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PRZEZ OSZCZEDNOSC — DO DOBROBYTU /

W marcu br. odbyla si¢ wielka Krajowa Narada Oszczednodciowa,
Oto wyjgtki z wypowiedzi uczestnikéw tej Narady:

..Narada ta zrodzila sie z pragnienia nurtujqcego w klasie robotniczej, aby przy-
$§pieszyé wykonanie naszych planéw gospodarczych, ktérych celem jest przebudowa Polski
w kraj wysoce uprzemysiowiony i bogaty i zapewnienie Narodowi Polskiemu jak naj-
wyzszego poziomu dobrobytu i kultury. '

...Mozliwoéci dalszego i szybszego jeszcze diwigania wzwyZ naszego Zycia spolecz-
no- gospodarczego i kulturalnego istniejq — i to w szerokim zakresie. !

Jak wykorzystaé te mozhwoscz jak powiekszy¢ wydajno$é naszej pracy, jak pomno-
72yé nasze osiqgniecia, jak przyspzeszyc 'dalszy wzrost wytwdrczosci, la przez to wzrost
ogolnego poziomu dobrobytu mas pracujgcych — oto program, oto zadania podstawowe
I najwazniejsze w chwili obecnej. Dookola tych zadani, dookola wytyczonego przez
Waszq narade programu szybszego wzrostu wytwdérezoéci, przez racjonalizacje pracy, przez
wzmozenie jej wydajnoSci, przez usprawnienie administracji, przez szeroko zastosowany
i kontrolowany system oszczednosci, skupi sie cala klasa robotnicza i najszersze masy
pracujqce Kraju, zjednoczy sie caly naréd. !

Zaoszczedzone tq drogq Srodki zuzytkujemy na budowe mieszkari, na lepsze urzg-
dzenia techniczne, nowe fabryki, nowe zaklady uzytecznoci publicznej, nowe osiedla,
nowe ogniska Zycia kulturalnego. 'Nikt, komu droga jest przyszio§é Polski, nie bedzie
szczedzil swych sit, aby wzmdc i usprawnié ogélne wyniki naszej pracy, aby wzbogacié
‘jej plony, aby jak najszybciej unowoczesniaé naszq gospodarke narodowq, aby pomnozyé
sity i bogactwo naszego Kraju, aby podnie$é jak najwyzZej poziom zycia mas Iludowych.

Wszystko to mozemy osiqgngé, wykorzysiujqce w peini wielkie, niewyczerpane
jeszcze rezerwy naszych sit i Srodkéw. ‘ ‘

Mozemy to osiqgnqé, zjednoczywszy w tym kierunku wole 1 wysitki ca}ego narodu,
biorqc wzdr z naszych przodownikéw i bohateréw pracy, z wynalazeéw i racjonalizatoréw
naszego przemysiu, z najofiarniejszych patriotéw naszej gospodarki ogélnonarodowej.
Mozemy to osiqgnqé, krzewiqc rzetelnq troske o dobro publiczne i gospodarke spofeczng,
jako podstawe bytu i rozwoju naszej Ojczyzny, podnoszqc te troske do inajwyiszego
obowiqzku - patriotycznego, czynigc z wysitku na rzecz wzmozenia naszej gospodarki
i kultury znamie godnosci i dumy narodowej. ,

Mozemy to osiqgnqé, walczqc wytrwale z wszelkimi przejawami marnotrawsiwa, roz-
rzutno$ci, lub trwonienia mienia publicznego, z brakiem odpowiedzialnosci i dyscypliny
w pracy, z obniZaniem jakoSci wytworéw, z lekcewazqcym stosunkiem do powierzonych
sobie obowiqzkdw, przejawami biurokralyzmu i nieposzanowania potrzeb cziowieka pracu-
jacego przez poszczegélne ogniwa aparatu administracyjnego.

(Z przembwienia Prezydenta R. P. Boleslawa Bieruta)
*
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..Walka o oszczednos$é nie bedzie jednorazowym zrywem, musi byé stalym, coraz
wyrazniejszym | coraz konsekwentniej zaznaczajqcym sie czynnikiem w’ calej gospodarce
narodowej, we wszystkich jej dziedzinach.

Czynnik walki z marnotrawstwem, czynnik oszczednos$ci musi coraz giebiej znajdo-
waé swéj wyraz w planach i w realizacji planéw. Musi byé organiczng czesciq planéw.
Bez tego czynnika plan jest niepeiny, jest niedoskonaly, a gospodarka narodowa bez tego
czynnika oszczedno$ci wyglqdatoby jak dziurawy garnek, z ktérego :wciqz cieknie,

Dlatego oszczednosé bedzie podnosi¢é dochéd narodowy, bedzie podnosié majqgtek
narodowy, a co za tym idzie spowoduje wzrost dobrobytu — wzrost stop'y zZyciowej mas
pracujqcych.

Pracownicy kazdego warsztatu pracy, bez wzgledu na jego rodzaj, pairzeé¢ muszq na
zagadnienie wielkiej walki o oszczedno$é, przede wszystkim poprzez mozliwoéci wielora-
kiej oszczednosci we wiasnym warsziacie pracy.

(Z przemowienia Prezesa Rady Ministrow J. Cyrankiewicza)

..Na pierwszy plan wysuwa sie zadanie zbadania rezerw ukrytych w gospodarce
kaidego przedsiebiorstwa, marnotrawstwa ukrytego i widocznego, biurokracji hamujqcej
inicjatywe i opéiniajqcej decyzje. Rezerwy te sq olbrzymie — olbrzymie rozmiary marno-
trawstwa. Rozpalrzmy nastepujqce grupy zagadnien:

1) walka o pelne wykorzystanie czasu pracy i zdolno$ci produkcyjnej maszyn i urzgdzen;

2) walka o re'alizacje postepu technicznego w oparciu o inicjatywe nowatoréow produkcji,
racjonalizatoréw i wynalazcow;

3) walka o skrécenie cyklu produkcyjnega i wprowadzenie elementéw tzw. produkcji
potokowej do naszych zakladéw pracy; '

4) walka o podniesienie kwalifikacji zalég, o wiasciwe wykorzysianie absolwentéw szkél
i kurséw przysposobienia zawodowego;

5) walka o oszczednoSci materialowe i usprawnienie zaopatrzenia;

6) walka o potanienie i usprawnienie aparatu gospodarczego.
(Z przeméwienia Ministra E. Szyra)

..Kto narusza dyscypline pracy, kto nie wykorzystuje kaidej minuty w dniu pracy,
kto marnotrawi surowiec, kto !wyrabia braki, kto przedtuza cykl produkcji, kto nie wyko-
rzystuje wszystkich mozliwoséci, kiére tkwig w maszynach, kto nie wprowadza ulepszen
i mechanizacji, kto przeciwstawia sie wynalazczoéci robotniczej, kto toleruje zbednych
ludzi i zbedne insiytucje, ten marnotrawi rezultat naszego zbiorowego wysilku i naszej
pracy, ten hamiuje nasz rozwdj, ten odbiera nam te fabryki, kiére |sq nam potrzebne, te
szkoly, ktérych tak pragniemy, te szpitale, kiérych nam tak brak, ten odbiera nam nie
tylko nowe budowle i zaklady, ale odbiera nam od ust chleb dnia powszedniego.

