebami zelaznymi. Byly to jednak bardzo
rzadkie wypadki. .

Dopiero w okresie powstania maszyny pa-
rowej zwyciezyto zelazo nad drewnem. Lecz
nawet gdy juz nauczono sie odlewac kota
zebate, znalazto sie wielu przeciwnikéw kot
zeliwnych.

Owczesne odlewy zeliwne odznaczaty sie
matg wytrzymatoscia, byly porowate i dlate-
go, w wypadkach gdy koto miato przenosic¢

Rys. 1. Przektadnia zebata watlcowo-czotowa

z zebami idirewtnilanymii.

znaczne sity, przeciwnicy odlewanych kot
stusznie twierdzili ,jak koto odlane moze
wytrzymac, skoro nawet zeby z ,drewna de-
bowego nie wytrzymuja'4d Czeste byly row-
niez wypadki, ze kota odlewane pekaty
wskutek wewnetrznych naprezenn odlewni-
czych, a wywotywaty one taki hatas podczas
pracy, ze ,nie mozna byto w ich bliskosci za-
mieni¢ stowa".

W tym czasie jedyng zaleta k&t odlewa-
nych byto to, ze mogly by¢ znacznie mniej-
sze niz kota drewniane.

Zwolennicy k&t odlewanych i zelaznych
starali sie jednak wprowadzié¢ je do konstruk-
cji mechanizméw i maszyn. Budowano wiec

104

w tym czasie kota drewniane ze wstawiany-
mi zebami zelaznymi lub tez z zeliwnymi
segmentami zebatymi potaczonymi z drew-
niang piasta. Gdy za$ zdecydowano sie na

BiE

Ryis. 2. Walcowa przektadnia zebata w catosci

z drewna.

odlanie kota zebatego w catosci (co raczej
zdarzato sie w wypadku niezbyt duzych kot),
wowczas w obawie przed naprezeniami i pe-
kaniem zaopatrywano je w dziwacznie po-
wykrzywiane ramiona (rys. 4). Budowano row-
niez kota, w ktoérych np. piasta i wieniec byty
z zeliwa, ramiona za$ z drewna (rys. 5), albo
cato$¢ odlana, a we wglebienia wienca wsta-
wione zeby drewniane (rys. 6).

W potowie XIX wieku zastosowano kota
zeliwne ze wstawianymi zebami stalowymi,
gdyz taka konstrukcja dawatla znaczny zysk
na ciezarze.

Z biegiem czasu kota zebate musiaty prze-
nosi¢ coraz wieksze obcigzenia, tak ze w dru-
giej potowie XIX wieku uzyto odlewow sta-
liwnych. Kota staliwne znalazty najpierw za-

Ryis. 3. Frzekladiniia walcowa w catosci z direwma.
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stosowanie w walcowniach metali, pdznigj
za$ w (dzwignicach, kopaczkach i innych ma-
szynach, gdzie wystepowaty znaczne obcig-
zenia oraz uderzeniowy charakter pracy. Po-
czatkowo, dopoki nie bylo maszyn jdo obréb-
ki zebow, stosowano kota w stanie surowym;

Rys. 4. Dwa rozwigzania ko6t odlewanych

z krzywymi ramionami.

od chwili za$, gdy wprowadzono mechanicz-
ne metody obrébki kdt zebatych, zastosowa-
no stale weglowe i stopowe, uzywane réw-
niez obecnie. Stosuje sie je zaréwno pod jpo-
stacig miekka, jak réwniez zahartowang, lub
tez naweglang i hartowana.

Obecnie obok stali i zeliwa uzywa sie skoé-
re, masy jplastyczne, fibre, mosigdz (w zegar-
kach, licznikach itp.) i braz (gtéwnie na sli-
macznice).

Zarysy bokoéw zebow — metody obrébki

Od najdawniejszych czaséw, az do XIX
wieku po Chr. zarysy bokéw zebow byty do-
wolne. Zeby byly w najlepszym wypadku
przez reczna obrobke dopasowywane do sie-
bie. Byto to mozliwe tylko dlatego, ze kota
obracaty sie wolno, nie wywotujgc zbytnich
hataséw. Z chwilg jednak, gdy kota zebate
musiaty sie obraca¢ szybciej, natrafiono na
duze trudnosci, gdyz obok nieréwnomiemo-
sci biegu wystepowaty olbrzymie hatasy,
zwilaszcza gdy zeby byly wykonane z metali.

Rys. 5. Koto zebate walcowe ztozone z peinego
wienca zeliwnego, oddzielnej piasty i drewnianych
ramion.
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Przekonano sie przy tym, ze hatasy te zmniej-
szaty isie w miare jak zeby sie zuzywaty i do-
pasowywaly do siebie, czyli jak to sie moéwi
gwarowo ,zabiegaly sie“. Stwierdziwszy to,
zaczeli wytworcy kot zebatych nadawac ze-
bom ksztalty, bedace odwzorowaniem zuzy-
tych zebdw.

Wprawdzie juz w XVI i XVII wieku po
Chr. uczeni zwrécili uwage, ze najkorzyst-
niejszymi ksztattami zaryséw zebéw sa krzy-
we cykliczne, lecz teorii tych nie wcielono
w zycie. Ojcami tych rozwazan byli Filip de
la Hire (1640 — 1718), M Camus (1690 —
1768), Leonard Euler (1707 — 1783), Robert
Willis (1800 — 1875) i Franciszek Reuleawc
(1829 do ,1905). Pierwszym uczonym, ktoéry
zastosowat ldo kot zebatych ewolwente kota
obok krzywych jcykloidalnych byt Euler. Zer
lecat on réwniez jstosowanie kata przyporu
10 do 30°. Eulera mozna wiec nazwaé ojcem
uzebienia ewolwentowego. Willis uznat za
najkorzystniejszy kat przyporu 14°30" (gdyz
sin 14®B0'=}4) oraz wysokos¢ glowy ze-
ba rowng modutowi. Dopiero jednak Reu-
leaux wprowadzit pojecie linii przyporu,
wzglednie pola przyporu, t. j. miejsca geome-
trycznego linii styku. Pytanie jednak jaki
zarys: cykloidatny czy tez ewolwentowy jest

Rys. 6. Koto zebate walcowe ztozone =z wienca
zeliwnego ze wstawianymi! zebami drewnianymi,
oddzielnymi ramionami i piasta.

korzystniejszy, nie zostalo wolwczas roz-
strzygniete. Zaletg bowiem uzebien o zarysie
ewolwentowym jest to, ze na poprawnos¢
zazebienia nie ma wptywu zmiana odlegtosci
osi, natomiast zazebienie cykloidalne umozli-
wia' lepsze doleganie bokdw zebdw, a tym
samym pozwata na wieksze obcigzenie; po-
nadto za$ mozna .stosowaé kota o ilosci ze-
béw ponizej 7.

Dopiero gdy wynaleziono obwiedniowe
metody obrobki két zebatych, w ktérych na-
rzedzie posiada prostoliniowg krawedz tnaca,
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TABLICA I
Rozwéj walcowych kél zebatych w Ameryce od 1910 do 1935 roku.
Rok 1910 ; 1915 1920 1925 1930 1935
\

%/ zeb6w miskich . . . . . ., . — 12 60 50 10 0

kat przyporu ... , .. .. .. 14" 307 14° 30" 16" — 20° | 17°307—20° | 20"—22°30" | 17°30"—20°

%/ k6t o zebach srubowych .". . 2 7 14 31 18 90

kat pochylenia linii zebow . 0 — 5° 59 — 20° | 10° — 30° | 15° — 35° | 257 — 40" | 30° — 400

najtatwiejsza i najprostsza w wykonaniu, za-
czeto powszechnie stosowaé¢ kola zebate
o uzebieniu ewolwentowym. Metody obwie-
dniowe. powstaty poczgtkowo wylgcznier na
papierze i to jedynie w zastosowaniu do
obrébki® walcowych két zebatych. Tworcy
frezowania obwiedniowego przy pomocy fre-
za $limakowego byt .Chrystian Schiele (1856),
a dilutowania obwiedniowego — Hagen Torn
- (1872). Metody te zostaly. zrealizowane przez
_ Jerzego Granta w 1887 roku i Hermana Pfau-

tera w 1900 r.,, a poédziniej rozwinigte przez
Reineckera, Fellowsa, Sunderlanda, Maaga
i innych.

Stozkowe kola zebate obrobiono po raz
pierwszy na specjalnej maszynie, wynalezio-
nej przez Bilgrama w 1882 r., a pozniej do-
piero na maszynach wynalezionych przez
- P, Béttchera, Gleasona, Schichia'. i Preisa,
Brandenbergera i mnych

Dzisiaj, -obok obw1edn10wego frezowanla
i ditutowania, stosuje sie wykanczanie kot
zebatych o znacznej predkosci obwodowej
przez szlifowanie, dogniatanie, widérkowanie
i docieranie zebow. .

Obserwujac rozwdj kot zquartych w ostat-
nim 40-leciu, stwierdzi¢ musimy, ze zeby
o zarysie ewolwentowym przechodzily rézne

Inz, WLODZIMIERZ MERMON

fazy i to nietylko pod wzgledem wysokodci,
lecz réwniez co do wielkosci kata przyporuy,
kata pochylenia linii zgbdw, oraz ilosci kot
o zebach $rubowych, w stosunku do ogdlnej
ilosci kot zebatych.

Z zestawienia ujetego w tablice I widzi-
my, Ze: ’

1) w latach 1920 do 1925 , modne byly*
kola o zebach niskich, gdyz btednie przypusz-
czano, Ze przez obnizenie zgbow, zwu—.}kszy-
sig ich wytrzymatos¢;

2) kat przyporu ulegat meznacznym waha-
niom w granicach od 14°30" do 22030, az
ustalit sie na 170 30" =+ 209;

3) coraz czesciej spotyka sie kota o zebach
Srubowych, przy ¢zym

4) kat pochylenia linii zgba wzrastal az
do 400,

W latach od .1925 zaznaczyka sie vdqznosc

. do nadania bokom zebdéw u wierzchotka za-

rysu nieznacznie odbiegajgcego od ewolwen-
ty. Ta daznos¢ spowodowana zostala tym, "
ze przez uginanie sig zebdéw, wchodzenie w
prace zebow o czysto ewolwentowym zary-

"-sie zwigzane bylo z pewnyml zaburzeniami,

ktérych wynikiem byla nierownomiernos$é
biegu, tgcznie ze wzrostem obcigzenia i ha-
lasami.

O ZNACZENIU UCHWYTOW | PRZYRZADOW SPECJALNYCH

Uchwyty i przyrzqdy specjalne, konstru-
owane i wykonywane dla okreslonego przed-
miotu obrabianego i pewnej operacji, wywie-
rajg zasadniczy wplyw na skrécenie czasu
obrébki, a -wiec powodujg obnizenie kosztow
‘wytwarzama oraz skraca]q terminy wykona-
nia zamoéwienia.

Zagadnienie, w jakim stopmu nalezy wpro- .

wadzi¢ uchwyty specjalne, zalezy w powaz-
‘nym stopniu od ilo$ci- przedmiotow, kidre ma-
ja podlega¢ obrobce. .

Z reguly przy produkcii ]ednostkowe], ‘czy
tez w bardzo malych ilo§ciach stosuje sig
uniwersalne uchwyty i przyrzady.

Okreslenie ilosci przedmiotéw, przy ktorej
bedg juz optacalne specjalnie do tego celu

wykonane uchwyty i przyrzady dokonuje sie '

przez obliczenie, przy czym naleiy zaznaczyc,

ze istnieje lobszema literatura za]msu]qca sig

tym zagadnieniem.

W artykule niniejszym rozpatrzymy to za-
gadnienie wylacznie na konkretnym przykla-
dzie.

Przypuscmy, iz nalezy wyw1erc1c 6 otwo-
réw w przedmiocie, przedstawionym na rys. 1.
Przedmiot ten,- wykonany z zeliwa, zostal

) ‘przed wierceniem otworéw catkowicie obro-

biony. Wiercenie sze$ciu otworéw mozna wy-
kona¢ kilkoma sposobami, ktére szczegdlowo
rozwazymy.

a) Sposdb plerwszy polega na tym, Ze ot-
wory zostang wywiercone wg uprzednio wy-
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bitych punktéw na drodze znakowania (tra-
sowania). Czas wykonania tym sposobem nie-
chaj bedzie nastepujacy:
znakowanie (trasowanie) jednej sztuki 6 min.
wiercenie szesciu otwordw 9 min.
razem 15 min.
Przyjmujac jako $redni koszt jednej minu-
ty pracy np k=1 z! przyjmujemy koszt wy-
konania wiercenia 6-ciu otworéw K,
=15x1=15 zl,
b) Sposdb nastepny, nieco ulepszony, po-
lega¢ bedzie na znakowaniu (trasowaniu)
przedmiotu przy zastosowaniu specjalnego

wzornika (rys. 2).
2 ;zormk
;L ’ ' 468/46;1»92

I
|

Rys. 2.

Rys. 1.

Koszt wzornika -niechaj wynosi np. 300 zi.
Obecnie czas znakowania zmieni sig i uleg-’
nie skréceniu w stosunku do sposobu q, a czas
wykonania wyniésie:

znakowanie jednej sztuki 3 min
wiercenie szesciu otwordéw 9 min
razem 12 min
Koszt wykonanla jednej sztuki obliczony
wedtug poprzedniej oceny -wynosi Ky =

= 12x1=12 z}, Wykonanie jednej sztuki spo-
sobem b daje 3 zt oszczednosci w poréwna-
niu ze sposobem a. Chcgc umorzyé koszt
wzornika nalezy wykonac 300:3=100 sztuk
przedmlotow A wiec dopiero serie przedmio-
tow powyzej 100 sztuk dadza rzeczywiste
oszczednosci na zastosowamu wzormka spec-
jalnego.

c) Dogodme]sze warunki wiercenia otwo-
réw mozna uzyskaé, stosujac przyrzad wier-
tarski np. w wykonaniu przedstawionym na
rys. 3. Koszt tego przyrzadu niechaj wyniesie

1 N\
; é‘:::

i 1

|

Ay

€88/49-R3

Rys. 3.

np. 3200 zl. Dzieki temu przyrzgdowi odpada
potrzeba uprzedniego znakowania (trasowa-

nia) polozenia otworéw, a ponadto doktadno$¢
rozstawienia otworéw jest wieksza. Czas
wiercenia sze$ciu otworéow wyniesie obecnie
5 min, a koszt wiercenia K. =5x1=5 z.
Oszczedno$é osiagnieta przez zastosowanie
przyrzadu wyniesie: 15—5=10 z1/1 sztuke.
Wobec podanego poprzednio kosztu przyrza-
du (3200 zl), aby umorzy¢ ten koszt, nalezy
wykona¢ 3200 : 10= 320 sztuk. Obliczenie wy-
kazuje wiec, iz dopiero ilo$¢ przedmiotéw
wieksza od 320, moze przynie§¢ korzy$¢ pie-
niezng, wskutek skrécenia czasu obroébki.

d) Dalsze ulepszenie w wierceniu otworéw
w tym przedmiocie jest mozliwe przez zasto-
sowanie specjalnej glowicy szeS$ciowrzecio-
nowej, dzieki ktérej mozemy wierci¢ jedno-
cze$nie wszystkie otwory, oraz odpowiednie-
go przyrzadu wiertarskiego - (rys. 4).