+Jednym z podstawowych ‘elementéw p]anorwego' systemu oszczedzania jest posiep
techniczny. Postep techniczny potrzebuje wielkiej, twérczej pracy naukowej, pracy wielu
instytutéw, laboratoriéw, wielu uczonych, konstruktoréw, techn'olo‘géw. ’

..Slusznie méwi sie, ze najcenniejszym kapitalem jest czlowiek.

Jezeli zbrodniq i grzechem jes-t marnotrawstwo, to potréjng zbrodniq i grzechem jest
marnotrawienie zdolnych, uczciwych i utalentowanych ludzi. .

Nie wolno juz w Polsce wiecej marnowaé ludzi, diawié ludzi, zapychaé ich do kqtéw.
Nie wolno! Trzeba tych ludzi, ktérzy wolg i energiq, rozumem, wiedzq i doswiadczeniem
starajq sie Panstwu zaoszczedzié miliony i mﬂiardy —. trzeba ich otoczyé opiekq, pomocq
i powazanier, : :
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Inz.-mech. PAWEL KOSIERADZK1

HARTOWANIE

Wstep

Hartowanie Indukcyjne jest procesem sto-
sowanym od lat okoto dwudziestu. Pierwsze
urzadzenie na skale przemystowg byto praw-
dopodobnie zainstalowane w firmie ,Gilette
Razor Co of America” do hartowania nozy
kéw do golenia. Okoto roku 1936 zaczeto sto-
sowaC grzanie indukcyjne w przemys$le sa-
mochodowym do hartowania czopéw watow
korbowych i rozrzagdczych. W chwili obecnej,
‘dzieki catemu szeregowi zalet, hartowanie
indukcyjne znajduje coraz szersze zastoso-
wanie w przodujacych krajach przemysto-
wych, jak: Zwigzek Radziecki, Wielka Bryta-
nia i Stany Zjednoczone A. P.

Zasady grzania indukcyjnego

Prad elektryczny, przeptywajac przez prze-
wodnik, wytwarza wokdt niego pole magne-
tyczne,. ktére zageszcza sieg, jezeli przewdd two-
rzy petle, a tym bardziej cewke skladajgcy sie
z wielu zwojéw.

Rys. 1. Schemat grzania indukcyjnego.

Jezeli przez cewke przeptywa prad zmienny,
to wytworzone wokdt cewki pole magnetyczne
zmienia sie wraz ze zmiang pradu; linie sit
powstajg i zanikajg, przy czym o ile przeci-
naja one jaki$ przewodnik, to powstajg w nim,
prady indukowane (rys. 1).

Na zasadzie tego zjawiska jest zbudowany
kazdy transformator. Jezeli przez uzwojenie
pierwotne przeptywa prad zmienny, to w rdze-
niu powstaje zmienne pole magnetyczne,
indukujgce w uzwojeniu wtérnym prad zmien-
ny o tej samej ilosci okresow na minute i a na-
pieciu wprost proporcjonalnym do iloSci zwo-
jow. Rdzenie transformatoréw wykonuje sie
z blach z miekkiego zelaza, izolowanych od
siebie. Czestotliwos¢ pradu stosowanego dla
sity i Swiatta wynosi 50 okr./sek.

Gdy jednak rdzen bedzie jednolity, a cze-
stotliwos¢ pragdu duza (500 5.000.000
okr./sek.), to bedzie nastepowato bardzo szyb-
kie nagrzewanie rdzenia.

Analogiczne zjawiska mamy w urzadzeniach
do grzania indukcyjnego. Z generatora pradu’
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wychodzi na zewnatrz rurka miedziana, ufor-<
mowana w cewke, ktérej ksztatt jest zalezny
od ksztattu przedmiotu grzanego (rys. 2). Jest
to tak zwany induktor.

Przez induktor przeptywa wytworzony w ge-
neratorze prad wysokiej czestotliwos$ci, wsku-
tek czego dookota rurki powstaje szybko-
zmienne pole magnetyczne.

Pole to wzbudza w przedmiotach stalowych,
umieszczonych w polu induktora (analogicznie
jak w rdzeniu transformatora) prady wirowe,
ktore przez pole elektromagnetyczne, powsta-
jace wewnatrz przedmiotow spychane sg ku
powierzchni. W rezultacie prawie caty prad
ptynie w cienkiej warstwie powierzchniowej,
tym cienszej, im wieksza jest czestotliwos$¢
pradu (patrz tablica 1). Zjawisko nieréwno-
miernego rozchodzenia sie pradu w przekroju
nosi nazwe efektu powierzchniowego. Zjawi-
sko to wystepuje takze i w rurkach induktora,
ktére dla zmniejszenia oporu sg wykonywane
z miedzi i aby unikng¢ zbytecznego ich roz-
grzewania , chtodzone wewnagtrz woda.

Opér materiatu grzanego powoduje zamia-
ne energii pragdow wirowych na ciepto i szyb-
kie nagrzewanie wierzchnich warstw przed*

TABLICA 1.

Grubos¢ warstwy pradowej dla stalj i miedzi
w zaleznosci od czestotliwosci pradu.

Czestotli- Grubo$¢ warstwy pragdowej — mm
wos¢ pradu stal stal mied?

okr/sek w temp. 20° w temp. 800° w temp. 20°
10.000 0,22 6,62 0,67
100 000 0,07 2,06 0,21
500 000 0,03 0,94 . 0,09
5.000.000 0,01 0,34 0,03
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miotdéw, umieszczonych w polu magnetycznym
wytwarzanym przez induktor; im giebiej, tym
temperatura nizsza, a przy szybkim grzaniu
Srodek moze pozosta¢ w ogole zimny.

Rys. 3. Przyktad grzania indukcyjnego.

Na rys. 3 mamy pokazane grzanie kota tan-
cuchowego roweru. Induktor, w tym wypadku
jednozwojowy, wyprowadzony jest z genera-
tora przez 2 izolatory porcelanowe. Na zdjeciu
wida¢ wyraznie biatg nagrzang czes¢ kota
zebatego, podczas gdy $rodek pozostaje prawie
zimny.

Drugi przyktad miejscowego grzania indu-
ktorem innego ksztaltu pokazuje rys. 4

Rys. 4. Przykitad grzania indukcyjnego miejscowego.
Induktor w tym wypadku nie otacza przed*
miotu grzanego; wytwarzane pole elektro-
magnetyczne zamyka sie jednak przez przed-
miot i powoduje w nim powstawanie pradow
wirowych, a co za tym nastepuje, nagrzewa-
nie. Induktory podobnego ksztattu sg stoso-
wane do przylutowywania ptytek ze stopéw

spiekanych.