Glowica szesciowrzecionowa jest zakladana
na zwyklg jednowrzecionowa wiertarke i po-
woduje w zasadzie ten sam efekt, jak gdyby
zastosowana zostala do wiercenia wiertarka
sze$ciowrzecionowa. '

Przyrzad wiertarski, przedstawiony na rys. 4,
sktada sie z korpusu I, w ktédrym osadzony
jest czop centrujacy 2, oraz podpdrki 3, dla
obrabianego przedmiotu. Plyta 4, w ktorej
osadzone sa ftulejki wiertarskie. 5 oraz czop
centrujacy 6. jest odejmowana i zamocowy-
wana po wlozeniu przedmiotu obrabianego,
za pomocy zaciskéw mimosrodowych 7. Koszt

T+

%

© 46D/48-Re

Rys. 4.

glowicy szedciowrzecionowej i przyrzadu
wiertarskiego wynosi np. 13000 zt. Czas wier-
cenia tym sposobem wynosi 2 min,

. Zatem koszt wiercenia jednej sztuki tym
sposobem Kq =2x1=2 gz} Biorgc pod uwa-
ge ostatnio otrzymany wynik, zyskujemy
w poréwnaniu ze sposobem a oszczedno$é
czasu wynoszgcy 15—2=13 min, co przeli-
czone na przyjeta poczatkowo cene 1 minuty
wyniesie 13x1=13 zl/1 sztuke. Powyzsze
oszczednosci umarzajg koszt urzadzen przy
serii przedmiotéw 13000 : 13 = 1000. Serie
przedmiotéw obrabianych wieksze od 1000
mogg w tym wypadku przynie§é istotng ko-
rzy$¢ na zaoszczedzonym czasie obrobki. Aze-
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TABLICA L

W Koszt wypo- | Czas obroébki v Oszczednosé Welkos¢ seni w

Spos6b yposaZenie sazenia W min. /1 szt za]eznosq od wy-
posazenia
a Uniwesalne . . . ., — 15 - do 100
b Wzornik de znakowania 30 12 3 100--320
c - Przyrzad do wiercenia 320 5 10 320—1000
d Przyrzad i glowica 1300 2 13 > 1000

by skontrolowa¢ wszystkie wyniki w ten spo-
s6b przeprowadzonego obliczenia — zesta-
wiono tablice I, w ktdrej liczby przedmiotéw,
podane w ostatme] kolumnie pozwala]q na
wybranie odpowiedniego’ wyposazema w za-
leznosci od wielkosci serii. "*

Wryniki uzyskane w powyiszym przykla-
dzie mozna wyrazi¢ wzorem:

K,
k(t.—1)

We wzorze powyzszym oznaczaja: L, —
liczbe graniczng przedmiotéw obrabianych,
wobec ktérej umarza sie koszt zakupu lub
sporzadzenie przyrzadu Iub uchwytu, K,
— koszt konstrukcii, Wykonama materiaty,
koszty wspdlne narzedziowni; k — koszt
jednostki czasu w zl/godz (zawiera koszt ro-
bocizny bezposredniej i koszty wspdlne przy-
padajace na godzine; i, — czas obrobki bez
przyrzadu lub uchwytu w godzinach; ¢t —
czas obrobki przy zastosowaniu przyrzadu
lub uchwytu, w godzinach.

Wzér ten przedstawia najprostszg postaé
wzoréw stosowanych do rozwiazywania tego
zagadnienia.

Pelna oceng optacalnosci uchwytéw i przy-
rzadow specjalnych oprzec¢. nalezy na obli-
czeniach 1 rozwazaniach uwzgledniajgcych,
oprocz poprzednio wymienionej oszczednosci
na skréceniu czasu obrébki, réwniez naste-
.pujace czynniki; .

a) dotrzymanie warunkow zamiennosci cze-

$ci (zmniejszenie liczby brakéw),

b) dotrzymanie zaplanowanego czasu wy-

konania zamodwienia oraz terminu do-
stawy, wreszcie

Ly=

¢) zmniejszenie kosztéw robocizny bezpo-
$redniej ze wzgledu na moznosé¢ wyko-
nywania pracy przez robotnikéw o mniz-
szych kwalifikacjach.

Wisréd przytoczonych czynnikéw, znacze-
nie podstawowe posiada dotrzymanie warun-
kow zamienno$ci czedci. Czynnik ten nalezy
bra¢ pod uwage oczywiscie tylko tam, gdzie
istnieje konieczno$¢ stosowania zamiennosci. .

Zazwyczaj ilo§¢ brakéw nie powinna prze-
kracza¢ 5%, wliczajagc w to réwniez braki
spowodowane wadliwym materiatem. Jezeli
zatem, z braku zastosowania uchwytu, grozi
otrzymanie wigkszej iloci brakéw niz 5% —
uzycie uchwytu staje sie najczesciej sprawa
bezsporna. Obliczenie oplacalnosci zastoso-

“wania uchwytu specjalnego w takim wypad-

ku jest mozliwe tylko na podstawie oszaco-
wania wielko$ci przewidywanej ilosci bra-
kow przy obrébce bez uchwytu. Okreslenie
przewidywanej ilo§ci brakéw nie nalezy, na
szczescie, do zagadnien trudnych, w szczegdl-
nosci w tym wypadku, gdy oszacowania do-
konywa sie na podstawie doswiddczen po-
czymonych w czasie produkcji poprzednich
Seryj.

Wplyw zmniejszenia -ceny robocizny na
oplacalnoé¢ uchwytdéw, wskutek mniejszych
wymagan stawianych wykonawcy, jest oczy-
wisty. Nalezy sie liczyé z tym, iz wprowadze-

nie uchwytu do produkcji pozwala czesto na
‘zatrudnienie zamiast pracownika wykwalifi-

kowanego — przyuczonego. Poniewaz okre-
sowi wzmozonej produkcji towarzyszy zazwy-
czaj brak wyszkolonych pracownikéw, przeto
zastosowanie uchwytéw specjalnych posiada,
w tym wypadku, wyjatkowo duze znaczenie.

Apel do sympatykéw, czasopisma ,,Mechanik”
Instytut Wydawniczy SIMP zwraca sie¢ z goracym apelem do wszpstkich sympatykém

»Mechanika™,

przewodniczacych kol samopomocowych kierownikéw $wietlic itd. o zorganizo-
wanie prenumeraty zbiorowej czasopisma wéréd kolegow,

zatrudnionych w tym samym

zakladzie, oddziale wyiwérczym lub w tej same]j szkole.
Przy zamoéwieniach zbiorowych ponad 10 egzemplarzy, przystuguje prenumerata ulgowa!

Zurgamzowame prenumeraty zbiorowej przyczpnia sie do wszrostu ilosci czytelnikéw, a zatem do T0Zpo-
wszechnienia czasosisma wéréd najszerszych rzesz polskich mechanit6w oraz wplywa wydatnie na utrzymanie nis-

kiej ceny czasopismal

Zeszyty przesplane w paczkach po kilkanascie sztuk vie ulegaja zniszczeniu!

Blankiety prenumeraty zbiorowej wysyla na zadanie Administracja czasopisma ,Mechanik”,

" ul. Mickiewicza 18.

Warszawa 32,
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Rok XXI1I MECHANIK Zeszyt 3
Technik-mechanik HIERONIM TRACZ
TULEJKI WIERTARSKIE |
Przy seryjnejimasowejprodukcji przedmio- naweglany otwér i hartowana; szlifowana

tow, w ktérych otwory maja by¢ wiercone,
rozwlercane, pogitebiane lub tp. stosuje sie
przyrzqdy wiertarskie, Dzieki nim osigga sie
duzy oszczednos$¢ czasu, @dyz odpada trasor
wanie i napunktowywanie przedmiotu, oraz co
najwazniejsze — zamiennos¢ czesci.

Zasadnliczym elementem w przyrzadach
wiertarskich jest tulejka wiertarska. Zadaniem
jej jest doktadne prowadzenie narzedzia oraz
dokladne wyznaczenie punktu na obrabianym
przedmiocie, przez ktéry przechodzi o§ na-
rzedazia. -

A. RODZAJ TULEJEK WIERTARSKICH
Rozrézniamy dwa rodzaje tulejek wiertar-
skich: '
1. tulejki stale,
2. tulejki wymienne.

1. Tulejki stale

Tulejki state maja wastosowanie w tych wy
padkach, gdy otwér ma by¢ wykonany tylko
jednym narzedziem (np. wierttem) lub gdy
dalsza obrobka otworu odbywa sig po wy-
jeciu przedmiotu <z uchwytu. Tulejki state
stuzg réwniez jako gniazda dla tulejek wy-
miienmych, _

a) b)

FQ—DnG—’r
f=a ot
L§§ T
37|
J
r I

<—dF7—U

R

:

AVAVAVA

19/49-41 ‘_d,.-,_tl

Rys. L. Tulejki stale cylindryczne i stozkowe.

Tulejki stale sg moono weisnigte w otwor
przyrzadu wiertarskiego, nie ma wigc zad"
nych zabezpieczen przeciw obracaniu si¢ tu-
lejki. Zaokrggloma krawed? otworu w gornej
czesci tulejki whaiwlia wprowadzenie narzedzia
i zabezpiecza .jego ostrze przed uszkodzeniem
Dolna za$§ krawedz zewnetrzma posiada za-
okraglenie dla latwiejszego wcisniecia tu-

lejki w odpowiedni otwoér przyrzadu wiertar- .
lub .

skiego. Wykonanie tulejki: hartowana,

. 1) Rysunki 1, 2 1 3 oraz tablice I, IT i IIT wyko-

nano wg norm PN/N — 422, 423 i 424. Za 2zgodnoS¢ z
oryginalem odpowiada redakcja.

zewnatrz i wewmnatrz.
Rys. la przedstawia tulejke staiq cylindrycz

'nq jednostronng, a rys. 1b — dwusironng, sto~

sowang do przyrzadow wiertarskich obu-
stronnych.

e—— [——

R
3 \ 7

T
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Rys. 2. Tulejka stala z kolnierzem.

—l P N7
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——— { ———»]

Odmiang tulejki cylindrycznej jest tulejka
stozkowa- (rys. 1c) posiadajgca zewnetrzng
powierzchnie stozkowa o zbieznosci 1:20. Sg
one rzadko stosowane w przyrzadach wier-
tarskich z powodu drozszego i trudniejszego
wykonania stozkéw, posiadaja jednak pewne
zalety, jak mozno$¢ latwego i szybszego usu-
wania z przyrzadu, dokladne wustawienie
w otworze (przez docieranie).

Tulejki stale z koinierzem (rys. 2). Kolnierz
stosuje sie dla wzmocnienia tulejki o stabych

TABLICA 1.
Wymiary tulejek stalych cylindrycznych i stoikowych.

d L p| & | -
ponad do | krétkie | dlugie
0 1 6 9 4 1,25 | 0,2
1 2 6 9 5 | 2 0,2
2 3 8 12 7| 25 0;4
3 4 8 12 8 | 3 0,4
4 6 10 16 10 | 3 0,4
6 8 10 16 12 4 0,6
8 10 12 20 15 | 5 0,8
10 12 |- 12 20 18 | 5 0,8
12 15 16 28 22 | 5 0,8
15 18 16 28 2 | 5 0,8
18 22 20 36 30 | 6 1
22 26 20 | 36 35 | 6 1
26 30 20 36 42 | 6 1
30 35 26 45 48 | 8 1
35 42 26 45 55 | 8 1
42 48 30 56 62 | 8 1,5
48 55 30 | 56 70 | 8 1,5
55 62 35 72 78 | 8 1,5
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TABLICA I

Wymiarp tulejek stalych z kolierzem.

d Krétkie »Dlugle D4 |D, & | R,
ponad| do ’ll l J L max.

o| 1|—|—| 9| 6| 4/739| 8, — |1,25/0,2
1| 2] -|—=1] 9] 6] 5] 49| 9] - |2 |02
2| 3|~ 12| 9{7 69| 11— |25 |04
3 4| =i —1]12| 9|8 28|12~ |3 |04
¢ 610 716/ 13]|10] 98] 14| — |3 |04
6| 8f10| 7|16|13]12{11,8] 16[10,5{4 |06
8(10|12| 8|20 |16 |15|148] 19{13 |5 |08
10/12}12| 82|16 |18|17,8| 22|16 |5 |08
12| 15|16 | 12 | 28 | 24 | 22{21,8| 26/20 |5 |0,8
151816 | .12 | 28 | 24 |26/257| 30|24 |5- [0,8
18221201536 31|30]207} 35|28 |6 |1
2212620 15]36|31]35/347|40(33 |6 |1
26 (3020 |15 |36 | 31 |42[41,6| 47[40 |6 |1
30 | 35| 26| 20|46 | 40 [45({476| 55(46 |8 |1
35 14226 | 20|46 | 40 |55!54,6| 62|52 (8 |1 .
42 | 48 |30 | 24 | 56 | 50 [62(61,6| 69(59 {8 |15
48 55|30 | 24 |56 | 50 |70 69,6 77|67 |8 1,5
5562|3529 |72 |66 |78|77.6] 85|75 [8 |15

$ciankach. Tulejka zwykla, posiadajaca cien-
kie &Scianki ma z koniecznosci promien za-
okragglenia gornej krawedzi wewnetrznej
R bardzo maty, skutkiem czego wierito przy
wprowadzaniu do tulejki moze uszkodzi¢ jej
wewnetrzng Scianke, jak réwmiez i samo ulec
zniszczeniu, Jezeli diugos¢ tulejki jest 'za
mata (mniejsza nliz polowa przyjetej Srednicy
otworu), kolierz w tych wypadkach zwiek-
sza prowadzenie narzedzia.

Tulejke z kolnierzem stosuje sie réwniez
w przypadkach, gdy kolnierz ma shuzyé jako
zderzak dla marzedzia. Otrzymujemy wibedy
doktadne glebokosdi wiercenia, poglebiania
itp.

2. Tulejki wymienne -

Tulejki wymienne (rys. 3) ‘smosuje sie tam,
gdzie dla wykonania otworu w przedmiocie
potrzeba kilku narzedzi, a wigc otwdr po wy-
wilenceniu wierttem jest jeszcze rozwlercany,
pogtebiany itp. @ przy tym powinien byé za-
chowany warunek wspotosiowoéci powierz:
chni, tworzgcych otwér. Wynika z tego, ze
dla kazdego narzedzia potrzebna jest tulejka
o 'odpowiednim wymiarze otworu prowa:dzq-
aego. '

Tulejki wymienne osadzone sq w tulejkach
statych wcisnigtych - w  otwér przyrzadu
wiertarskiego. Tulejki tego rodzaju powinny

-by¢ batwo wymienne i posiadaé zabezpiecze-

nia pil"ZGflelkO jobrotowi: i podmeme:nm sie
razem zZ marzedziem.,

M
L

o

fe— | —o>

| Zl80°

Rys. 3. Tulejki wymienne.

TABLICA III
Wymiary tulejek wymiennych.
a4 la|la|D|lel| ¢l nlr|la|lalbd]|c|h]|n|ea
8 4 78] 11 16 1 20 | 10 | o4 3 | 3 4 3 4 | 55 7 | 600
10 6 98| 14 19 1 22 12 o6} 3.|] 3 4 3] 47 55 7 | 600
12 8 | 1,8| 17 | 22 1 22 12 | o8| 4 3 4 3 4 | 55 7 | 600
15 | 10 | 148] 21 26 1 26 16 | 08| 5 3 4 3 50 55| 7 | 600
18 12 | 17,8 25 | 30 1 26 16 | 08 5 3 4 3 5 5,5 7 | 45°
22 | 15 | 21,81 29 | 35 | 1 32 | 20 ] o8] 5 4 45| 4 7 | 65 9 | 450
26 | 18 | 257 34 | 40 [ 1 32 | 20 {1 5 4 45 | 4 7 | 65 9 | 450
30 22 | 29,7 41 47 1 32 20 1 6 4 | 45 4 7 6,5 9 400
35 | 26 | 347| 47 | 55 [ 2 42 | 26 | 1 6 6 65 | 5 7 { 95| 10 | 400
42 | 30 | 4a1,7]| 54 | 62 2 42 | 26 | 1 6 6 65 | 5 8 | 95| 10 | 35
48 35 | 476 | 61 69 2 46 30 |1 8 6 6,5 5 8 9,5 10 35°
55 | 42 | 546 69 | 77 2 46 | 30 | 15| 8 6 65| 5 11| 951} 10 | 30
62. | 48 | 61,6] 77 | 85 2 51 35 15| 8 6 65| 5 11 95 | 10 | 30
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B. PRZYKLEADY I OPISY TULEJEK
WIERTARSKICH ‘

1. Tulejki stale

Tulejka stala (rys. 4) powinna mieé¢ gérna
swg krawedZ -w miare mozno$ci na poziomie
plyty, aby clecz chlodzgca mogla przeptywac
przez tulejke. Odleglosé¢ a miedzy tulejkg

N A ‘
°f 77 7 %
Rys. 4. Rys. &
i
i (.
e
d| -
S 1 19/4g-R8
Rys. 6.

a obrabianym przedmiotem powinna by¢ jak-
najmniejsza (tulejka powinma o ile moznoéci
przylega¢ do przedmiotu), aby wiory wycho-
dzity swobodnie ma zewmnatrz, a nie wciskaty
sie w szczeling pomiedzy tulejkg i przed-

miotem. :
Jesli 0§ marzedzia jest ustawiona pod katem
do powierzchni przedmiotu, wtedy mnalezy
‘ dolng powierzchnie tu-

| lejki dostosowaé

! 4 ’% ksztaltu przedmiotu

‘ (rys. 5), by wiertlo nie

NN

_ zbaczato.
& § ] "W wydluzonych tu-
! lejkach  ‘wiertamskich

(rys. 6) dilugo$é prowa-
dzenia 1 powinna by¢
zachowana wg norm.
Srednica ds > d;. Rys.
7 - przedstawia tulej-
ke $cieta do wiercenia
otworu w poblizu wy-
sokiej §cianki; zastoso-
wanie wydluzonej tu-

do

Rys,m;.“ Rys”.ni“.:—(‘)'.m '
Z Z
A 7
AL
119/49-R12
Rys. 12.

lejki zwyklej jest nie-
mozliwe, gdyz miala-
by ona zbyt cienkie
$cianki.

Tulejke z kilkoma
otworami (rys. 8) sto-
suje si¢ w wypadku,
gdy odstep miedzy ot-
worami jest zbyt maly, aby dla kazdego ot-
woru zastosowa¢ oddzielng tulejke.

119/49-R1

Rys. 11.

2. Tulejki wymienne

Najprostszej konstrukcji tulejke wymienng
przedstawia wtys. 9. Moletowany kolnierz
ulatwia zakladanie i wyjmowanie tulejki.
Tulejka nie posiada zabezpieczen przeciwko
obrotowi i ‘wysunigciu sie igdyz wskutek roz-
grzania podczas obrébki sita osadzenia tulejki

-wymiennej w tulejce podstawowe]j wzrasta.

Aby ulatwi¢ wyjmowanie tulejki wymien-
nej, stosuje sig rézne sposoby; np. na rys. 10
w kolnierzu sa wywiercone skosnie otwory, -

"w ktore zaklada wsie ragczke do wyjmowania;

w tulejce, przedstawionej ma rys- 11 wyjmo-
wanie odbywa sie za posrednictwem patgka
umocowanego w tulejce; w duzych tulejkach
wiertniczych, ktérych wyjecie wymaga -wiek-
szej sity, stosuje sie czesto dwie mocne raczki
(rys. 12) — wykonanie to wymaga jednak duzo
miejsca.

- :, 3 0"0" "
el
O

X
*,
%,

|
4? _J.{{ ‘1 /‘\/ l
_E:L—_:ﬁl‘__ Z&& ! A Wslag-R13
Rys. 13.
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N
YR

NN

19/49-R15

Rys. 14,

Rys. 15.

Zabezpieczenia tulejki wymiennej przeciw
obrotowi i unoszeniu sie wraz z narzedziem
podczas pracy wskazuje rys. 13, 14 i 15,

Tulejka na rys. 13 posiada oba zabezpiecze-
nia. Kotek K;, poprzecznie osadzony w koinie-
rzu tulejki przechodzi pod haczykowato za-
giety kolek Kj. Na rys. 14 kotek K, osadzony
w kolnierzu tulejki wymiennej, wichodzi pod
glowke Sruby S, zabezpieczajac tulejke od
obrotu i podniesienia.

SR
2

s

ISSSSNMNNNN

Najezeéciej stosowana w przyrzadach wier-
tarskich tulejke wymienna podaje rys. 15. Leb
$ruby- S wchodzi w wyfrezowane wglebienie

i N
N AN N
T9M9R17 119149-R18
Rys. 17. Rys. 18.

w kolnierzu tulejki, zabezpieczajgc .w ten
sposob niezmiennos¢ jej osadzenia.

Jesli otwory sa rozmieszczone na obwo-
dzie kota tak blisko siebie, Ze nie mozna za-
stosowaé¢ oddzielnych tulejek, wtedy tulejka
wiertarska (rys. 16) posiada jeden otwodr pro-
wadzacy U, a polozenie poszczegdlnych
otworéw mwustala sie przez obrocenie tulejki
o zadany kat (w wypadku przedstawionym
na rysunku o 1209), wyznaczony potozeniem
wyfrezowanych rowkéw w kolnierzu tulejki
oraz kotkiem K.

Rysunki 17 do 20 przedstawiajg tulejki
wymienne nagwintowane. Posiadajg one te
zalete, Zze nie potrzebuja zabezpieczen prze-
ciw obrotowi lub podnoszeniu sie.

Tulejka wymienna nagwintowana (rys. 17)
jest bezposrednio wkrecona w przyrzad
wiertarski. Wykonanie to jednak jest do-
puszczalne tylko dla podrzednych celéw i przy
wykonywaniu matych iloci otworéw.

\

DI

4 /<<\\\\\ NN
\\\//\>
A\

Ll

% % !
N | N N
ﬁ&é V//&Z % 7 /§é
e A7 78N
1 W

Na rys. 18 tulejka wymienna jest wkrecona
w tulejkg podstawowsq; to jednak wykonanie
nie jest zalecane dla dokiadniejszych prac,
‘ gdyz dla doktadnego
umiejscowienia tulejki
sam gwint nie wystar-
cza.

Wad tych nie posia-
daja tulejki pokazane

.

RS
7 %{:’/l na rys. 19 i 20, gdzie
é§¢// zastosowano pojedyn-
& 7 %g:é cze lub podwojne pro-
%gi 2 wadzenie.
S Tulejki wymienne z
Rys. 28 gwintem mogg stuzy¢
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Rys. 24.

jednoczednie, jako tulejki dociskowe. Stosuje
sig je tam, gdzie inne zamocowanie przedmio-
tu jest niemozliwe lub niecelowe,

Rys. 21 i 22 przedstawiaja wykonanie ta-
kich tulejek w dolnej czesci dostosowanych
do ksztaltéw przedmiotéw obrabianych.

Na rys. 23 w tulejke dociskowq wprowa-
dzona jest tulejka wymienna. Sposoéb pro-

STANISEAW MACKIEWICZ

49-R28

Rys. 28.

wadzenia tulejki dociskowej wybiera sie
z poprzednich przykladéow, w zaleznosci od
wymaganej doktadnosci.

Tulejki wymienne z gwintem plosmd\a]q kot
nierze moletowane lub gpecjalnie wykonane
(rys. 24, 25, 26, 27 i 28), aby zakladanie i wyj-
mowanie ich z tulejek podstawowych byto jak
najdogodniejsze.

POMIAR GWINTOW METODA DRUCIKOWA

(dokoriczenie)

Tablica II podaje minimalne i maksymalne
srednice druciké4w do pomiaréw réznych
gwintéw, a tablica III wielkos¢ A obliczong
dla okreslonego gwintu i $rednicy drucika.

a) Korekcja pomiaru gwintu ze
wzgledu na skosdne polozemnie dru

cikow.
%d;—.[ 7
\ I
N k<]

Rys. 6. Przekréj drucika w plaszezyZnie przechodzacej
przez o§ Sruby jest eliptyczny.

W tym wypadku nalezy bra¢ pod uwage
to, ze druciki, ukladajac sie wzdhuz bruzd
gwintu w przekroju osiowym gwintu posia-
dajg przekrdj eliptyczny o dtuzszej osi elipsy
wzdtuz osi $ruby (rys. 6), co zwieksza wiel-
kos¢ M o

dk(h 2 o o
5 ﬁdp).cos2 .ctg2. . . [6]

AM,{:

Pamigta¢ przy tym nalezy, ze we wzorze

tym wystepuje skok gwintu h, a nie podziat-

ka h;, ktéra jedynie przy gwincie poyedyn—
czym jest réwna skokowi.

b) Korekcja pomiaru ze WZng'
du ma bltedny skok.

Gdy wielkos¢ bledu skoku gwintu wymosi
A h, wbwczas w wielkoéci pomiarowej M
winna by¢ wprowadzona poprawka

1 . o
AMh 2Athg D) e . [7]

Przy mmniejszym skoku druciki uktadaja sie
blizej wierzchotkéw gwintu,- a tym samym
zwigkszaja wymik pomiaru (rys. 7). Chcac
wigc otrzyma¢ dokladny wymiar $rednicy po-
miarowej, odczyt nalezy o te warto$¢ zmniej-
szy¢. Rzecz ma sie przeciwnie, gdy skok jest
wiekszy, druciki bowiem wpadaja glebiej.

Rys. 7. Zmnmiejszenie skoku gwintu powoduje
zwieckszenie wielkoSci mierzonej M.
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TABLICA II,
Minimalne i maksymalne $rednice drucikéw do pomiaréw r6inych rodzajéw gwintéw.
d; mm d; mm dy mm
h, mm n/1”’ k, mm
) min max min max min max
Gwint metryczny: , =M600 Guwint Oﬁgitﬁggﬁgz @ =R5 50 Guwint Edisona
0,2 0,12 0,18 60 0,25 035 |l ''=1814 L1 1,3
0,25 0,14 0,2 48 0,3 0,4 1177 =2,822 1,65 2,05
3 0,17 0,25 40 0,35 e,5 1/7’’=3,629 2,05 2,6
0,35 0,2 0,3 32 0,45 0,6 Y/’ =4,233 2,4 3
0,4 0.25 0,35 28 0,5 0,7 1/,"’=6;350 3,7 47
0,45 0,25 0,4 26 0,55 0,8 Yy,5"'=10,160 4,45 5,75
0,5 0;3 0,45 24 0,6 0,9 1,7'=12,70 5,15 6,45
0,6 0,35 - 0,5 22 0,6 0,9
0,7 0.4 0.6 fo 0.7 1 Gwint Léwenherza: o=53° 8’
0,75 0,45 0,7 9 0,8 1
0,8 0,45 0,7 18 0,8 1
0,85 0.5 0,8 16 0,9 1,2 0,25 0,14 0,2
9 0,5 . 0,85 14 1 1,45 0,3 0,17 0,23
1,0 0,6 0,85 12 1,2 1,6 0,35 0,2 0,3
1,25 0.7 1,15 1 53 1,8 0.4 0,23 035
15 0,85 1.3 10 1,45 2,05 0,45 0,25 0,4
1,75 1,0 1,45 9 1,6 2,3 0,5 0,3 0,45
2 1,15 1,75 8 1,8 2,6 0,6 0,35 0,55
2,5 1,45 2,3 7 2,05 2,6 0,7 0,4 0,6
3 1,75 2,6 .6 2,4 3 0,75 04 0,7
3,5 2,05 3 5 3 4,1 0,8 0,45 0,7
4 2,3 3,5 41/, 3 4.4 0,9 0,5 - 0,8
4,5 2,6 4,1 4 3,5 4,7 1 0,55 0,9
5 3 47 31, 4,1 57 L1 0,6 1
55 3 5,2 31, 44 6.5 1,2 0,7 1
6 - 3,5 5,7 1,3 0,7 1
Guwint trapezowy: =Tr300 Gwint rowerowy: o= 60° 14 0.8 1,2
i -
3 1,6 1,8 gg | g:z: zi: " Guint pilowg: a=?0 (4-3)°
4 2,05 - 24 26 0,55 0,9 9 1 13
5 2,6 3 24 0,6 1 3 1,6 1,8
6 3 3,7 20 0,7 1,15 4 2,3 2,6
4 3.7 4.4 Guint dla rur pancerng(;h: o == 80° 5 27 33
8 4,1 4,7 6 33 4,1
9 47 5,7 20 0.8 13 7 41 47
, 80 0,9 1,45 8 44 5,2
”2’ 5.2 6,2 16 1 1,6 9 52 5.7
1 6,2 7,2 )
14 7.2 83 Guwint okragly: a==30° 1(2) ::: ::: -
16 8,3 9,3 16 1 CL2 14 - 77 93
18 93 113 8 1,6 1,8 16 8,7 10.3 .
20 10,3 125 6 2,05 2,4 18 103 11,3
: 4 3,1 3,7 20 Lo13 12,5
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TABLICA IIT
Wartosci liczbowe wielkoéci A w mm
Gwint metrgczny Gwint Whitwortha
|
h, mm ! ¢ mm d, mm l‘ A n'l’’ h, mm t mm d, mm A

62 0,4097 0,3935 0,3979
0,25 0,2165 0,2935 60 04233 0,4066 0,25 0,3848

0,17 - 58 0,4379 0,4206 0,4974 -
0,30 * 0,2598 0,2502 56 0,4536 0,4357 0.4823
54 0,4704 0,4516 , 0,4662
0,35 0,3031 0.22 0,3589 52 0,4885 0,4692 0,29 0,4488
50 0,5080 0,4879 ) 0.4301
0,40 0,3464 0,25 0,4036 438 0,5292 0,5083 0,4n97
46 0,5522 0,5304 0,3876
0,45 0,3897 0,4803 44 0,5773 . 0,5545 0,5°60
' 0,29 42 0,6048 0,5809 0,335 0,4796
. 0,50 0,4330 0,4370 40 0,6350 0,6099 0,3506
» 38 0,6684 0,6420 0,7667
060 | 0,5196 0.335 0,4854 36 0,7056 0,6777 0,7310
' 34 0,7471 0,7176 0,455 0,6911
070 | 00,6062 0,7588 32 0,7938 0,7634 0,6423
30 0,8467 8132 0,5955
0,75 0,6495 0,455 0,7155 29 0,8759 0,8413 0,8365
28 0,9072 0,8713 0,53 0,8065
0,80 0,6928 0,67:2 27 0,9406 0,9036 0,7742
26 0,9769 0,9383 1,0244
0,90 0,7794 0,53 0,8106 25 1,0160 0,9758 0,9869
24 1,0584 11,0166 0,62 ©,9461
1,00 0,8660 0,62 0,9940 23 1,1044 1,0608 10,9019
22 1,1546 1,1090 1,161
1,25 1,0825 0,725 1,0925 21 1,2096 1,1618 0,725 1,1333
20 1,2700 1,2198 1,0753
1,50 1,2990 0,895 1,3860 19 1,3369 1,2840 1,5493
18 1,4112 1,3554 1,4779
1,75 1,5155 1,10 1,7845 17 1,4942 1,4350 0,895 1,3983
16 1,5875 1,5247 1,3086
2,00 1,7320 1,35 2,3180 - 15 1,6934 1,6265 1,8558
: 14 1,8143 1,7426 1,10 1,7397
2,50 2,1650 1,65 2,7850 13 1,9539 1,8767 2,3970
12 2,1167 2,0330 1,35 2,2407
3,00 2,5980 3,5520 11 2,3092 2,2179 ' 2,0558
2,05 10 2,5400 2 4396 2,7838
3,50 3,0310 3,1190 9 2,8223 2,7108 1.65 2,5126
' 8 3,1750 3,0495 '3,4402
4,00 3,4640 4,1860 7 3,6287 3,4853 2,05 3,0044
: 2,55 6 4,2335 4,0662 2,55 4,0063
4,50 3,8970 3,7530 5 5,0800 4,8793 ‘ 5,2509
4, 5,6446 5,4216 3.20 4,7086
5,00 4,3300 5,2700 4 6,3500 6,0990 6,5638
3,20 31, 7,2574 6,9707 4,00 5,6921
5,50 4,7630 4,8370 3, 7,8157 7,5069 9,9044
: 3 8,4657 8,1325 5,05 9,2788

6,00 5,1960 4,60 6,8040
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pomiaru
gwintu o

§rednicy
blednym

c) Korekcja
podziatowej
kagcie zarysu

Po ustaleniu wielkosci bledu potowy kata

o
rozwarto$ci gwintu A > obliczamy wielkos¢
koniecznej poprawki pomiaru $rednicy po-

. 0 a
miarowej A M 5 % Wzorw:

cos

h, 2
AMofy=A 4 (d——"2). —2. . 8]
: .y .
2cos > sin' 5

gdzie A % — w min.