Grubos¢ warstwy hartowanej

Grubo$¢ warstwy powierzchniowej, przez
ktdrg przeptywajg prady wirowe (praktycznie
biorgc ok. 90% pradu), okresla sie wzorem:

P =5,03]/"-i"p-
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gdzie: p — oporno$¢ materiatu w mikroomach

na cms3,

p — przenikliwo$¢ magnetyczna,

} —eczestotliwo$¢ w okresach na se-
kunde.

Zaréwno p jak i [x sg zmienne i zalezne od
temperatury materiatu. Dla orientacji w ta-
blicy | podano grubosci, warstwy pradowej
dla stali i miedzi w zaleznosci od czestotli-
wosci pradu. Z tablicy widaé, ze np. dla stali
w temperaturze 800° przy zwiekszeniu czesto-
tliwosci z 10.000 na 5.000.000 okr/sek. gtebo-
kos¢ przenikania pradu maleje okoto 20-krot"
nie.

Odpowiednio do tego im sg hartowane
drobniejsze przedmioty i ciefsza jest poza-
dana twarda warstwa, tym wyzszg czestotli-
wos¢ nalezy stosowad.

Rys. 5. Grubo$¢ warstwy zahartowanej w zaleznosci

od czasu grzania.

W miare grzania przedmiotu ciepto z roz-
grzanej warstwy powierzchniowej, przez kto-
rg przeptywa prad, przenosi sie w gigb i war-
stwa nagrzana ros$nie tym bardziej, ze w mia-
re podnoszenia temperatury grubo$¢ warstwy
pradowej bardzo szybko rosnie.

Mamy wiec dla praktyki dwa czynniki
wpltywajgce na grubos$¢ nagrzanej warstwy:

1) czestotliwo$¢ pradu,

2) czas grzania.

Na rys. 5 pokazana jest poglagdowo rosngca
grubo$¢ warstwy zahartowanej w miarg wzro-
stu czasu grzania. Srednica prébek wykona-
nych ze stali o zawarto$ci 1% C wynosi 1"
Czas grzania: 5 — 7,5 — 10 — 15 sekund. Do-
prowadzenie mocy 1,6 kW/cal2 grzanej po-
wierzchni.

Czas grzania przy hartowaniu indukcyjnym
w og0le jest bardzo krotki i wynosi od jed-
nej do kilkunastu sekund.

Urzadzenia do wytwarzania pradu wysokiej
czestotliwosci.

Urzadzenia do wytwarzania pragdu wysokiej
czestotliwosci moga by¢ trzech rodzajow:

1) przetwornice obrotowe,
2) oscylatory iskrowe,
3) oscylatory lampowe.

1) Przetwornice obrotowe sktadajg sie z sil-
nika i pradnicy wysokiej czestotliwosci, zia-
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czonych sprzegtem, lub tez w nowszych wyko-
naniach — tworzacych jedng catosc.

Przetwornice wytwarzajg prad o .czestotli-
wosci 500 — 15.000 okresdw na sekunde i sg
budowane do mocy az 1000 kW. Wspotczynnik
wydajnosci (to znaczy stosunek energii elek-
trycznei pobranej przez silnik do energii wy-
tworzonej przez pradnice wysokiej czestotli'
wosci) wynosi 72 — 82%.

Przetwornice obrotowe stosowane sg do pie-
cow elektrycznych — indukcyjnych do pro-
dukcji stali specjalnych, do topienia metali
i do hartowania duzych przedmiotow, do wy-
zarzania i odpuszczania.

Odznaczaja sie one mocng budowa i niskimi
kosztami eksploatacji.

2) Oscylatory iskrowe sg najprostszym ro-
dzajem urzadzen do grzania pradami wysokiej
czestotliwosci.

Rys. 6. Schemat oscylatora iskrowego.

Schemat uktadu pokazuje rys. 6, gdzie T
oznacza transformator przetwarzajacy prad
z sieci na napiecie 3.000—10.000 V, J —iskier-
nik, Ki i X2 kondensatory. Obwdd drgajacy
zamyka cewka Ci. Obwod induktora grzeja-
cego jest sprzezony z obwodem drgajacym za
posrednictwem cewki C2

Oscylator iskrowy daje czestotliwosc
50.000 -i- 200.000 okr/sek. Wielko$s¢ mocy
ograniczona jest do 25 kW przy wydajnosci
ok. 50%. Jest on do$¢ trudny w obstudze,
zwilaszcza przy wiekszej czestotliwosci. Nie
zabezpieczony odpowiednio (ekranowanie) po-
woduje duze zakidcenia w odbiorze radiowym.
Stosuje sie do grzania niewielkich czesci, do
lutowania, a gtéwnie dla celow doswiadczal-
nych.

3) W oscylatorach lampowych sg stosowane
wiasciwie elementy uzywane w radiotechnr
cel). Uproszczony schemat oscylatora lampo-
wego pokazuje rys. 7; na rys. 8 uwidoczniony
jest kompletny generator o mocy 5 kW w wy-
konaniu ,The General Electric Co Ltd of
England“. Jak wida¢ z rysunku urzadzenie
przypomina zupetnie nadawczg stacje radiowa.

1) W jezyku francuskim spotykamy sie nawet z ter-
minem ,chauffage par induction a frequence radio* —
grzanie indukcyjne z czestotliwoscig radiows.
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Generatory lampowe pozwalajg o0siggnac
czestotliwos¢ w granicach 100.000+-I00.000.000
okr/sek, czyli inaczej od 100 kilocykli/sek do
100 megacykli/sek. W praktyce do grzania sto-
suje sie dzi§ czestotliwo$¢ 450.000 -f- 5.000.000
,okr/sek (0,45-1-5,0 mgc/sek). Moc osiggalna —
do 300 kW, wydajnos¢ — 50 -i- 75%.

Rys. 7.

1 — doprowadzenie pradu, 2 — tablice rozdzielcze i apa-

ratura pomiarowa, 3 — transformator wysokiego napie-

cia, U— obwéd lamp prostowniczych wysokiego napie-

cia, 5 — lampy oscylatorowe wysokiej czestotliwosci,

6 — kondensatory blokujace, 7 — obwdd wysokiej cze-

stotliwosci, 8 m— wyprowadzenie pragdu wysokiej czesto-
tliwos$ci do induktora.

Schemat oscylatora lampowego.

Generatory lampowe odznaczajg sie wielkg
tatwoscig regulacji czestotliwosci, co jest bar-
dzo korzystne przy obrébc® cieplnej, ze wzgle-
du na mozno$¢ uzyskania grzanej warstwy
réznej grubosci.

Koszty instalacji sa znaczne, jak réwniez na-
lezy sie liczy¢ z tym, ze czas zycia lamp jest
ograniczony (podobnie jak w aparatach radio-
wych) i wynosi 3.000-1- 10.000 godzin.

Rys. 8. Generator lampowy mocy 5 kW w wykonaniu
firmy ,,The General Electric Co. Ltd."
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Na polu budowy generatorow lampowych
poczyniono w ciggu ostatnich lat najwieksze
postepy i wydaje sie, ze ten typ znajdzie naj-
wieksze zastosowanie w przemysle.