Nietrudno przy tym ustali¢ (rys. 8), ze
przez zmniejszenie sie wielkosci kata rozwar-
tosci druciki pomiarowe podczas pomiaru

9/a9-R8

Rys. 8. Zmniejszenie kata rozwartoci gwintu powoduje
zwiekszenie wielko$§ci mierzonej M.

wpadng pltycej, a wiec wynik pomiaru powig-
kszy sie o wartosé obliczong z wzoru [8].

Chcac wiec otrzymaé¢ dokladny wymiar $red-

nicy podzialowej, odczyt nalezy o te wartos$¢
zmniejszy¢. Przeciwnie natomiast nalezy po-
stapi¢, gdy kat rozwartosci jest wiekszy od
teoretycznego.

9/49-R9

Rys. 9. Zarys gwintu asymetrycznego.

d) Kortekcja odczytu
w wypadku asymetrii
wartos§ci’

pomiaru
kata roz

‘W tym wypadku mnalezy do wzoru [8]

wstawi¢ wartos¢ dredniego kata rozwartosci:

Ogr 1

9 :7(07,—‘—0(,.) (TYS. 9)

116

e) Korekcja pomiaru w wypadku
btednej $rednicy drucika.

Gdy rzeczywista $rednica drucika pomiaro-
wego 16zni sie od nominalnej o wielko$é
A d,, wéwczas wynik pomiaru $rednicy po-
dzialowej nalezy poprawi¢ o wielkos$¢:

AMdk=-—Ad,,(1+———). o

9/49-RI0

Rys. 10. Wplyw S$rednicy drucika pomiarowego
na wielkoS¢ mierzong M.

Oczywistg jest przy tym rzeczg, ze drucik
o wiekszej érednicy wpadnie plycej (rys. 10),
zwigkszajac odczyt pomiaru. Srednica podzia-
towa bedzie miala matomiast wymiar mniej-
szy od obliczonej wg wzoru [2] o te wielkosé.

Gdy wystepuja jednoczesnie wszystkie
btedy?), to wielko§¢ mierzona M nalezy obli-
cza¢ ze wzoru:

1 o 1
M=7Ah.ctg?—Adk(1—-|———. o )+
sin —
5
[
1 COS—2—
+ 5 A (di—di) ——- (10]
Sin27

Ustalenie kata rozwartoSci gwintu przy uzyciu
drucikow

Wielkos¢ kata rozwarto§ci gwintu mozemy
ustali¢ przy pomocy drucikow dokonujac
dwéch pomiaréw: My & M. (rys. 11), przy
ktérych uzyjemy dwdch 1dznych zespolow
drucikow,

Na podstawie wzoru [2] otrzymamy:

—.

sin —
2

Mz—M1=(dk2_dh1)(1+ [11]

1) Gdy mamy do czynienia z duzym katem wznio-
su skoku gwintu nalezy sie poslugiwaé specjalnymi
wzorami, patrz: G. A. Tomlinson ,Correction for rake
in screw threae measurement”, ,.Proc., Instr. mech.
Engrs”. London 1927 str. 1031 — 1036.
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Wz6r tein nie uwzglednia skosnego potoze-
nia drucikbw w bruzdach, odnosi sie wiec
jedynie! do gwintow o niewielkim kacie
wznioisu skoku (< 5°). W wypadku dokiad-
niejszym nalezy we wzér [11] wprowadzié
poprawki okreslone wzorem [6].

Rys. 11. Zasada pomiaru kata rozwartosci gwintu.

Wz6r [11] mozemy przeksztatci¢ na:

. a de ki
Sin . [12]
2 do o)
Przektad.
Obliczy¢ wielko$¢ kata rozwartosci gwintu, gdy

dk2= 0,3 mm, dkx = 02 mm, M2 — Mx— 0,302 mm
z wzoru [12j otrzymamy wowczas:
a 0,3 — 0,2
2 — 0302 —01

100
202

0,1

U202 0,49505

skad na podstawie tablic trygonometrycznych odczy-
tamy;

~ = 29°40'z8,5" .

Uwagi koricowe

Pomiar $rednicy podziatowej gwintu meto-
da trojdrucifcowa wymaga umiejetnosci ana-
lizowania btedéw, a gdy wchodza w gre po-
miary gwintéw o wiekszym skoku — zmud-1
nych obliczenn. Tej metody pomiaru uzywac
nalezy przede wszystkim do mierzenia mniej
doktadnych gwintéw o stosunkowo duzej'to-
lerancji wykonania, lecz o dostatecznej glad-
kosci powierzchni nosnych, np. do pomiaréw
gwintownikdw.

Duzy wptyw wywiera réwniez wielkos¢
naciskéw szczek pomiarowych. Duze naciski
wywotujg odksztatcenia sprezyste zaréwno
drucikéw, jak gwintu mierzonego i samych
szczek pomiarowych mikrometru lub aparatu
pomiarowego.

Wg danych Amerykanskiego Biura Norma-
lizacyjnego wielko$¢ nacisku P winna wy-
nosi¢ dla gwintéw:

ostrokatnych o hz < 1,27 mm—P < 045 kG,

MECHANIK

Zeszyt ?

ostrokagtnych o hz> 1,27mm— 1,13 kG,
trapezowych o hz< 3,175 mm —P-< 045 kG,

trapezowych o hz~> 3,175mm — 1,13 kG.

Aby unikng¢ odksztatcen korzystniej jest
uzywaé przyrzadéw z wbudowanymi czujni-
kami (rys. 12), przy ktérych wielko$¢ nacisku
jest stala, anizeli mikrometréow, przy ktorych
wielkos¢ nacisku zalezy od wykonujgcego po-
miary.

Gdy mamy do mierzenia gwinty o duzej
podziatce, wdwczas odlegtos¢ miedzy dwoma
drucikami, utozonymi po tej samej stronie
Sruby moze iby¢ wieksza niz szeroko$¢ ko-
wadetka przyrzadu pomiarowego. W tym wy-
padku wkladamy po tej stronie miedzy ko-
wadetko i druciki ptytke wzorcowa.

Powierzchnie pomiarowe kowadetka i wrze-
ciona $ruby mikrometrycznej lub nézki prze-
suwnej przyrzadu musza by¢ doktadnie ptas-
kie i ScisSle do siebie réwnolegte, ma to bo-
wiem ogromny wptyw na dokladnos¢ po-
miaru.

Rys. 12. Czujnik do pomiaréw metoda tréjdrucikowg

w wykonaniu firmy SKF.

Druciki uzywane do pomiarow sg hartowa-
ne, a srednice drucikbw wykonywane z bar-
dzo duzg dokladnoscig i tak np.: w wykona-
niu amerykanskim ii niemieckim — z toleran-
cja £ 0,0005 mm, a w wykonaniu szwedzkim
(firma SKF) — +0,001 mm.

Krzywymi lub zuzytymi drucikami nie na-
lezy przeprowadza¢ pomiaru, gdyz odczyt be-
dzie niepewny i skazony btedami, ktérych
wielko$¢ trudno okreslié. Dlatego tez druciki
winny by¢é co pewien czas sprawdzane.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE
USPRAWNIENIA W PRZEMYSLE METALOWYM

W marcu b.r. odbyla sie w Warszawie wiel-
ka Krajowa Narada Oszczednos$ciowa, w wy-
niku ktérej wystosowano do wszystkich pra-
cownikéw fabryk, kopald, hut i przedsie-
biorstw, — do wszystkich rolnikéw, — do
wszystkich pracownikéw biur i urzedéw oraz
do ogétu ludnosci pracujacej wezwanie o jak
najszersze stosowanie zasad oszczednej gospo-
darki, celem osiggniecia i zrealizowania wiel-
kiego naszego zamierzenia — jakim jest Szes-
_cioletni Plan Gospodarczy — Plan Rozwoju
Sit Wytwoérezych Kraju.

Zwielokrotnienie $rodkéw materialnych po-
trzebnych do realizacji Planu postanowiono
osiggngé nie na drodze obnizki plac pracow-
, niczych, lecz przez wyzyskanie poteznych re-
zerw, ktére tkwig w kazdym procesie wy-
tworczym.

Rezerwy te to:

produktywne wyzyskanie dnia roboczego,
wykorzystanie pelnej mocy obrabiarek, na-
rzedzi i urzadzen,
oszczedzanie surowcéw i energii,
bezwzgledna walka z brakami,
wymiana do$wiadezen miedzy
pracy,
a przed wszystkim
wykorzystanie wielkiego zasobu umiejetno-
Sei i twodrczej inicjatywy robotnikéw,
technikéw, inzynieréw # uczonych.
Umiejetnosci i twoércza inicjatywa przeja-
wiajg sie przede wszystkim w opracowywa-
niu nowych udoskonalonych metod wytwarza-
nia, ktére pozwalaja produkowaé wiecej, le-
piej i taniej.

zaktadami

0 ——

Kt6z jest najbardziej powolany do opraco-
wywania i zglaszania pomysitéw, usprawnien
i wynalazkéw, jak nie robotnik, rzemie$lnik,
technik i inzynier, bezposrednio zajety przy
produkcji?!

Rytm pracy, jej poziom, styl i wydajno$é
jest ich dzielem!

Ich dzielem winno byé roéwniez, zgodnie
z apelem Krajowej Narady OszczednoSciowej,
stale usprawnianie tej pracy — w imie gle-
bokiego zrozumienia plynagcych stad korzysci
wlasnych w postaci premii i nagréd i korzy-
Sci dla uspolecznionej naszej gospodarki na-
rodowej przez obnizenie kosztéw produkcji.

Inicjowanie udoskonalen i usprawnien jest
nie tylko mniezmiernie waznym czynnikiem
w dziele realizacji Narodowego Planu Gospo-
darczego, lecz jest réwniez poteznym czynni-
kiem wychowawczym w dziele budowy no-
wego ustroju, stwierdza bowiem, ze kazdy
pracownik

jest waznym ogniwem w fabryce,

jest pelnowarto$ciowym czlonkiem spotle-

czefistwa, '

oraz jest wspdltworea postepu i dobrobytu.

Rzucony przez Krajowg Narade Oszczed-
nosciowa apel musi znaleZzé nalezyty oddzwiek
wsrod pracownikéw przemystu metalowego! —

Polski Swiat techniczny udowodnié musi, ze
jest twoérczy i zdolny do czynu! —

o]

Czasopismo ,,Mechanik* otwiera swe lamy
dla propagowania powyzszej akecji i oczekuje
od swych Czytelnikéw nadsylania opisu po-
mystéw i usprawnien do niniejszego dziatu.

PRZYRZAD DO WIERCENIA OTWOROW W NAROZNIKACH NAKRETEK

W samochodach i samolotach uzywa sie
nakretek zabezpieczanych przeciw odkreca-
niu przy pomocy drutu. W tym celu wywier-
cone sa w naroznikach
nakretki otwory o ma-
tej S$redmicy (rys. 1).
Poniewaz $cianka na-
kretki nie jest prosto-
padla do osi otwory,
napotykamy na pewne
trudnosci, ktérych moz-
na uniknaé¢ stosujac
.prosty przyrzad przed-
stawiony na rys. 2. Przyrzad ten sklada sie
z korpusu 1 i dwéch $rub 2 z moletowanymi
tbami, wykonanych z miekkiej stali; w kor-

vl
490/47-R1

Rys. 1.

pus przyrzadu wcisniete jest szesé¢ tulejek
wiertarskich 3 hartowanych, wykonanych ze
stali narzedziowej. :

Technik-mechanik Czestaw Turniewski
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WYROB LtUKOWYCH KOLANEK

W Fabryce Maszyn Lniarskich i Pomocni-
czych zaistniala potrzeba wvkonania tukowych
kolanek K (rys. 1). Pracownicy tej Fabryki:

X L
= =8
CCYQY——C—————— —~

e
———— —_— 03[48~R3

Rys. 1.

technik Wiadystaw Wéjcicki, technik 'Witold
Pieczeniak i $lusarz Leon Nawrocki opraco-
wali nowg metode wykonywania kolanek
i skonstruowali odpowiedni przyrzad. Prze-
bieg wykonania jest nastepujacy:

oty 5]
R

A

} BTG

RURY KWADRATOWE DO

Komory przegrzewaczy pary w kotlach wy-
sokiego ci$nienia, w ktérych osadzone sg we-
zownice, sg wykonane z jednego bloku stali
w postaci rur kwadratowych o grubosci ok.
25 mm. Komory te byly przed wojna sprowa-
dzane z zagranicy. Obecnie dzieki inz. Deji
i pracownikom techniczno warsztatowym Hu-
ty Milowice komory sg wykonywane w kraju.

Po zmudnych prébach ustalono nastepujacy
przebieg wytwarzania komor;

1) Bloki stali (rys. 1a) o wymiarach 260
260500 mm s3g przecinane na odpowiednig
dlugo$é, po czym nagrzewa sie je przez kilka
godzin do temperatury 11000,

2) Nagrzany blok zostaje nastepnie poddany
przerdbce na prasie o nacisku 1000 ton. Otrzy-
mujemy tzw. kielich (rys. 1b) dlugosci 1200
mm, o $rednicy wewnetrznej 370 mm i grubo-
éci Scianki 150 mm; grubo$é dna ok. 45 mm.

3) Po ponownym nagrzaniu kielich przecia-
ga sie na trzpieniu przez cztery pierScienie
o stopniowanych &érednicach. Otrzymujemy ru-
re (rys. lc) ditugosci 2000 mm, o $rednicy ze-
wnetrznej 275 mm, grubo$ci S$cian 60 mm,
z dnem grubosci 50 mm.

4) Po ostygnieciu kielich ten oczyszcza sie
ze zgorzeliny od wewnatrz, centruje na spec-
“jalnym trzpieniu, a po nawierceniu nakietka

109[48-72

Rys. 2.

1) z blachy o grubodci 2 mm wytlacza sig
przy pomocy specjalnego przyrzadu (rys. 2)
krazek o ksztaltach wskazanych na rys. 3a,

2) krazek ten przecina sie i usuwa $rodko-
wa cze$é blachy (rys.-3b),

3) obie polowy krazka sklada sig i spawa
brzegami (rys. 3ec).

PRZEGRZEWACZY PARY

Rys. 1.
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6) Po splanowaniu dna, tak aby jego gru-

bos¢ wynosita 30 mm, obcinamy komore na

5  Po nagrzaniu do. 1100° kielich ponownie Zadana dtugosc.

przecigga sie na trzpieniu kwadratowym przez
trzy otwory kwadratowe o stopniowanych wy-
miarach. Otrzymujemy komore (rys. Id) o prze-
kroju 152X152 mm i dlugosci 3000 mm.

Tak wykonane komory do ‘przegrzewaczy
pary, jak wykazato doswiadczenie, nie uste-
puja komorom sprowadzanym uprzednio z za-
granicy.