Generatory takie budowane sg czesto jako
przewozne (na koétkach) lub przenosne tak,
ze mozna je ustawié¢ | wigczy¢ w dowolnym
punkcie fancucha obrébkowego danego przed'
miotu.

Urzadzenia do grzania

Instalacja do grzania prgdem wysokiej czes-
totliwosci sktada sie zasadniczo z dwéch cze-
§ci: generatora pradu i urzadzenia do grzania
przedmiotu (maszyny do grzania). Zaleznie od
celu grzania (hartowanie, lutowanie, prasowa-
nie itd.), maszyny do grzania mogg by¢ roz-
maitej konstrukcji.

Rys. 9 przedstawia kompletne urzadzenie do
hartowania powierzchniowego w wykonaniu
firmy ,,Birlec”, sktadajace sie z generatora lam-
powego (moc 20 kW, czestotliwos¢ 450 kc/sek)
1 maszyny hartowniczej, przeznaczonej do
hartowania wateczkéw 0 %" i dlugosci 3".
Grubo$¢ warstwy hartowanej — 0,75 mm.

Rys. 9.
cyjnego firmy ,Birmingham Electric mPurnaces,

Kompletne urzadzenie do hartowania induk-
Ltd.“.

Czas grzania 12 sek. Wydajno$¢ urzadzenia
300 szt/godz. Maszyne obstuguje jedna robot-
nica dopetniajagca magazyn mieszczacy wa-
teczki. Wszystkie dalsze operacje: podawanie,
grzanie i chtodzenie odbywajg sie catkowicie
automatycznie.

Na rys. 10 pokazane jest wnetrze omawia-
nej maszyny hartowniczej. W lewej goérnej
czesci widoczny jest induktor i przewody do-
prowadzajgce wode chtodzaca. W dolnej cze-
§ci miesci sie naped urzadzenia podajacego
przedmioty hartowane, automatyczna regula-
cja posuwu czesci, automatyczne wytgczniki
pradu itd.

Bardzo charakterystycznym i jednocze$nie
jednym z pierwszych jest zastosowanie grza-
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Rys. 10. Maszyna hartownicza z rys. 9.

nia indukcyjnego do hartowania czopdéw wa-
téw korbowych silnikéw samochodowych.

Na rysunku 11 przedstawiona jest maszyna
hartownicza konstrukcji proi. Woiogdina i in.
(ZSRR). Do catoSci urzadzenia dochodzi je-
szcze generator pradu i tablica rozdzielcza.
Maszyna umozliwia jednoczesne hartowanie
tylko jednego czopa, lecz wszystkie czopy
w ilodci 13 sg hartowane kolejno za jednym
zalozeniem watu. Maszyna posiada ilo$¢ in-
duktoréw réwna ilosci czopoéw. Proces har-
towania jednego czopa trwa 5—10 sekund,
a catosci — 2.5 min. Kazdy induktor skiada
sie z dwoéch czesci, przy czym cze$¢ dolna
jest nieruchoma, a goérng opuszcza sie po za-
tozeniu walu. Zetkniecie sie obydwu czesci
induktora automatycznie wigcza prad i roz-
poczyna sie nagrzewanie czopa. Po nagrzaniu
do wilasciwej temperatury nastepuje automa-
tyczne wylgczenie pradu i wigczenie doptywu
wody chtodzacej, a jednocze$nie rozpoczyna
sie grzanie nastepnego czopa.

Czas chtodzenia i ilos¢ wody chtodzacej
jest tak dobrana, ze ciepto zawarte jeszcze

hartowania waléw korbowych
(ZSRR).

Rys. 11. Maszyna do
konstrukcji yrof. Wotogdima i in.
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w $rodkowej czesci walu powoduje samood-
puszczenie czopa. Skraca to oczywiscie czas
obrobki cieplnej i wybitnie zmniejsza koszty.

[T ]

Chiodzenie 10 sek
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" Grubosc warstwy zahartowanej (mm)
209/49-R12

Rys. 12. Rozklad twardosci w przekrbju czopa ze stali
weglowej o zawartosci 0,45% C (wg Assonowa).

Grubo$¢ warstwy zahartowanej wynosi
3—4 mm. Rozklad twardosci w przekroju szyj-
ki czopa wykonanego ze stali weglowej o za-
wartosci 0,45% C pokazuje rys. 12 (wg Asso-
nowa). Spadek twardosci miedzy zahartowang
warstwg powierzchniowg i miekkim rdzeniem
jest szybki, ale nie gwaltowny, dzieki czemu
warstwa zahartowana przylega dobrze i nie
wykazuje tendencji do odpryskiwania. Przy
koncach czopéw twardo$¢ jest obnizona do
minimum dla unikniecia peknigé na przej
Sciach miedzy czopem i ramieniem korby.

Pierscien
natryskowy \ Induktor

Warstwa
1

{ _Dcprowagzenie
(O wody chiodzacef

l Kierunek posuwu

-Przedmio? hartowany_

209/49-R12 d =T dlug. =107~

Schemat hartowania indukecyjnego z chlodze-
niem natryskowym.

Rys. 13.

Nastepnym charakterystycznym przyktadem
jest hartowanie diugich i cienkich przedmio-
tow jak walki, $ruby pociggowe, noze itd.
Przedmioty takie, nawet przy hartowaniu
w polozeniu pionowym, maja tendencje do
odksztalcania sie. Grzanie indukcyjne znako-
micie ulatwia zadanie, poniewaz nagrzewana
jest tylko warstwa powierzchniowa i ponadto,
jak dalej jest opisane, stopniowo. Wytrzyma-
los¢ w stanie nagrzanym jest wiec jeszcze
wystarczajgco duza, a naprezenia pochodzenia
rozszerzalno$ciowego i strukturalnego sg nie-
poréwnanie ‘mniejsze. W rezultacie powstale
odksztalcenia sg nieznaczne i hartowane
przedmioty nie wymagaja dodatkowego pro-
stowania. '

Rys. 13, 14 i 15 przedstawiaja schematy
hartowania indukcyjnego dlugich przedmio-
tow 2). Ruch we wszysikich wypadkach ma
przedmiot hartowany, ktdry przesuwa sie
stopniowo przez pole magnetyczne wytwarza-
ne przez cewke indukcyjna. W razie potrzeby
przedmiot moze mie¢ réwniez ruch obrotowy.