NOWY PRZYRZAD MIERNICZY

Przy sprawdzaniu uchwytéw, skrzynek
wiertarskich, wiekszych esprawdzianéw itp.
dokonuje sie pomiaréw na dokladnej ptlycie
przy pomocy ptytek wzorcowych. Skiadanie
stosu plytek dla zgadanego wymiaru zabiera

Rys. i.

duzo czasu, wymaga starannego obchodzenia
sie z ptytkami i utrzymywania ich w czysto-
éci; dlatego tez ten spos6b pomiardw jest
ktopotliwy w zastosowaniu.

Przyrzad przedstawiony na rys. 112 poz-
wala na dokonywanie pomiaréw bez uzycia
ptytek wzorcowych. Nadaje sie on doskonale
do celéow warsztatowych, jest tani, wygodny
i szybki w obstudze. Sklada sie on ze Sruby
mikrometrycznej osadzonej w ptycie pionowej
oraz z tulei z pierscieniami w postaci kot

Juz ukazat sie u; druku

nierzy, odlegtych od siebie 0 25 mm. Obszar
mierniczy (zakres pomiarowy) Sruby mikro-
metrycznej wynosi réwniez 25 mm.

Przyrzad moze by¢ ustawiony na plycie
(rys. 1), wtedy powierzchnia ptyty odpowia-

Rys. 2.

da zerowemu odczytowi na przyrzadzie, lub
tez moze by¢ uzyty z podstawag o okreslonej
wysokosci. Przenoszenie wymiaréw z przy-
rzadu na przedmiot odbywa sie przy pomocy
doktadnego czujnika (np. z dziatkg elemen-
tarng odpowiadajacg przesunieciu kowadetka
czujnika o 0,002 mm). Przenoszenie wymia-
row czujnikiem ma te zalete, ze odczyt po-
miaru nie jest skazony btedami wskutek ,czu-
cia“ i wplywow cieplnych dokonujgcego po-
miary. Jerzy Miracki

1 zeszyt IV tomu ,Poradnika technicznego MECHANIK

Tom IV obejmie zakresem sinej tresci:

Turbiny modne,

Kotlty, Silniki parome tlokome,
sacyjne, Tiokome silniki spalinome, Dzinignice, Urzadzenia przenosnikome, Pompy,

Turbiny paroine, Urzadzenia konden-

Sprezarki.

Warunki prenumeraty podaje oddzielne ogtoszenie.
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tniej Pomocy Studentéw Politechniki Slaskiej. Gliwi-
ce, 1947.

Na tresé ksigzki skladaja sie w wigkszoSci dane
liczbowe 1 wykresy; rysunkdéw konstrukeyjnych praca
ta nie zawiera. Ksigzka sklada sie z nastepujacych
dzialow: 2zrédla energii (uwzgledniono tu juz m. in.
silownie projektowane w Polsce), paliwa i ich wyko-
rzystanie w roznych rodzajach silnikéw, zaklady wo-
dne i ich gospodarka z omoéwieniem kosztéw wytwa-
rzania, zasady budowy turbin wodnych, elektrownie
cieplne (potraktowane niewspétmiernie krétko w po-
réwnaniu z wodnymi), rozdzielanie i przesylanie energii.
Niezwykla wielko§¢ erraty (9 stron) Swiadczy o nad-
miernym po$piechu wydawcéw.

J. K.

Dr Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski ,,CO TO JEST
PSYCHOLOGIA PRACYY. Format A5, stron 60. Wy-
dawnictwo , Wiedza - Zawéd - Kultura® , T. Zapiér i
S-ka“. Krakow, 1949. Cena zi 120.—

Ksigzka p.t. ,,Co to jest psychologia pracy“ daje
krétki obraz obecnego stanu psychologii pracy, 2z
uwzglednieniem najnowszych tendencyj rozwojowych.
Obejmuje ona nastepujace rozdzialy: ,Analiza zawo-
dow*, ,Uzdolnienia zawodowe*, ,Psychologia szkolenia
zawodowego“, ,Psychologiczna racjonalizacja pracy”,
»Czynnik ludzki w przemys$le”, ,Poradnictwo zawodo-
we*, ,Psychologia nieszczeSliwych wypadkow*.

LSTANKI I INSTRUMENT“ zeszyt 12/48 (grudziei
1948 r.). Ostatni z ubieglego roku zeszyt radzieckiego
czasopisma ,Stanki i instrument“ (,Obrabiarki i na-
rzedzia), organu Ministerstwa Budowy Obrabiarek
ZSRR, zawiera nastepujace artykuty:

A. J. Bojarow, A. A. Feldbaum i A. T. Szezukin —
»Elektrotechnika przemystowa i jej zastosowanie do
automatycznej kontroli wymiaréw liniowych®. Artykut
omawia zastosowanie elektroniki do sprawdzania wy-
miaréw liniowych i gléwne kierunki rozwoju tej me-
tody, oraz zawiera opis szeregu aparatéow do kontroli
wymiaréw.

CZASOPISMA

W zeszycie 1/49 czasopisma ,HORYZONTY TECH-
NIKI“ znajdujemy artykuly: ins. Dionicy Gajewski
+~Nowy plan gospodarczy*, +né. Tadewse Polan 4000
lat spadochronu“, mgr Adam Strzalkowski ,Oscylo-
graf katodowy*, dr Wiodrimiers Zonn ,/O zasadach dy-
hamiki, rakiecie miedzyplanetarnej i silnikaclh odrzu-
towych®, ,,O magicznej liczbie « ¢, im2. Roman Wyrzy-
kowsks ,Yt.ozyska toczne pomagaja nam pokonaé tar-
cie”. ,,Drobne ulepszenia i pomysly wynalazcze*, oraz
dzial ,,Technika na szerokim Swiecie“, , Polski robotnik
wspoltwérea, postepu’, ,,Skrzynka pocztowa®, ,Czyta-
my ksiazki“ i pomystowy konkurs.

SMOTORYZACJA“ zeszyt 1 i 2/49 przynosi arty-
kuty: J. 8. ,ZSRR buduje samochody wyScigowe*,
Jerey Sas ,,Europejska produkcja samochoddéw® inz.
T. Sokolowski ,Urzadzenia do obslugi samochodow,
%. L. Mréz ,,Jak powstaje czeski samochéd®, inz. Z. Pe-
raynski  ,,Nowo§ci samochodowe®, S. M. Wellington
,Amatorska konkurencja dla Xkonstruktoréw®, ,Cha-
rakterystyka polskich pojazdéw /mechanicznych®, Je-
rzy Jamkowski ,Tendencje konstrukcyjne motocykli
powojennych*. .
. W zeszycie 1/49 ,,PRZEGLADU MECHANICZNE-
GO*“ zostaly opublikowane artykuly prof. dr ing. Jerzy
Dowkont ,,O0 obiegach teoretycznych .silnikow wew-
netrznego spalania“, ing.-smech. Adam Minchejmer

‘okraglych elementéw zebatych®.

frezowe i1 warunki skrawania podczas przyS$pieszonej
obrébki siluminu®. Artykul! podaje wyniki badan nad
wplywem ksztaltu ostrza i warunkéw skrawania na
irwalo$é ostrza podczas obrébki siluminu, oraz wska-
zé6wki doboru mnajwlaSciwszych warunkéw skrawania.

I. G. Turczawimow — ,Nowe konstrukcje frezéow
dla obrébki przysSpieszonej“. W artykule tym podano
opracowane przez Laboratorium Skrawania ENIMS
konstrukeje frezéw odpowiadajace wymaganiom obréb-
ki przySpieszonej.

S. W. Jamszczykow i L. J. Torboczkin — ,Urza-
dzenia formierskie do wyrobu odlewanych narzedzi
skrawajacych®. Praca ta zawiera opis interesujacych
sposob6w uzyskania odlewéw narzedzi, opracowanych
przez Instytut Naukowo-Badaweczy Technologii i Or-
ganizacji Produkcji MAP.

I. W. Mazirin — ,,Urzadzenia do automatycznej kon-
troli smarowania®. Artykul ten podaje opis opracowa-
nych przez ENIMS urzadzen do automatycznej kon-
troli poziomu oleju w zbiorniku, ciSnienia oleju w ob-
wodzie smarowania oraz iloSci oleju dostarczanego do
obwodu.

A. 'W. Anikienko 1 K. P. Malysekin — ,,Wiorkowa-
nie kot zebatych Srubowych o duzych modutach“. Ar-
tykul omawia zastosowanie specjalnego narzedzia Sl-
makowego do widorkowania (,szewingowania“) ko6l ze-
batych o 2zebach $rubowych, konstrukcje narzedzi i
spos6b ich wyrobu, wiorkowanie na frezarce obwie-
dniowej do kol zebatych.

A. G. Jakowlew — ,Urzadzenia do nacinania nie-
Praca zawiera opis
urzadzenia zastosowanego na zwyklych frezarkach w
warunkach produkecji malymi seriami. Obrébke prze-
prowadza sie metoda ksztaitowa przy uzyciu normal-
nych krazkowych frezéw modulowych.

Z. M. Rynéyll'c—,,Przenoé‘na szlifierka uniwersalna“;
jest to obrabiarka przeznaczona do obrobki lopatek
stojanéw i wirnikéw turbin.

w. G.

NADEStANE

,Analityczne wzory do wykreséw charakterystyki
gaznikowych silnikéw  samochodowych®, inz.-mech.
Jozef Rajalski ,,Ogrzewanie pompami cieplnymi*, prof.
dr img. M. T. Huber ,W sprawie uwzgledniania otwo-
réow oplomkowych w Scianie kotla przy obliczaniu
wytrzymaloSciowym*, imz. Pawel Merlend ,Uwagi
o kontroli technicznej przedsiebiorstwa“, W. G. , Auto-
matyzacja proceséw wytwéreczych w przemysle ZSRRY,
ing. R. I. ,,Okretowa przekladnia zebata nawrotna dla
mocy 2000 KM“, ,Nowy typ angielskiej lokomotowy
kopalnianej”, ,Parowozy doSwiadczalne®,

Zeszyt 1/49 czasopisma ,PRZEGLAD ORGANI-
ZACJI* przynosi artykuly: ing. ‘W. Skorascewski ,,Kon-
trola twoércza®, wmrof. dr inz. Ignacy Malecki ,Metody
wspélzawodnictwa pracy”, Ewaryst Crarnecki ,Kon-
trola i sprawdzanie wykonania®, dr ~Egom Vielrose
oStatystyczne metody badania fabrykacji“, 'Z. Z. ,Ma-
szyny i urzadzenia do robdét ziemnych®.

W nr 10/48 ,,WIADOMOSCI PKN“ znajdujemy
artykul prof. dr imd. Waclawa Moszynskiego ,Liczby
normalne*, oraz projekty norm: ,Plytki wzorcowe*,
oKomplety plytek wzorcowych”, ,Uchwyt do plytek
wzorcowych®, »,Wkladki“, | Kly“, ,Podstawka do
uchwytow®, ~Jednostki miar”, ,Liczby normalne“,
,Stopniowanie ciSnien®.

W. Gr.
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KRONIKA
OBRADY RADY GLOWNEJ NOT

Na ostatnim posiedzenin Rady Gioéwnej Naczelnej
Organizacji Technicznej, Prezes Min. Bolestow Rumin-
ski, omawiajac polaczenie obydwu Partyj Robotniczych
podkreslit znaczenie Kongresu nie tylko dla klasy ro-
botniczej, ale dla wszystkich, a w szczegdlnoSci dla
inteligencji technicznej.

»Najblizsze zadanie na przyszto§é — méwil kol. Ru-
mifnski — to zblizenie inteligencji technicznej do mas
i wcielenie w zycie 6-cio letniego planu. Sprawom tym
poSwiecone zostana Zjazdy Stowarzyszen oraz III Kon-
gres Technikéw Polskich®.

Konczac przemodwienie, kol. Prezes stawia wniosek,
aby Rada Gléwna Naczelnej Organizacji Technicznej,
zrzeszajacej 22000 inzynieréw, zwrdcila sie do przewo-
dniczacego PZPR z nastepujgca rezolucja:

»,Rada Gléwna NOT wita z radoscia historyezne
uchwaly o zjednoczeniu partyj robotniczych. oraz pro-
gram wykuty przez Kongres w grudniu 1948 r.

Wielki dorobek ideologiczny Kongresu, wskazujacy .

na koniecznosé wspélnej walki o sprawiedliwo$é spo-
teczng, opartag na podstawach naukowych ' socjalizmu
i wytyczajacy 6-letni plan rozwoju i przebudowy go-
spodarczej Polski, stawia przed inteligencja techniczng
zadanie wspdélnej mobilizacji i walki o realizacje pro-
gramu wysunietego 'przez budowniczych socjalizmu, a
przede wszystkim:

1) o przedterminowe wykonanie planu 3-letniego,

2) o opracowanie od strony techniki wytycznych
planu 6-letniego,

3) o szkolenie ludowej inteligencji
spoSréd robotnikéw 1 mistrzéow,

4) o zacieSnienie wspdlpracy Stowarzyszen Tech-
nicznych ze Zwiazkami Zawodowymi na odcinku
wspblzawodnictwa pracy, usprawnienie norm
technicznych, pobudzanie wynalazczosci i wszel-
kiej inicjatywy tworeczej z zakresu racjonali-
zacji proceséw produkeyjnych,

8) o rozszerzenie wspéipracy z inteligencja tech-
niczna Zwiazku Radzieckiego i krajami demo-
kracji ludowej.

Obok wyzwalania sie klasy robotniczej, obok nowych
rewolucyjnych mysSli spolecznych i ofiarnych wysitkéw
mas pracujaceych, duzy wplyw na dalsza przebudowe
naszego ustroju wywieraé beda dwie nowe wyzwala-
jace sie sily, a mianowicie: nauki i techniki w shuzbie
ludu, Nie moze byé przebudowy starej gospodarki na
nowa bez zastosowania na szeroka skale nowej nauki
i techniki. Dominujaca rola tych przemian przejawia
sie jeszcze w tym, ze nauka i technika nie sg dzis
przywilejem elity i nie moga byé wykorzystywane przez
pasozytéw i wyzyskiwaczy, a staja sie wspélnym do-
brem wszystkich ludzi pracy, orezem w walce o inte-
regy calego ludu.

Te =zmiany wplynely decydujaco na role kla.sowa
inteligencji technicznej i jej stosunek do Xklasy robo-

technicznej'

tniczej. W ustroju kapitalistycznym inZzynier, majac
kierownicza role w przemysle i gospodarce — sluzyt fa-
Iityeznie kapitalowi, bo reprezentowal wobec robotnika
interesy kapitalu, sprzeczne i wrogie klasie robotni-
czej. Dzi§ inzynierowie i technicy nie sa juz ,oficerami
wyzysku“, lecz oredownikami wladzy ludu, wydajacymi
z jego woli dyspozycje w interesie i dia dobra mas
pracujacych.

W ten sposéb inteligencja techniczna zbliza sie do
klasy robotniczej i staje sie razem z nia przodujacg
czeScia nowego spoleczelistwa. Inteligencja techniczna
rozumie dzi§ jednakowo z klasa robotnicza, ze w ma-
sach tkwia niewyczerpane skarby zdolnosSci i energii.
Jezeli w te masy przeniesé nowe zdobycze techniki. a
JednoczeSnie za pomoca metod naukowych wyzyskaé
doswiadczenia, to wykonanie zadai postawionych przez
Kongres bedzie zagwarantowane,

Rada Gléwna NOT wzywa wszystkich inZynieréw
i techniké6w do przyswojenia sobie dorobku ideologicz-
nego Kongresu, do twardej dyscypliny w realizacji za-
dani, postawionych przed technika, oraz do przeksztal-
cenia Stowarzyszern Technicznych w ,oredownikéw i bu-
downiczych Polski socjalistycznej*.

Po odczytaniu przez kol. Prezesa — reczolucja zo-
stala jednoglo$nie przyjeta.

Nastepnie sekretarz generalny NOT kol. J. W. Crar-
nowski zlozyl sprawozdanie za okres ubiegly, z ktérego
wynika, ze prace NOT sa coraz bardziej owocne, a licz-
ba czionkéw Stowarzyszen stale wzrasta.

NOT rozpoczyna wydawanie ogélnopolskiego cza-
sopisma p.t. ,Przeglad Techniczny*, ktéry zostal pize-
niesiony z ¥Y.odzi. Pracownicy krakowskiego ,,Czasopi-
sma Technicznego®, ktére przestalo wychodzié, zasilili
redakcje ,,Przegladu Technicznego®.

Popularne czasopismo techniczne ,Horyzonty Te-
chniki” ma juz 29.300 egz. nakladu. Dotychczasowe wy-
datki, zwigzane z wydaniem pierwszych trzech zeszy-
téw, wynoszg 7.200.000 zi.

Omawiajac dzialalnoié na terenie miedzynarodo-
wym prelegent poinformowal, Ze NOT nalezy do mie-
dzynarodowej organizacji CTM i bierze udzxal w jej
pracach.

NOT weszla r6wniez w porozumienie z Czechoslo-
wacja w sprawie wymiany prelegentéw i ksigzek te-
chnieznych.

Méwiac o odbudowie wlasnej siedziby, kol. Czar-
nowski informuje, ze w roku 1947 uzyskano na odbu-
dowe Domu Technika 24 miliony zl. koszt robét wy-
niést 28 milionéw, 4 miliony wyniosto zadluzenie. Na
rok 1948 uzyskano kredyty w sumie 10.600.000 zl. oraz
dodatkowo 18 milionéw. Calkowity koszt odbudowy
oficyn wyniesie okolo 42 milionéw zlotych, pozostaje
wieec na dokonczenie rob6t na r. 1943 brak okolo 25
milionéw zlotych. -

Sprawy organizacyjne oméwil kol. Gajewski.

SEKCJA WARSZTATOWA SIMP

zawiadamia, e
KONFERENCJA POMIAROWA

nie odbedzie si¢ w maju b. r.,, lecz w okresie péZniejszgm, o czym vkaza sie¢ oddzielne ogto-
szenia w czasopismach ,MECHANIK” i ,,PRZEGLAD MECHANICZNY”.
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WIADOMOSCI SIMP
WALNY ZJAZD DELEGATOW SIMP

Dnia 4 marca 1949 r. w gmachu NOT przy ul. Czac-
kiego w Warszawie odbylo sie Walne Zebranie Delega-
tow SIMP.

Obecnych bylo ponad 180 delegatéw ze wszystkich
oSfrodk6éw SIMP w Polsce.

Zjazd powital Prezes Stowarzyszenia kol. M. Wa-
kalski, zwracajac uwage, ze obrady Zjazdu odbywaja
sie w bardzo waznych okolicznoSciach bliskiego momen-
tu zakoticzenia realizacji planu trzyletniego oraz mo-
mentu konsolidacji zycia gospodarczego i politycznego
Kraju. przez zjednoczenie ruchu robotniczego.

Porzadek obrad obejmowal: 1. Wybér przewodni-
czacego Zjazdu i prezydium, 2. Przyjecie porzadku
obrad, 3. Przemdéwienie przedstawiciela NOT, 4. Za-
twierdzenie protokéilu z poprzedniego Walnego Zjazdu
Delegatéw, 5. Sprawozdanie ustepujacego Zarzadu,
6. Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej, 8. Dyskusja nad
sprawozdaniami i udzielenie absolutorium, 9. Program
prac Stowarzyszenia na rok 1949/50, 10. Dyskusja nad
programami prae, 11. Wybér Wladz Stowarzyszenia,
12. Wybdr delegatéw na Walny Zjazd NOT, 13. Zmiany
statutowe i regulaminowe, 14. Sprawa skladek czlon-
kowskich, 15. Wolne wnioski. '

Przewodniczacym Zjazdu zostal kol. Dickman. Do
Prezydium zostali powolani koledzy: J. W. Cezarnowski,
J. Tymowski, K. Gumowski, W. Marczewski, J. Dziewo-
ta-Jablonski oraz Cz. Chodkowski.

Po przyjeciu porzadku obrad Sekretarz Generalny
NOT kol. Czarnowski w imieniu Prezesa NOT V. Mini-
stra B. Ruminskiego zlozyl zyczenla owoenych obrad
i omowil zadania Stowarzyszen branzowych na najbliz-
sza przyszlosé, zwracajac uwage na konieczno§é wszcze-
cia intensywnej akcji w kierunku 2zmobilizowania
wszystkich inzZynierow i technikéw mechanikéw dla
osiagniecia wspélnych celdw i uaktywnienia prac przez
Scisla wspdlprace z przemystem. ’

7 kolei Sekretarz Generalny SIMP, kol. Malkiewicz
w swym sprawozdaniu — dal przekréj prac Stowarzy-
szenia w okresie ubieglym, podkreslajac wysilki Zarza-
du, zmierzajace do nawigzania S$cistej wspélpracy SIMP
Zz podobnymi Stowarzyszeniami w Zwigzku Radzieckim
i krajach demokraciji ludowej. Mowca podal, iz w okre-
sie sprawozdawczym Stowarzyszenie nawigzalo bezpo-
§redni kontakt ze §wiatem technicznym Czechostowacji.
Do kontaktéw miedzynarodowych nalezy réwniez zali-
czyé udzial czionkéw SIMP w Kongresach organizowa-
nych w Paryzu i Londynie.

Jezeli chodzi o dzialalno§é Oddzialéw i Két tereno-
wych — to najbardziej aktywnym byl Oddzial War-
szawski, ktéry skupia dzialalno$é prawie wszystkich
Komisji, Sekeji i K6t fachowych istniejgcych na tere-
nie Stowarzyszenia.

Dzialalno$é innych Oddzialéw i K61 terenowych
koncentrowala sie wokol nastepujacych zagadnien:
rozszerzenia i postawienia na nalezytym poziomie akcji
odczytowej, zorganizowania na swych terenach biblio-
tek technicznych, tworzenia sekcji fachowych, orga-
nizowania kursow fachowych i doksztalcajagcych oraz
wspéludzial w akcji wspolzawodnictwa pracy w Scisle]
lacznosci ze Zwigzkiem Zawodowym Metalowedéw, koor-
dynacji prac miedzy kolami terenowymi w ramach
Oddzialéw, wspélpracy z Radami Zakiladowymi na od-
cinku bezpieczenstwa 1 higieny pracy, akeji werbun-
kowej itd.

Na zakoficzenie kol. Malkiewicz podkreslit, 2Ze w
okresie sprawozdawczym wyroznilty sie zdecydowanie
swg aktywnoS$cia Oddzialy: Krakowski, Pomorski i Sta-
rachowicki oraz samodzielne Kolo terenowe w Elblagu.

Sprawozdanie z dzialalno$cl finansowej SIMP zlo-

zyl kol. Cz. Taracha, podajac réwnoczeSnie bilans zam-
knigcia za rok 1948,

7 kolei Przewodniczacy udzielil glosu kol. Uzarows-
czowi — Rektorowi Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej,
ktéry, obrazujac swoje przemowienie wykresami, zapo-
znal zebranyech z dotychczasowymi osiagnieciami Szko-
ly i programem na rok nastepny.

Z danych wynikajacych ze sprawozdadl mozna mieé
poglad na strukture spoleczna studentéw szkoly. Np.
na wydziale mechanicznym 82 studentéw legitymuje sig
pochodzeniem robotniczym, 27—z inteligencji pracu-
jacej, 19 — chtopskim i 11 — z tzw. zawodoéw wolnych.

Sprawozdanie z dzialalnoSci Instytutu Wydawni-
czego SIMP ztozyl kol. 4. T. Troskolanski.

Nastepnie Przewodniczacy Zjazdu oddal glos przed-
stawicielowi Komisji Rewizyjnej SIMP kol. G. Halako~
wi, ktéry po zlozeniu sprawozdania z dzialalnosci Komi-
sji postawil wniosek udzielenia absolutorium ustepuja-
cemu Zarzadowi.

Program prac na rok 1949/50, oméwil Prezes Sto-
warzyszenia, kol. Wakalski.

»Rok 1948 — moéwit kol. Prezes — byt rokiem po-
twierdzajacym stuszno$é kierunku rozwoju polityczne-
go i gospodarczego, przyjetego przez naréd. Jako drugi
rok realizacji planu trzyletniego ostatecznie zmobilizo-
wal wszystkie czynniki i S§rodki niezbedne do jego wy-
konania tak, ze zaistniala pewno$é, Ze zostanie on nie
tylko wykonany lecz z powazing nadwyzks przekro-
czony.

W utrwaleniun najwlaSciwszej drogi do dalszego
postepu techniki i rozwoju przemysiu na pierwszy vlan
dzialan gospodarczych wysunal sie ruch wspélzawo-
dnictwa pracy i unowoczesSniania $rodkéw i metod pro- -
dukceyinych.

W najblizszym SIMP-owi przemysle metalowym
rozwinely sie prace nad planem technicznym oraz usta-
leniem 2zalozen do nastepnego 6-cio letniego planu go-
spodarczego, nad wytyczeniem kierunku i okresleniem
najwlasciwszego charakteru inwestycyi, ktére w rezul-
tacie dadza przebudowe struktury gospodarczej Polski
na kraj przemyslowo - rolniczy 1 zapewnia dobrobyt
mas pracujacych. i

Simpowcy zlaczeni z klasg robotniczg pracg zawo-
dowa, wyrazaja radosé z powodu historycznego faktu
zjednoczenia partii robotniczych. Zjednoczenie politycz-
ne klasy robotniczej, zespolenie klasy robotniczej 3
chlopstwem i inteligencja pracujaca pozwoli wzmdée
sily wytworcze naszego kraju, pchnie na nowa droge
technike, przemys!t i rolnictwo, ktdorych rozwdj i postep
stanowia nieodlaczne elementy pochodu ku socjalizmo-
wi. W dazeniu do osiagniecia najwyzszego poziomu sil
wytwérczych bedziemy czerpaé wiedze techniczng z ba-
dan i doswiadczen wlasnych i obcych, a nade wszystko
z bogatych doSwiadczenn i olbrzymich osiagnieé przodu-
jacej techniki radzieckiej.

Nastepnie kol. Wakalski oméwil sprawy organiza-
cyine SIMP ze szczegolnym uwzglednieniem mobiliza-
cji wszystkich sit technicznych wokdl rozbudowy prze-
mystu metalowego, rozwiniecia szerokiej akcji oSwiato-
wej i techniczno - naukowej oraz Scislej wspoipracy ze
zwigzkiem zawodowym metalowcow. W szczegdlnosci
moéwca przywiazal wielka wage do zagadnien oszcze-
dnosci, racjonalizacji metod i1 Srodkéw wytwdrczych
oraz wspélzawodnictwa pracy. (Zagadnienia te zostang
omoéwione na lamach ,Mechanika* w oddzielnych arty-
kutach. Przyp. redakcji). .

Nastepnie zostal przyjety preliminarz budzetowy
na rok 1949/50, po zreferowaniu go przez kol. Tarache.

W dyskusji nad wygloszonym programem prac za-
brali glos koledzy: Tymowski, Grochulski, Dagbrowski,
Suseycki, Demidowski, Uzarowicz, Marczewski, Méci-
chowski, Jedra, Bialostocki, Oledzki i Grzeszewski.
(Z uwagi na fakt, ze zagadnienia poruszone w toku
dyskusji, jak np.: szkolenia kadr, wspélzawodnictwa
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pracy, oszczednosci itd. beda przedmiotem specjalnych
artykuléw na tamach ,Mechanika“ rozwiniecie myS§li
Kolegéw dyskutantéw odkladamy do nastepnych ze-
szytéw).

Po wyeczerpaniu dyskusji kol. Przewodniczacy od-
czytal rezolucje nastepujacej tresci:

»Stowarzyszenie Inzynieré6w i Technikéw Mechani-
kéw Polskich w dniu 4 marca 1949 r. w podsumowa-
niu wyniku swej rocznej pracy stwierdza, Zze inzynie-
rowie i technicy zdaZaja za nurtem przemian zycia
spofeczno-gospodarczego, ze doceniaja w pelni donio-
sto§é historycznego faktu Zjednoczenia Partii Robotni-
czych oraz uchwal powzietych przez Kongres Zjedno-
czeniowy, odbyty w grudniu 1948 r.

Doroczny Zjazd Delegatéw wita z uznaniem coraz
aktywniejszy udzial swych eczlonkéw w rozwiazywaniu
aktualnych probleméw gospodarczo-technicznych; zwra-
ca uwage na zbyt stabe powiazanie K6t terenowych
z Przemystem, wskutek czego nie wykorzystuje sie do-
sSwiadczen zdobytych przez swych czlonkéw dla ich
rozpowszechnienia,

W chwili obecnej zespolone sily postepowe i twoér-
cze narodu stawiaja przed SIMP nieograniczone pole
pracy nad rozwojem gospodarki narodowej przez roz-
winiecie zdobyczy nauki i techniki do przeobrazenia
naszego rolniczego kraju, technicznie zacofanego, w kraj
przemystowo-rolniczy, z nowoczesnym przemyslem me-
talowym, ktéry jest kluczowym w pozycji uprzemysto-
wienia Polski.

Inzynierowie i Technicy zmodernizuja Przemyst Me-
talowy zapewniajac mu wzrost wydajnoSci przez pla-
nowa i racjonalng gospodarke.

Przez realizacje nizej podanych wytycznych wszy-
scy czlonkowie ‘SIMP wezma udzial w odbudowie go-
spodarki socjalistycznej, w ktdérej nauka i technika zo-
staly wprzegniete w stuzbe ludu.

1) Inzynierowie i Technicy Mechanicy Polscy wraz
z robotnikami przemystu metalowego doltoza wszelkich
staran, azeby plan 3-letni zostal przedterminowo wy-
konany. |

2) Inzynierowie i Technicy Mechanicy Polscy zdaja
sobie sprawe z waznoSci wykonania planu 38-letniego,
ktérego osiagniecia stanowia jednocze$nie podstawe dla
planu 6-letniego, skoncentruja swe wysitki dla jak naj-
staranniejszego opracowania planu dlugofalowego, jako
planu przebudowy struktury gospodarki narodowej, pro-
wadzacej do socjalizmu.

3) Inzynierowie i Technicy Mechanicy Polsey stwier
‘dzaja konieczno§é wlaczenia sie do ogélno-krajowego
nurtu wspétzawodnictwa pracy przez opracowanie form
i zorganizowanie wspé6lzawodnictwa oraz zobowiazuja
si¢ do bezpoSredniego udzialu i niesienia pomocy te-
chnicznej wspélzawodnictwu pracy rozwinietemu w
przemysle metalowym.

4) Inzynierowie i Technicy Mechanicy Polscy dla
wzmozenia ruchu wspéblzawodnictwa, przyS$piesza prace
nad opracowaniem naukowo-technicznych norm wydaj-
nosSci dla przemyshi metalowego, co przyczyni sie do
dalszego wzrostu wydajno$ci pracy i podniesienia stopy
zyciowe]j pracujacych.

Celem przyczynienia sie do pobudzenia wynalazczo-
Sci i wszelkiej inicjatywy twoérczej z zakresu racjona-
lizacji czlonkowie SIMP beda wykazywali jak najwiek-
sza czujnosé dla podchwycenia wszelkich pomysiéw ro-
dzgcych sie bezposSrednio na miejscu pracy i zajma sie

ich technicznym opracowaniem oraz ich najszerszym
zastosowaniem.

8) W obliczu olbrzymich potrzeb sil! technicznych
dla wykonania planu 6-letniego Stowarzyszenie Inzy-
nieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich stawia sobie
za zadanie przyczynié¢ sie do wzrostu kadr nowej inte-
ligencji technicznej, a szczegdlnie sposréd robotnikéw
i majstrow przemystu metalowego, przez organizowanie
szkol, kurséw i akeji naukowo-wydawniczej na wszyst-
kich poziomach technicznych, oraz stale pracowaé nad
podniesieniem poziomu technicznego czlonkéw SIMP.