Rys. 13 przedstawia hartowanie walka
z chlodzeniem natryskowym. Walek @ 25 mm
i dlugosci 250 mm- grzany jest indukcyjnie
W sposob ciagly i nastepnie chtodzony natrys-
kiem wodnym. Watek zamocowany obustron-
nie w klach ma jednoczesnie ruch obrotowy
celem zapewnienia réwnomiernego grzania.
Odksztalcenia hartownicze sg dzieki temu zre-
dukowane do minimum, co odpowiednio
zmniejsza pdzniejsza obréobke mechaniczna na
szlifierkach bezklowych.

oda Przedmiot
chiodzgca

Rys. 14 przedstawia

olej hartowanie $ruby po-
O ciggowej 7/¢” obraca-
chtodzacy jacej sie z szybko-

$cia 75 obr/min. Sruba
jest prowadzona przez
prowadnice, nastepnie
przechodzi przez cew-
ke indukcyjng i po na-
grzaniu chlodzona jest
przez  zanurzenie w
oleju. Sruba jest wy-
konana ze stali o za-
wartosci 0,45% C i har-
towana tylko na gte-
“bokosci gwintu (glebo-
koé¢ hartowania reguluje sie szybkoscig po-
suwu). Szybkos$¢ posuwu ok. 358 mm/min. Za-
potrzebowanie mocy ok. 20 kW,

209/49-R1&

Rys. 14. Schemat harto-

wania indukcyjnego z

chiodzeniem zanurzenio-
wym.

-Rys. 15 przedstawia hartowanie nozy do
kosiarek. Jednocze$nie hartowane sg dwa no-
ze, a §$cislej moéwigc ich ostrza. Nad kazdym
nozem umieszczony jest oddzielny induktor
i natrysk chtodzacy. Noze sg przesuwane pod

Zawor.

requiujacy
doptyw wody

G

Kierunek

/ pasuwu

y_
hartowane ~ 20S/437RE

Rys. 15. Schemat hartowania nozy do kosiarek.
cewka na transporterze lancuchowym z szyb-

kosciag ok. 250 mm/min. Induktor nagrzewa
jednocze$nie odcinek dlugosci ok. 100 mm.

1) ,The Machinst®, January 10, 1948.
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Na rys. 16 przedstawione jest urzadzenie
do hartowania tyzew (,,Thermonic, Induction
Heating Corp.“ New York), podobne jak na
rys. 15. Lyzwy umieszczone sg ha przenosni-
ku tancuchowym z odpowiednimi klockami,
utrzymujgcymi je w potozeniu pionowym.

Rys. 16. Urzadzenie do hartowania tyzew firmy ,, Ther-
monic, Induction Heating Corp“ (New York).

Hartowane jest tylko ostrze tyzwy. Induktor
oznaczony jest literg A; rurka z ptynem chilo-
dzacym (olej lub woda) — literg B. Calos¢
zamknieta jest odpowiednig ostong z wycig-
giem. Olej ma obieg zamkniety i jest ozie-
biany w specjalnej chtodnicy. Po zahartowa-
niu tyzwy spadajg automatycznie tak, ze ob-
stuga polega tylko na zaktadaniu tyzew na
transporter. Maszyna hartownicza jest zasila-
na generatorem o mpcy 20 kW. Wydajno$é¢ —
300—500 tyzew na godzine.

Stale do hartowania indukcyjnego

Hartowaniu indukcyjnemu mozna podda-*
wac wszelkiego rodzaju stale weglowe i sto-
powe o zawartosci wegla powyzej 0,4%. Po-
niewaz grzanie trwa bardzo krétko i wskutek
tego czas na dokonanie przemiany stali w roz-
twor staty jest bardzo maly, zaleca sig, aby
w strukturze stali nie byto wcale wyodreb-
nionych ziarn ferrytu, albo mato i o ile moz-
nosci drobnych.

Do hartowania indukcyjnego nadajg sie ra-
czej stale wyzej weglowe (ok. 0,5% O> w kto6-
rych tworzenie sie roztworu statego jest tat-
wiejsze ze wzgledu na wiekszg zawartos¢ per-
litu. Dajg one wiekszg twardos¢ tym bardziej,
ze w wiekszosci wypadkow jako srodka chito-
dzacego mozna stosowac¢ wode.

Obawa powstawania peknie¢ i odksztatcen
jest duzo mniejsza, niz przy zwyktym harto-
waniu.

Poniewaz grzanie trwa bardzo krétko, nie
ma obawy przegrzania, dlatego tez celem
szybszego przejscia cementytu i ferrytu w roz-
twor staty, mozna stosowac¢ temperatury grza-
nia znacznie wyzsze, niz to wynika z ukfadu
zelazo-wegiel i jakie stosujemy przy normal-
nym hartowaniu.
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Zakres stosowania — zalety i wady
hartowania indukcyjnego

Mozliwos$ci zastosowania grzania indukcyj-
nego w przemystach samochodowym, lotni-
niczym, zbrojeniowym i precyzyjnym sg
ogromne.

Obstuga instalacji raz ustawionej dla danej
czesci jest bardzo prosta i moze by¢ wyko-
nywana nawet przez niewykwalifikowanego
robotnika.

Specjalnie do hartowania indukcyjnego na-
dajg sie drobne kota i kétka zebate, walki
0 zmiennych S$rednicach, przedmioty na kto-
rych tylko jedna powierzchnia powinna by¢
zahartowana, przedmioty, ktére powinny miec
niejednakowg twardo$¢ w réznych miejscach,
drobne narzedzia jak gwintowniki, frezy itd.

Do zalet nagrzewania indukcyjnego na-
lezy zaliczyé:

1) Wysoka jakos$¢ obrobki cieplnej dzigki
duzej szybkosci grzania, ktora zabezpiecza
przed odwegleniem powierzchniowym i prze-

grzaniem.

Dobierajagc odpowiednig czestotliwos$é, moc
1 roztozenie pola magnetycznego oraz czas,
mozna regulowa¢ efekt powierzchniowy
i otrzymywac zgdane wyniki $cisle jednakowe
we wszystkich przedmiotach hartowanych.

Narzedzia hartowane indukcyjnie zawdzie-
czaja wiekszg wytrzymatos¢ temu, ze przy
duzej twardo$ci warstwy zewnetrznej maja
stosunkowo miekki i nietamliwy rdzen.

Poniewaz przedmioty grzeje sie tylko po-
wierzchniowo i czesto tylko na czesci po-
wierzchni, wiec mozliwosci paczenia sie przy
hartowaniu sg zmniejszone do minimum, co
jest zwilaszcza cenne przy przedmiotach cien-
kosciennych o ztozonych ksztattach.

Wobec krotkiego czasu grzania utlenienie
powierzchni wystepuje w minimalnym stop-
niu tak, ze zazwyczaj odpadajg operacje szli-
fowania czy polerowania.

2) Wobec matych naprezen i odksztatcen,
jakie powstajg przy hartowaniu indukcyjnym,
istnieje mozno$¢ stosowania tanszych stali
weglowych tam, gdzie dotychczas trzeba byto
uzywacé stali stopowych np. do produkcji wa-
téw korbowych silnikéw samochodowych, kot
zebatych itd.

3) Duza wydajno$¢ — czas grzania wynosi
od 0,5 do kilkunastu sekund.

4) Mozno$¢ grzania miejscowego w trudpo
dostepnych czesciach przedmiotu.