7) Stowarzyszenie Inzynier6w i Technikéw Me-
chanikéw Polskich zdajac sobie sprawe z waznoS$ci pod-
jetej przez Rzad akcji oszczednoSciowej, zobowiazuje
wszystkich swych czlonkéw do przyjecia najbardziej
aktywnego udzialu w realizacji tej akeji w pracy co-
dziennej a gléwnie przez opracowanie technicznych
podstaw systemu oszczednosciowego. Uzyskane w ten
sposéb zasoby osobowe, finansowe i materialowe dadza
Srodki przysSpieszajace wykonanie pafistwowych planéw
gospodarczych.

8) Walne  Zebranie Delegatéw Stowarzyszenia In-
zynieré6w i Technikéw Mechanikéw Polskich zobowia-
zuje Zarzady Oddzialéw i Kot Terenowych SIMP do
weiggniecia wszystkich inzynieréw i technikéw mecha-
niké4w pozostajacych dotychczas poza Stowarzyszeniem
w nasze szeregi, dla wspélnej sprawy zespolenia wysil-
koéw z Naczelna Organizacja Techniczng, w kierunku
wspétudzialu wszystkich inzynieréw i technikéw przy
budowie nowoczesnego przemyslu polskiego, stanowia-
cego podstawe dobrobytu kraju i mas pracujacych.

9) Walne Zebranie Delegatéw Stowarzyszenia In-
Zynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich wzywa
polski $wiat techniczny do wysitkéw zmierzajacych do
utrwalenia reform spoteczno-gospodarczych, oraz do
wspéldziatania z technikami Zwigzku Radzieckiego i
krajéw demokracji ludowych dla umocnienia postepu
i pokoju swiatowego®.

Rezolucje przyjeto przez aklamacje.

Nastepnie przystagpiono do wyboru wiladz,

wybrano w skladzie:

Prezes — kol. Marian Wakalsk@
V-ce Prezesi: koledzy Gdulewski Ryszard, Koza-

rzewski Jan, Seowiczewski Jerzy, Uzarowice Luwdwik;

Czlonkowie Zarzadu: koledzy Berezowski Edmund,
Bidzinski Jan, Chodkowski Czestaw, Chmielewski He-
liodor, Demidowski Edward, Dziugiell Bronislaw, Grzy-
matowski Stanistaw, Lenarczyk Ludwik, Malkiewicz
Eugeniusz, Marczyk Wiadystaw, Patyrowski Mieczy-
staw, Skérski Roman.

Gléwna Komisja Kwalifikacyjna: koledzy Bogucki
Stanistaw, Drogosz Stefan, Dymowski M$cisiaw, Habich
Fdward, Jedra Stefan, Ko§lacz Stanislaw, Kulesza Jo-
zef, Kusnierski Jozef, Mroczkowski Antoni, Sadowski
Eugeniusz;

Komisja Rewizyjna.: koledzy Dgbrowski Jan, Grochul-
ski Witold, Leoniuwk Maksymilian, Tymowski Jamusz;

Sad Kolezenski: koledzy Gierdeiejewski Kazimiers,
Fatkowski Henryk, Jastrzebski Jakwb, Koxlowski Wia-
dystaw, Machyna Marian, Prusak Jakub, Rafalski Jo6-
zef, Tymieniecki Antoni, Szwabowicz Kazimierz, Wudel
Witold.

Delegatami na Walny Zjazd NOT zostali koledzy:
Dickman, Gabrjelewicz, Gdulewski, Iwanciw, Kozarzew-
ski, Kuberski, Lazarek, Mscichowski, Olejnik, Pelceysi-
ski, Taracha.

ktore

WYKAZ CZtONKOW SIMP ZWERYFIKOWANYCH PRZEZ GLOWNA KOMISJE
KWALIFIKACYJNA

ODDZIAL, KRAKOWSKI

Jarema Bronistawa, Krakéw, Krél. Jadwigi 175.

. Kedzior Emil, Krakéw, C. B. Apar. Chem. PL
Kossaka 6,

. Leszczynski Jan, Krakéw, Sarego 26 m. 7.

Mazurek Jan, Krakow, Brzozowa 7 m. 7.

Narecki deslaw, Krakow, Zacisze 10 m. 5.

. Poplawski Zbystaw, Nowy Sacz, Krakowska 1,

. Walaszczyk Stanistaw, Krakow, Wroclawska 54.

1= TR XY

8. Warczak Wiestaw, Krakéw, Pierackiego 4 m. 6.
9. Zdanowicz Zygmunt, Krakéw, Krol. Jadwigi 29 m. 10

ODDZIAY, DOLNO-SLASKI

. Ciesielski Jo6zef, Jelenia Goéra, Osébki Morawskie-
go

. Cyunehs Aleksander, Wroclaw, Pindera 11 m. 3.

. Janikowski Julian, ‘Jelenia Gora, 3-go Maja 4.

. Swida Jerzy, Jeienia Gora, K111n5k1ego 32.

weoho =
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ODDZIAL WARSZAWSKI }g Pﬁrzygodz}l{{i Sla\évdlréxgr, Stgrachowli_i:e,t Il-Iotelea.brycmy
. . . . adosz Ryszard, arachowice, otel Fabryczny.
1. Andlréze]owskx Stanislaw, Warszawa, Raszynska 56 %g gixntarek‘] Ryszasrtd' st%rachowliflze,t ro.te{) Fabryczny.
: . epien Jerzy, arachowice, Hotel Fabryczny.
2, Artyc:}; Zygmunt, Warszawa, Pl. Narutowicza 5 %g %&tta] Hel?mx{ tStaraScthOWIIcle HotelSthLbrycgny.
. p A . WiSniewski Antoni arachowice, Stalowa
8. }SBI?;a‘lszczyk Henryk, Warszawa, Grochoéw, Zgier 20. Zborowski Samuel, Starachowice, Nowa 85 m. 1.
4. Ea.rtoszewwz Adam, Milanéwek, Bulwar Stalina 15 ODDZIAL SLASKO - DABROWSKI
5. Béernaciak Piotr, Warszawa, K. Chodkiewicza 13  1- Pajor Jozef, Bytom, Wieczorka 45 m. 26.
6 glﬁ A}i'k L - Pol 2 10, ODDZIAYL. SKARZYSKO
R odkiewciz Leon, arszawa, Polna m.
7. Czerski Tadeusz, Warszawa, Belgijska 8 m. 1. 1. Duda Stefan, Skarzysko-Kam. Prosta 1lla.
8. Dobrowolski Janusz, Warszawa, Katowicka 21 m. 2. 2. Koch Jézef, Skarzysko-Kam, Wytwornia 41 m. 82.
9. Dm:(l)gvsln Antoni, Wiochy k. Warszawy, Al Stah— 3. nglclialczewévskl Stanistaw, Skarzysko-Kam., WWA
na . r m
10. Drazkiewicz Tadeusz, Warszawa, FLucka 11 m. 5. 4. Sliwinski Zygmunt, Skarzysko-Kam,, Pulawsklego 9.
11. Druzny Czeslaw, Warszawa, Stalowa 4 m. 5. Swic Stanistaw, Skarzysko-Kam. Kol. Rob. P .
12. Gebalski Stanislaw, Warszawa, Pulawska 130 ‘m. 41. Tm. 7
13. IC{};)\iv;rek Tadeusz, Warszawa, Okecie, T. Kosciusz- ODDZIAZ POZNANSKT
14. Grzedzinski Ludwik J., Warszawa, NOT, Czackie- 1. Adamski Edmund, Poznaf, Jesionowa 17 m. 3.
go 38/5. . i ‘ 2. Bebejewski Nikita, Poznan, Cicha 16.
15. Hiasko Michal, Paris 16¢, rue Chardon Lagache. 3. Panasiuk Piotr, Poznan, Traugutta 28 m. 3.
16. Idzikowski Stefan, Urus k. Warszawy, Paderew- 4. Rymkiewicz Heliodor, Poznan, Saperska 35 m. 3.
17 .STKI%EO 3 m. S B - 5. Strumpf Jan, Poznan, Rybaki 19 m.
. Jachimowicz Szymon, Brwinow, argi 1.
18. Jamtggnnek Wiadysiaw, Warszawa 22, Grojecka 40a KOLO RADOM
? } 1. Byrt Pawel, Radom, Slowackiego 45 m. 15.
19. g(zgz.mmsm Eugeniusz, Warszawa, Gréjecka 39 pok. % EGSZ?@ kste;an, ﬁkﬁrz‘“kg{}-{am" i\giekiewicza .
R ; ] szica :
20. Kedzierski Zygmunt, Wiochy, Hoene-Wroniskiego 15. i Kaberski Ludwik, Radom, zeromskiego 53 Zi.P.Odl
21 éi%rsr;a;kwAleksander Warszawa, Al Niepodlegtosci ?; ga%?OWEsgi Fﬁangséek' I%adom, kl:"lant‘-;-z .
b : . Rutta ward, Radom, Zeromskiego 77a m. 9.
22. Krainski Marian, Ursus k. Warszawy — dom fabr. 7. Wojciechowski Jozef, Radom, Mleczna 30 m. 10.
23. Langer Witold, "'Warszawa, Al Niepodleglogei 130 KOLO ELBLAG
1. Bogusz Mieczystaw, Elblag, Elektryczna 18.
%é igg%?EkAﬁ(;kmgﬁnXY:Rsz%‘v]vaagsZizvgg%egam(ﬁ%a 36 m. 3. 2. Rosnowski Michal, Elblag, F-ka Turbin i Maszyn
26. Latyszew Mikolaj, Warszawa, WspoOlna 67 m. 30 Ciezkich.
%g gowak kVV%%yslaw V%‘z/}rszawa, S%)ex}na. S}){S ngg 48. 1. KOLO KIELCE
. Nawrocki igniew, arszawa, Pulawska m. 1. Mi ik Stanist Blis Kielecki
29 Orlewicz Stefan, Warszawa, Mochnackiego 17 m. 17a - Vlerni anisiaw, blizyn, pow. Ikieleckl.
30. Orlowski Jerzy, Warszawa, Kwiatowa 10 m. 3. 2. Ratal Stanistaw, Kielce, Herbska 21.
31. Piechowski Leszek, Warszawa, Baluckiego 21 m. 2. KOLO MIELEC
32. Eﬂfg;%sﬁelf_ Lﬁgﬁgstlg?w, Warszawa, pil. ldzikow- 1. Suszycki Marian, Mielec, Osiedle Fabryczne 120.
33. Pluzanski Kazimierz, Warszawa 33, Katowicka Ta. KOLO RZESZOW
34. Péltorak Stanistaw, Minsk Mazow. — Swierczew- . . .
skiego 55. . 1. Skwarczewski Stefan, Rzeszéw, Dabrowskiego 42.
35. Radszikowski Janusz, Warszawa, Grochowska 323 KOLO SZCZECIN
m. . H A ]
36. Elajggrodzki Andrzej, Warszawa, Noakowskiego 16 L ‘El(fn%a“ %%?Srﬁf’ lgé?zecm, Pafistw. Zakl. Przem. Mot,
gg SRotfzk.owslfﬁ gdxchaleruszliow DCe%rovgl% 4% ODDZIAL POZA - WARSZAWSKI
. Sebowicz Tadeusz arszawa, Duchnicka s
' ! 1. Bat Jakub, Krasnik Lub., F. L. K.
39. i{zi%;mm Zygmunt, Warszawa, Niemcewicza 9 g glaﬁhniokv‘?dafw’KKr?é%ikLLglb'i;‘FL LK K.
40. Staszek Jan, Warszawa, Gréjecka 402 m. 6. - pZIROWSK . OZe rasnix Lub, 2. L. B
' S T ¢ 4. Dzikowski Tadeusz, Kras$nik Lub L K.
41. ggyglullgowskl ‘Wiodzimierz, arszawa, Koszykowa 5. Karwanski Mieczystaw, Krasnik Lub i K.
42, Szymanski Stanistaw, Warszawa, Lwowska 2 m. 10. 2 IIETOI Jan, Grudzigdz, Al Zwycxes'twa. 104
43. Urbanowicz J6zef, Piastéow, Pomorska 11. 7. LWlef{lenJ Jozef, Pionki — P. W.
44. Uszxsrélsln Jozef, Jaktoréw k. Warszawy, Pilsudskie- 8. Sll{i‘%o 111 erzy Wojciech, Krasmk "Lub, F. L. K,
go 32.
45. Waraszkiewicz Jerzy, Warszawa, Koszykowa 69 m. 10 9. Moszczynski Piotr Bolestaw, Gdynia, Swietojanska
4. Wielanier Seweryn, Warszawa, Owsiang 14. = 10 Bl towni Stanistaw, Krasnik Lub., F, L. K
47. Wxsénewskl Wtiodzimierz, Warszawa, Obozowa 1. fzirowski Aleksander, Gdansk - Oliwé:, 'VVa.sowicza
48. Wrzesinski Tadeusz, Warszawa, Marymoncka 90. .
49, Zalewski Roman, Warszawa, Gréjecka 39 p. 327. o1 ;llg ,11?‘31’?;1}:;1ge%glfengraf{n;gsnll‘ﬁbLuFb- + I;_‘ K
50. %bx%g1£1 iz_blémsew Wiadystaw, Warszawa - Okecie %% \ZNysoc%1 ‘{,?fzeﬁ Krafgmlk 1]:‘1‘{1"}:]"._‘ ,E‘ % E K .
. Zaremba Waclaw, Krasénil u
g%’. ZB‘éskk J.{)az,ré,f Vg‘?.arﬁggmé’ %ral_\rs?égﬁf&f%o 5mp 1%;2 16. Zugajewski Wiadystaw, Glogéw, Jana Diugosza 15.
53. Beck Jozef Warszawa, Dobra 22/24 m. 2T7.
54, Chmielewski Heliodor, Warszawa, Mickiewicza 18 . . ODDZ’IA_L LODZKI
m. 23. 1. Burski Apolinary, L6dz, Miedziana 7.
55. Debski Janusz, Brwinéw k. W-wy. Srodkowa 1. | 2. Galewicz Stamslaw Lodz Limanowskiego 26.
56 Kozanecki Stefan, Podkowa LeSna. Ks. Kolasin- 3. Gawdzinski Waclaw, Lodz, Woélczanska 72 m. 53.
skiego 4. 4. Gutkowski Lucjan, %6dz, Kazimierza 20 m. 8.
57. Lukas Jan, Warszawa, Ludwiki 8§ m. 50. 5. Kazanek Stanistaw, Lodz Yagiewnicka 55.
58. Mrugallo Stams!aw, Warszawa, Tamka 42 m. 27. 6. Kinski Jan, _Lodz_St Jaracza 53 m. N
59. Urbanek Zblgmew Warszawa- Okecie, Szosa Xra- 7. K_owa.lczynskl' Zdzislaw, ¥.6dZz 7, Poprzeczna 3 m. 8.
kowska G. 8. Nlerzliws Stanistaw Zbigniew, ¥.6dz, Piotrkowska 103
m. 24,
ODDZIAL STARACHOWICKI 18. Ilf;llt; Franlg'iszsik Jaln, Lézdi! Koé%iuszki 222 m. 272.
1. . Piskorowski anistaw, Zgierz, Urocza m. 2.
2 Z:Eg%){a 'I“Taé(‘ine&lsszz SSttaz‘a}raaccﬁlomlé:ee I_II_IO%E?I Fﬂ%‘;{,{%‘}y 11. Potyrala Bolestaw, %.6dz, Marszalkowska 3.
3. Celmer Janusz, Starachowice, Hotel Fabryczny. 12. Przybylski Mieczystaw, 1.6dz_Wodna 22 m. 1.
%. glszg{ Jozefb Staraé:tl10w1%e, Part%a?tlovg‘ %)37 13. Swierczynski Marian, L6dz, Wigury 21.
. Cwikla Zenobiusz, arachowice, Hote abryczny. R
6. Kalicki Mleczyslaw Starachowice, Hotel Fabryczny. ODDZIAL SLASKO-DABROWSKI
7. Kacprzak Witold, Starachowice, Hotel Fabryczny. 1. Baran Aleksander, Bytom, Dworcowa 30 m. 1.
8. Kanuscik Waclaw, Starachow1ce Hotel Fabryczny. 2. Becker Jerzy, thom Stowackiego 17.
9. Kepa Stanistaw, Starachowice, 3- -go Maja 17. 3. Baranek Stanistaw, Bytom, Chrzanowskiego 1b.
10. {%%walc%yk Czeslaw, Starachowice, Kol. Robotnicza 4. Bzorczowskl Henryk Chorzéw-Batory, 15 Sierpnia
m m
11. Kozingki Zygmunt, Wachock, Starachowicka 62. 5. Bogdanowicz Adam, Gliwice, Plac Wolno$ci 7 m. 1.
12. Nowak Henryk, Starachowu:e, Majéwka Bl I m. 8. 6. Chmielewski Stefan, Gliwice, Y.abedzka 45.
13. Osinski Mieczystaw, Starachowice-Orlowo, Nowa 17. 7. Cino Wtladystaw, Bytom, Szkolna 3 m. 14.
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. Falkus Jerzy, Sw1etochlow1ce II Kol.

. Freider Wtadystaw, Bvtom, Matejki 19 m.
. G6d1l§a Henryk, Sw1etochlowxce Zgoda,

m. 18
. Grabicz Franciszek, Swietochlowice-Zgoda,
. Grzelak Andrzej,
. Gruszczynhski

. Grzeszczyk Piotr, Sosnowiec,
. Hawranek Kazimierz. Zabrze, Plac Dworcowy 3 m. 3.
. Herwich Zbigniew, Katowice, Kochanowskiego 6.

. Hick Wilodzimierz, Bytom, Mickiewicza 29.
.ﬁucu&ak Marian Ra]mund Bytom, Parkowa 2.

. Kase
. Kobylinski Bronistaw, Gliwice, Skowroncza 2 m.
. Konieezny Augustyn, Swigtochlowice 2,

. Koziot

. Dalek Stefan, Bytom, Aksojowa 12 m
. Dresser btamslaw Katowxc“
. Duda Stanistaw, thom Chelmonsklego 4.
. Dumnicki

1
Mxelechlego 10 m. 8.

Mleczvslaw Bytom, Klonowa 14 m. 4.
Dycyan Marian, Bytom, Witczaka 56 m. 7.
Drzymaly 6.
FlalgS Brunon, Swietochlowice II, Wojska Polskiego 28.

3.
Drzymaly §
Wojska

Polskiego 8a. . .
irzelak Swigtochlowice-Zgoda, Nowowiej-
ska

Zdzislaw, Swietochlowice 2, Wojska

Polskiego 29.
Zymierskiego T75.

Jan, Swietochtowice, Narutowicza 13.

6.
, Wojiska Pol-
skiego 10.

. Korona W}adys!aw, Bytom, Powstahcéw Warszaw-

skich 20 m.
. Korzekwa Marlan, Gliwice, Labedzka 45.
. Ko$minski Zenon, Gliwice, Toszecka 15 m. 2.

o Piotr, Grodziec k. Bedzina, Limanowskie-
o 10c.

ozlowski Marek Jan, Gliwice, Damrota § m.

. Kubasik Marian, Bytom, Chrzanowskiego 1b m. "2,
. Kulicki Zbigniew, Gliwice, Brzozowa 5 m. 2.

. Lenobek Leon, Bytom, Janty 2.

. Maciggowski

maly 3.
. Maliglowski Bernard, Zabrze, Sobieskiego 2a.
. Wex-Manastarski J

Piotr, Swietochlowice 2, Kol. Drzy-

Miecz, Gliwice, Daszynskiego 42

m. 3

. Markiewicz Piotr, Swietochlowice, Wojska Polskiego

9 m.

2 6.

. Mozejko Donat, Gliwice, Dhiga 10.
. Nanke
. Pacak Antoni,
. Pacierpnik Jan, Rybmk Mickiewicza 5.
.Pawe]ski Tadeusz,

Adam, Gliwice, Arkowska 7 m. 8.
Gliwice, Ks. Poniatowskiego 27 m. 14.
Huty

Swietochlowice, KXasyno

nZgoda“.

. Przegalifiski Kazimierz, Bvtom, Chopina 7.
. Raina Leon, Kochlowice, Jacka 14.

. Retmaniak Jan, Bytom, ‘Szkolna 3 m. 6.

. Ring Zenon, Bytom, Chrobrego 30 m.

1

’40‘ Rojek Antoni, Bytom, Karola Miarki 16.
50.

. Rylo Jan, Swietochlowice 2,
. Ryncarz ‘Antoni Marian, Chorzow, Nowa 353 m. 3.
. Schetz Roman, Bytom, Wolnosci 19 m. 11.

. Skotnicki Zenon, Bytom, Mate]ki 21 m. 4
. Sobolski Roman, Bytom, Chrzanowskiego 7.
. Sokolowski W'lto.d Bytom,

2, Waoajska Pal-
Plac Krauzego 2 m. 4.

Rygiel Franclszek Swigtochlowice
skiego 29 m.

Boleslaw thxce Kosciuszki

Sikorski 26 m. 2.

Grottgera 5 m. 4.

58. Strachocinski Jan, Gliwice, Daszynskiego 67.

23. waowarczyk Aleksander,

. Stromenger Gustaw thom Pl

Slowianski 9 m. 10.

. Szmelcer Jan, Glxwxce, Zygmunta Starego 5 m. 7.
. Szydetko Franciszek, Bytom, Wroctawska 70 m. 2.
. Szymanski Jerzy, Chorzow, Powstancéw 56 m. 3.
Troszkiewicz Zygmunt, Bytom, Wroclawska 70 m. 3.
. Tyszkiewicz Aleksander, Bytom, 28 Stycznia 8a m. 4.
. Urla Stefan, Sw1etochlow1ce 2 Xol. Drzymaly 7b.
. Wisniewskl Michal, Gliwice, Chorzowska 99.
. Zalewski Marian, Bvtom, Wieczorka 51 m. 4.
. Zasadni Jozef, Gliwice, Plebiscytowa 4 m. 9
. Zbyradowski Wiadystaw, Gliwice, Korfantego 17 m. 7.
L Z}r{r_xic}:lholiski Edward, Bytom, Powstancéow Warszaw-
skic .
.%ychigwicz Tadeusz, Gliwice, Boleslawa Smialego
m. 1.
KOLO: RADOM
. Adamczak Edward, Radom, Zeromskiego 49 m. 19.
. %dlgimfkl Jozef, Radom, Poniwakowskiego pok. gosé.
. Bielejec  Antoni, Radom, Dowkontta 4 m. 81.
. Bledowski Adam, Radom, Limanowskiego 4.
. Duliasz Stanislaw, Radom, Zeromskiego 58 m. 13.
. Gizinski Ryszard, Radom, Planty 16 m. 9.
Go6zdz Stefan, Radom, Planty 7 m.
. Grabijas Zygmunt, Radom, roni 2 m. 31.
. Gronkowski Jan, Radom, Moniuszki 14 m. 1.
. Jablonski Wladysiaw, Radom, Dowkontta 4 m. 54.
. Jackowski Kazimierz, Radom, Traugutta 32a m. 3.
Kmita Roman, Radom, Dowkontta 4 m, 58.
.%raspodebski Feliks, Radom, Panstwowa Fabryka
roni.
. Kwasniewski Mieczystaw, Radom. Planty 5 m. 31.
Ligeza Edward, Radom, Planty 5 m.
. Mazgajski Stamslaw Radom, Pomatowsklego 6 m.15.
. Makosa Kazimierz, Radom, Batorego 7 m. 4
. Nowak Jan, Radom Dowkontta 4 m. 76.
. Nowicki WfadVSlaw, Radom, Szpitalna 7.
. Nirczynski Edward, Radom, Mariackie 15 m. 3.
. Pajak Bronistaw, Radom, Dowkontta 2 m. 4.
. Piechowicz Jan, Radom, Dlugaiéw, Oerodnicza 29.

Radom, XKilinskiego 8

STAN ILOSCIOWY CZLONKOW SIMP
w IV kwartale 1948 r.

1. Ogélna liczba czlonkéw na dziefi 31. XII. 1948 r. wynosi 2065.
W possczeg6laych Oddiatach i Kolach terenowych liczba czlonkéw przedstawia sie nastepujaco:

Stan na Ubylo w Przpbylo Stan na
L. p. Nazwa- ()ddzialu i Kola dziefi 1. X |okresie spra-| Pozostalo | w 1V kw. | dzi-fi 31.12
1948 r. wozd. %) 1948 r. 1948 r.
1 Oddzial Dolno—Slaski . . . . . . 199 -_ 199 1 200
2 ” Krakowski . . . . . . .. 218 _ 218 - 2:8
3 " Poznafiski . . . . . . .. 111 - 111 11 122
4 " Slasko-Dabrowski . . . . 264 - 264 —_ 264
5 v Lodzki - . . o .. 0. 196 — 196 4 200
6 " Staraschowicki . . . . . 109 — 109 | 110
7 " Pomorski . . . . . . 60 - 60 — 60
8 » w Skarzyska . , . 91 3 88 —_ 838
9 " Warszawski . . . . .. 493 —_ 493 21 514
10 ” Poza-Warszawski . . . . 104 —_ 104 20 124
11 Kolo w Szczecinie . . . . . . . . 45 —_ 45 10 55
12 " w Mielcu . .. .. ..., 36 10 26 — 26
13 »” » Rielcach . . . . . .. .. 31 —_ 31 9 40
14 ” ,» Rzeszowie . . . . . . ., 57 13 44 —_ 44
2014 26 1-88 77 2065
|
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2. Przypuszczalna ilo$¢ inignieréw i technikéw mechan'kéw nie objetych dotychczas przez Stowarzpszenie
wynosi wg aktualoych sprawozdah z Oddzialéw i Kél terenowych ok. 1350,

*) przenie$li sie do inngch Oddzialéw i Kol
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ROZRYWKI UMYSLOWE

Czy znasz te narzedzia?

1 Podaé¢ prawidlowe nazwy, przedstawionych
na fotografii narzedzi.

2. Poda¢ dla kazdego z tych narzedzi zakres
szybkosci skrawania, jesli materiatem ob-
rabianym jest stal 0035 N.

3. Za prawidlowe rozwigzanie niniejszego za-
dania, Redakcja przeznacza 5 nagrod ksigz-
kowych sposréd wilasnych wydawnictw.

Termin nadsytania odpowiedzi 31 maja 1949 r.

W nastepnym zeszycie podamy rozwigzania
ukladanki z zeszytu Nr 1—2/49 oraz liste na-
grodzonych czytelnikéw, ktorzy nadestali traf-
ne rozwigzania.

UWAGA |

Redakcja jzaprasza Czytelnikéw do ukladania i nad-
sylania zadan na tematy techniczne do dziatu ,Roz-
rywki Umystowe*. Autor zamieszczonego w ,Mecha-
niku“ zadania otrzyma nagrode w postaci jednej
z ksigzek wydanej przez Instytut Wydawniczy SIMP.

KONKURS AUTORSKI

Rzemieslnicy, mistrzowie, technicy, inzynierowie, nauczyciele zawodu,
wykladowcy szkét technicznych!

Ogtaszamy konkurs na napisanie artykutu
technicznego do czasopisma ,Mechanik*.

Warunki konkursu:

1) Temat artykutu winien by¢ zwigzany z prze-
mystem metalowym lub z pokrewnymi mu dziedzinami,
a wiec uwzglednia¢ moze np. takie tematy jak: opis
konstrukcji maszyn lub urzadzen, opis przebiegu cie-
kawych proceséw produkcyjnych, opis udoskonalen, na-
rzedzi, przyrzadéw, opis obstugi maszyn, organizacje
szkolnictwa zawodowego itp.

2) Objetos¢ artykutu nie moze przekracza¢ 5 stron
maszynopisu (lub pieciu stron rekopisu).

Artykulty wyrdznione zostang ogtoszone na
tamach ,Mechanika“, a ich autorzy otrzymaja
honoraria wedtug ustalonych stawek. Ponadto
za najlepsze artykuty redakcja przeznacza cen-

ne nagrody ksigzkowe.
1. ,Poradnik techniczny Mechanik* t. | cz. 1.

2. Prof. W. Moszynski: ,Wyktad Elementéw Ma-
szyn“ cz. |
3. St. Neumark: ,Mechanika Techniczna".
TRESC
~Szescioletni plan uprzemystowienia"................ 81

I. ARTYKULY GLOWNE

Inz.-chem. Michat Bielski ,,Techniczne odttuszcza-

nie metali® ... 83
Inz.-mech. Pawet Kosieradzki ,Zastosowanie kg-
pieli cjanowych do obrébki cieplnej stali"

(AOKONCZENTET i 88

Przystepujac do napisania artykutu nalezy:

1) upewni¢ sie czy w rocznikach 1946, 1947 lub
1948 ,Mechanika“ nie zostat ogtoszony artykut na ten
sam temat,

2) pamietaé, ze ,Mechanik" jest przeznaczony dla
szerokich rzesz czytelnikéw, a wiec artykut musi byé
dostepny dla rzemie$lnikéw mechanikéw oraz uczniéw
szko6t technicznych,

3) pamietaé, ze jezykiem porozumiewawczym sg
nie tylko stowa, ale rysunki i fotografie opisywanych
w tekscie maszyn i urzadzen.

Nie zrazajcie sie tym, zesScie nigdy nie pi-
sali artykutow! Ostateczne wygtadzenie wartos-
ciowego artykutu przeprowadzi redakcja.

Artykuty nadsyta¢ nalezy do dnia 30 czerwca 1949 r.
pod adresem: Redakcja czasopisma ,Mechanik“, War-
szawa 32, ul. Dygasinskiego 34. Na kopercie i pierwszej
stronie rekopisu zaznaczy¢ nalezy wyraznie ,Konkurs
autorski*.

3 ZESZYTU:

»Obrébka_cieplna stali szybkotngcej w temperatu-
rze ponizej zera“ .93

Inz.-mech. Eugeniusz Mi

w budowie obrabiarek*

.Niektére zastosowaniastopéw spiekanych“ W. Z. 101
1. MLODY MECHANIK

Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko ,Materiaty 1

metody obrébki két zebatych". ...l 104
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Inz.-mech, Wiodzimiers Mermon_ ,,0 y znaczeniu IV. BIBLIOGRAFIA
uchwytéw i przyrzadow specjalnych . . 106 Ksiazki nadeslane . . . . . . . . . . . 121
Technik+mechanik Hieromim Tracz ,,Tu1e1k1 wier- Czasopisma nadeslane . 121
tarskie“ . . 109 -
Stanistaw Malclkzevwﬂcz ,,Pomlar gwmtow metoda V. KRONIKA
drucikowa (dokoniczenie) . 113 Obrady Rady Giéwnej NOT“ 122
III. POMYSLY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE. VI. WIADOMOSCI SIMP
sUsprawnienia w przemy$le metalowym* 118 ~Walny Zjazd Delegatéw SIMP“ 123
+~Wykaz czlonkéw zweryfikowanych przez Glow-
,,Przyrza_d‘do wiercenia otworéw w na,rozmkach na Komisje Kwalifikacyjna SIMP“ o 124
e owyeh " kolanek® <o - U8 Stan ilofciowy czlonkow SIMP w IV kwartala
»Rury kwadratowe do nr7e,9:rzewaczy parv 119 1948 . -, 126
2 Nowy przyrzad mierniczy* . . 120 VII. ROZRYVVKI UMYSLOWE 127
——————
CONTENTS for No 3
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