5 Mate zuzycie energii elektrycznej —
grzeje sie tylko miejsce, ktore chcemy zahar-
towa¢ (co moze wynosi¢ zaledwie Kkilka %
objeto$ci przedmiotu), podczas gdy przy har-
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towaniu normalnym grza¢ trzeba nie tylko
caly przedmiot, ale i piec oraz duza ilos¢ po-
wietrza. Zuzycie energii wynosi ok. 5% zuzy-
cia normalnej hartowni o tej samej wydaj-
nosci.

6) Mozno$¢ wlgczania urzadzenia do harto-
wania w ogdlny lancuch produkcyjny danego
przedmiotu, dzieki czemu unika sie dodatko-
wych transportéow; ma to duze znaczenie przy
produkcji masowej.

Inz. EVZEN HIRSCHFELD, Praha

W adag nagrzewania indukcyjnego jest, ze
dla kazdego przedmiotu trzeba mieé specjalny
induktor i ustala¢ warunki hartowania droga
préb. Jest to wiec, podobnie jak hartowanie
palnikowe, metoda wybitnie dla produkciji
masowej.

Tym niemniej . grzanie indukcyjne przedsta
wia tak wielkie zalely, ze wraz z udoskonale-
niem aparatury i techniki pracy nalezy sig
liczy¢ z wielkim jej rozwojem.

WLASNOSCI | RODZAJE NARZEDZIOWYCH
STOPOW SPIEKANYCH

Narzedziowe stopy ispiekane odznaczajg sie
wysoka twardoscig, wlasciwa weglikom wol-
framu i tytanu. Nalezy tu sprostowaé¢ dosé
rozpowszechniony, a niestuszny poglad, jako-
by struktura spiekanych stopdéw narzedzio-
wych, byta podobna do struktury tarczy szli-
fierskiej, w ktdrej twarde ziarna skrawajgce
sg ulozone w miekkiej masie spoiwa. Wg naj-
nowszych badan W. Dawihlal) w stopach
spiekanych wegliki wolframu lub tytanu two-
rza wlasciwy szkielet stopu, a jedynie wolna
przestrzen wypelnia kobalt. Podobnie istnieje
réznica miedzy budowa narzedziowych sto-
pow spiekanych, a budowg stali szybkotnacej,
w ktérej wprawdzie réwniez wystepuja wegli-
ki wolframu, jednak nie tworza one samodziel-
nej struktury, lecz sa ulozone w sprezystym
materiale zasadniczym. Granica sprezystosci
na sciskanie stali szybkotnacej okres$lona jest
przez skiladnik zasadniczy, jest wiec znacznie
nizsza w stopach spiekanych. Jezeli stopy
spiekane posiadaja kobaltu wiecej niz 10%,
wtedy oddziela on krysztaly weglikéw
wolframu, a stopy tego rodzaju zblizaja sie
swymi wlasno$ciami bardziej do stah szybko-
tnacej.

Badania W. Dawihla i J. Hmnubera 2), pod-
czas ktérych zastosowano metodeg wygotowy-
wania plytek ze stopéw spiekanych w kwasie
solnym, wykazaly, ze stopy o zawartosci do
10% kabaltu =zachowuja wtasciwy szkielet
nawet po wygotowaniu, w czasie ktérego zo-
stal usuniety catkowicie kobalt; natomiast
stopy o zawartosci 11 do 12%Co po wygoto-
waniu rozpadaty sie. Wobec tego, Zze kwas
solny rozpuscil kobalt calkowicie, podczas
gdy wegliki wolframu i tytanu zostaly nie-
tkniete, proby te potwierdzily, ze w normalnych
rodzajach stopow spiekanych o zawartosci
mniejszej niz 10% Co, wegliki wolframu two-
rza wlasciwy szkielet. Okazalo sie dalej, ze

1) W. Dawihl ,Eigenschaften . von Hartmetalle-
gierung und ihr Zusammenhang mit der Verschleissfe-
stighkeit”, ,Zeitschriff fiir Metellkunde” zeszyt 9/1940 r.

2) ‘W. Dawihl i J. Hinniiber, ,Uber den Aufbau
der Hartmetallegierung®, »Kolloid - Zeitschrift®,
3—4/1949 r.

obecnos$¢ kobaltu wywiera wielki wplyw na
wytrzymalos$¢ stopow spiekanych na zginanie;
wytrzymalo$é na zginanie szkieletu, z ktoérego
zostal usuniety przy pomocy kwasu solnego
wszystek kobalt, spada do okolo Y4 swej pier-
wotnej wielkoSci.
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Rys. 1. Wykres twardoSci réznych materialéow narze-
dziowych w zaleznoSci od temperatury.

Stosunek iloSciowy weglikéw do materiatu
podstawowego w réznych materialach narze-
dziowych przedstawia sie nastepujgco: stal -
szybkotnaca zawiera okoto 30% weglikow
wolframu, stellit — 50%, twarde stopy wy-
twarzane metodg Voigtlindera i Lohmana —
100%; obecnie wytwarzane stopy spiekane za-
wieraja tylko 92% we;glikéw wolframu, lub
weglikow wolframu i tytanu, a reszte stano-
wi kobalt. .

Wysoka wydajnos$é stopow cplekanych przy
skrawaniu materialdw jest spowodowana ich
zdolnoscig zachowywania twardosci przy tem-
peraturze 9000 i wiecej, podczas gdy np. stal
szybkotnaca juz przy ogrzaniu do 5500 bar-
dzo szybko traci twardosé, dla stali narze-
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dziowej weglowej zachodzi znaczny spadek
twardosci juz przy znacznie nizszej tempera-
turze (rys. 1.

Spiekane stopy narzedzitowe dzieli sie na
2 zasadnicze grupy:

. Grupa | — stopy spiekane zawierajgce je-
dynie wegliki wolframu;

Grupa Il — stopy spiekane, zawierajgce
oprocz weglikéw wolframu rowniez i wegliki
tytanu.

Stopy tych 2 grup okreSlamy w jskrocie
jako: ,wolframowe'4 jlub ,wolframtytanowe®.

Pierwsze spiekane stopy narzedziowe, kto-
re zawieraly jedynie wegliki wolframu, nie
nadawaty sie do obrobki stali. Przez dodanie
weglikow tytanu, uzyskano stopy, ktére na-
dajg sie do wytwarzania narzedzi, przeznaczo-
nych do skrawania stali.

Konieczno$¢ rozrézniania dwdch zasadni-
czych grup stopdw spiekanych, jak roéwniez
poszczegélnych gatunkéw, utrudnia w pew”-
nym stopniu ich zastosowanie. Mozna by za-
da¢ sobie epytanie: dlaczego wprowadzono
dwa rodzaje i r6zne gatunki stopow spieka-
nych, gdy uprzednio wystarczat na narzedzia
skrawajgce jeden materiat — stal szybkotng-
ca. OdpowiedzZ jest prosta: narzedziowe stopy
spiekane pozwalajag uwielokrotni¢ stosowane
dotychczas szybkos$ci skrawania, a przez to
osiaggng¢ szczytowe wydajnosci. Wydzielaja-
ca sie podczas skrawania ilos¢ ciepta, a réow-
niez i sity dzialajgce na ostrze, sg przy uzy
ciu narzedzi ze stopoéw spiekanych znacznie
wieksze, niz przy. dotychczas stosowanych
materiatach narzedziowych. Dlatego tez réz-
nice wynikajagce z wptywu réznych obrabia-
nych materiatow, ktére miaty niewielkie zna-
czenie w warunkach pracy narzedzi ze stali
szybkotnacej, uwydatniajg sie bardzo silnie
przy uzyciu stopéw spiekanych. Aby uzyskac
jak najwieksza wydajnos¢é skrawania, musi-
my materiat narzedzia skrawajacego dosto-
sowa¢ do obrabianego materiatu tak, aby
przy obrobce jak najbardziej byty uwzgled-
nione te czynniki, od ktérych najbardziej za-
lezy wydajno$é. Warunki, w jakich pracuje
narzadzie podczas skrawania stali i zeliwa sg
catkowicie odmienne i moga by¢ scharakte-
ryzowane w sposoOb nastepujacy.

Zeliwo: Opoér whasciwy skrawania jest
stosunkowo niski, tak ze ilo$¢ ciepta otrzy-
mywanego nie jest wielka; widr jest krotki,
famliwy, czas jego zetkniecia z nozem jest
bardzo malty, cieplne obcigzenie noza nie
jest zatem znaczne. Zeliwo posiada jednak
znaczng twardos$¢ i dziata na narzedzie Scie-
rajagco. Ponadto, ze wzgledu na nieznaczng
sprezysto$¢ zeliwa, caty nacisk widra oddzie-
tywuje na bardzo matg powierzchnie noza,
tak ze cisnienie jednostkowe na ndz jest bar-
dzo znaczne. Wymaga to wiekszej wytrzyma-
toSci ostrza.
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Stal: Wiasciwy opdr skrawania jest
znaczny (2 do 3 razy wiekszy, niz przy skra-
waniu zeliwa), a wiec i ilos¢ powstajgcego

ciepta jest duza, co z kolei powoduje wyso-
ka temperature widra. Widr jest dtugi, ciagty,
przy obrébce sptywa po powierzchni natarcia
ostrza noza, przy czym zar6wno powierzch-
nia jak i czas zetkniecia wi6ra z narzedziem
sg stosunkowo znaczne. Widr podlega przy
tym znacznemu odksztatceniu (spec-zaniu), co
jest polgczone z wydzielaniem dodatkowych
iloSci ciepta. Wszystkie te czynniki powodujg
znaczne cieplne obcigzenie ostrza, ktdre jest
niewspdtmiernie wieksze, niz podczas obrobki
zeliwa.

Przy malych szybkosciach skrawania za-
chodzi specyficzne zjawisko tworzenia sie
narostu na ostrzu noza. Narost stopniowo sie
zwieksza, dopoOki nie zostanie $ciety dziata-
niem widra, a proces tworzenia sie narostu
zaczyna sie ponownie. Cykl tworzenia sie na-
rostu i jego S$cinania jest bardzo krotki —
trwa jedynie utamek sekundy. Podczas two-
rzenia sie narostu wzrasta opdr skrawania,
a obrabiana powierzchnia staje sie szorstka.
Ze zwiekszeniem szybkos$ci skrawania zjawi-
sko to stopniowo zanika, a wystepuje inne,
a mianowicie Scieranie ptytki; przy znacznych
szybkosciach skrawania okres styku poszcze-
gbélnych elementéw widra z nozem jest krot-
ki, a widr utwardza sie. Na skutek tego ma-
teriat przestaje osadzaé sie na ostrzu; twardy
jednak widr zuzywa ostrze przez Scieranie,
a zamiast zgrubienia ukazuje sie na po-
wierzchni natarcia noza wytarty Zztobek
(rys. 2). Przy stosunkowo wielkich szybko-

Rys. 2. Zlobek na ostrzu noza z narzedziowego
spiekanego utworzony wskutek tarcia wiora.

stopu

Sciach skrawania wycieranie nastepuje po-
woli, tak ze trwalo$¢ ostrza jest bardzo
znaczna. W zakresie tych szybkosci, skra-
wanie odbywa sie spokojnie, obrabiany przed-
miot jest gladki, blyszczacy, a no6z ,trzyma
miare'4 t. j. ostrze noza zachowuje w ciggu
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pracy zaréowno swoj ksztalt jak i wymiary;
przedm1ot obrabiany uzyskuje wtasciwg $red-
nice i wiasciwy ksztalt geometryczny.

Z dalszym powigkszeniem szybkoéci skra-
wania wzrasta wycieranie szybciej, wgtebie-
nie powigksza sie, rozszerza i przybliza do
ostrza, tworzgc ostrg krawedz, ktéra sie za-
zwyczaj wytamuje i néz sie wykrusza. Przy
bardzo znacznych szybkosciach néz sie za-
grzewa do tego stopnia, Ze tlen z powietrza
zaczyna oddziatywa¢ na material ptytki,
utlenia go, co powoduje szybkie uszkodzenie
ostrza. Calkowity przebieg zjawiska podczas
obrobki stali uchwycony specjalnym apara-
tem na filmie fotograficznym podaje rys. 3,
przedstawiajgcy wyniki préb F. Schwerdas).
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3 250)
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150 ‘ j
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Rys. 3. Tworzenie sie narostu na ostrzu narzedzia ze
stopu spiekanego (wg Schwerda).

Z powyzszych rozwazan wynika, ze zacho-
wanie sig¢ zeliwa i stali oraz ich oddzialywa-
nie na narzedzie podczas intensywnej obrobki
jest calkowicie odmienne: w pierwszym przy-
padku decyduje mechaniczne dzialanie ‘tarcia,
w drugim (obrébka stali) — zjawiska cieplne,
wystepujgce na ostrzu. Pierwsze rodzaje sto-
pow spiekanych, ktére zawieraly jedynie we-
gliki wolframu, okazaty sie bardzo odporne
na $cieranie, a przeto przy obrdbce zeliwa
i innych kruchych materialéw pozwolily na
znaczne powiekszenie wydajnosci w stosun-
ku do stali szybkotngcej. Jednak podczas
obrobki tymi stopami materialow ciggliwych,
powstajace znaczne ilosci ciepta oraz two-
rzgce sie narosty, powodowaly wydzieranie

3) F. Schwerd ,Filmaufnenmen, des ablaufenden

Spanes bei {iiblichen und bei sehr hohen Schnittge-
schwindigkeiten, Z. V. D. 1. Tom 80, 1936 r.

ostrza i jego szybkie niszczenie. Dopiero przez
dodanie weglikéw tytanu uzyskano stopy po-
zwalajace rowniez przy skrawaniu stali
znacznie zwigkszy¢ szybkoidé i wydajnosc
skrawania. Zawarto$é¢ weglikow tytanu zwiek-
sza odpornos$¢ stopdw spiekanych na utlenia-
nie przy wysokiej temperaturze, a ponadto
przeciwdzialta tworzeniu sie narost(')w na
ostrzu.

Stopy wolframtytanowe posmda]q jednak
najwiekszg trwalo$é estrza tylko w okreslo-
nym zakresie szybkosci skrawania; stosowa-
nie znacznie nizszych lub znacznie wyzszych
szybkosci skrawania jest powodem zmniej-
szenia trwatosci ostrza.

Materiaty niemetalowe jak: masy plastycz-
ne, porcelana, szklo, marmur i t. p. zacho-
wuja sie podczas skrawania podobnie jak ze-
liwo; iloé¢ wydzielanego ciepta jest stosun-
kowo mala, jak rowniez nie tworza sie na-
rosty, a zuzywanie sie ostrza nastepuje na
skutek $cierania. Dlatego 'do obrébki mate-
riatéw nlemetalowych stosuje sie stopy gru—
py pierwszej (wolframowe).

Sposéb zachowywania sie sp-iekanych sto-
péw narzedziowych podczas obrobki stali
i zeliwa byly przedmiotem rozlegltych studiow
W. Dawihlal), wyniki tych badan sg ujete na
wykresach (rys. 4'i 5). Na rys. 4 pokazano
dlugos$¢ widra, ktoérg mozna uzyskaé przy
r6znych szybkosciach skrawania, az do mo-
mentu widocznego stepienia ostrza, np. do
momentu powstania na grzbiecie ostrza fazki
o szerokosci 0,5 mm. Dla zeliwa zaleznos$é
na wykresie wyraza sie linig prosts, wskazu-
jaca, Zze wraz z powiekszeniem szybkosci
skrawania wydajno$¢ noza na jedno ostrze-
nie (t. j. ilos¢ uzyskanych wiéréow) stale ma-
leje. Dla stali zalezino$¢ ta wyraza sie krzy-

Materiat obrabiany: stalR* 95k6/mm iellwa %200

Stop spiekany grupy:

Posuw mmjobr : -0 53 0 77
Gtebokosc skrawania mm: 2,00 200
Opér skrawanwa kG/ mm?: 300 100
10000 .
N // \\
10000F-—— <
Stal
1000 . !

Zeliwo 7\\k

100 /

Rys. 4. Wplyw szybkoS$ci skrawania na trwalesé ostrza
narzedzia ze stopu ,spiekanego przy skrawaniu staii

Dtugosé widra przypadajaca na 1 ostrzenie w m

40 80 700 46 IARE
Szybkos¢ skrawanta m{min
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1000 | mowo-tytanowych) przebieg zmiany trwato-
Stop qr. X §ci ostrza przedstawia sie odmiennie, naj-

5001 —{wolframtytanowy):
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Rys. 5. Poréwnanie trwatoéci ostrzy +z zasadniczych
rodzajéw narzedziowych stopoéw spiekanych przy skra-
waniu stali o wytrzymato§ei R,= 55 kG/mm?*

wa posiadajaca okreslone maximum; przy
szybkosci skrawania ok. 90 m/min osigga nodz
najwiekszg wydajnos¢.

Na wykresie przedstawionym na rys. 5 po-
kazany jest przebieg zmiany trwatosci ostrza
noza ze stopu spiekanego grupy I (wolframo-
wego) i grupy II (wolframtytanowego) pod-
czas obrobki stali o wytrzymatosei 55 kG/mm?2.
Przebieg krzywej dla stopu wolframowego
wykazuje szybki spadek trwalo$ci ostrza przy
zwiekszaniu szybkosci skrawania. Dla narze-
dzi ze stopéw spiekanych grupy II (wolfra-

wieksza bowiem trwalo$¢ wystepuje dopiero
przy szybko$ci skrawania okoto 120 m/min
(ok. 500 minut), podczas gdy dla stopu gru-
py I trwato$¢ przy tej szybkos$ci wynosi tylko
20 minut. .

Znamienne -jest, ze przy bardzo malych
szybkosciach skrawania stopy I-ej grupy wy-
kazujg wieksza trwalosé ostrza. W tym bo-
wiem zakresie szybkosci skrawania nastepuje
tworzenie sie narostdw rowniez na ostrzach
ze stopéw walframtytanowych, a wycie-
ranie ostrza jest intensywniejsze, gdyz stopy
grupy II wykazuja mniejsza odpornos¢ na,
scieranie. Na rys. 6 pokazano trwalo$¢ ostrza
ze stopow grupy I i II przy skrawaniu zeliwa.
Stopy wolframtytanowe (grupa II) nie wytrzy-
mujg znacznego obcigzenia ostrza, powstaja-
cego przy koncentracji nacisku na matej po-
wierzchni i wycieraja sie rowniez przy ma-
tych szybkosciach skrawania (wytrzymatosé
stopow grupy II jest znacznie mniejsza niz
grupy I). Stopy wolframowe (grupy I) posia-
daja przy mniejszych i Srednich szybkosciach
znacznie wiekszg trwatos$¢ ostrza.

Celem ustalenia warunkéw tworzenia sig
narostéw na ostrzu przeprowadzit W. Dawihl
i W. Rix %) szereg prob, podczas ktdrych byt
zbadany wplyw ci$nienia i temperatury
na laczenie sig réznych rodzajéw stali miedzy

sobg i stali ze stopami spiekanymi. Przepro-

4) W. Dawilh i 'W. Rix. ,,Uber den Zusammenhang
zwischen Verschweissungfestigkeit wund Verschleiss®,
»Zeitschrift fiir Metallkunde*, 1942 r.

TABLICA I,
Niektére wlasnos$ci narzedziowgch stopéw spiekanych i stali szgbkotnacej.
Wlasnoce Stal szybko- Stopy spiekane
tnaca grupy 1 grupy 11
WC -+ 6%, Co | WC+15°/, TiC+6%,Co
-~ Wytrzymaloéé na Sciskanie < kG/mm?®* . . . . .. ., . 300 -— 400 425 . 425
" Granica sprezystosci przy Sciskaniu (trwale odksztalcenie trwale odksztalcenie az do roz-
— 0,29 — kG/mm? . .. ... ..... . 280 ] kruszenia niedostrzegalne
Wytrzymatosc na zginanie — kG/mm?. . . . . . .. .. 300 —400 165 125
Modut sprezystosci — kG/mm? |, . . . . . ., o 21000 62000 54000
Twardosé R4 *) — kG/mm? przy temperaturze: 20° 1220 . 1830 20590
. 700° 180 - 1060 1130
Temperatura, przy ktérej nastepuje polaczenie materiatu ) :
narzedzia ze stalg weglowa o wytrzymalosci: 60 kG/mm? 575° 625° 775°
110 kG/mm? — 750° 850°
Utlenianie na powiet. wyrazone strata masy g/100 cm?/godz
przy temperuturze: 600° . . . . . . . . . . . . — 04 0,1
8000 ., . . .. ... - 44,0 27,0

*) W ostatnich czasach do mierzenia trwardosci uzywa sig czesto metody Dawihla, polegajace] na wciska-
niu w badany material diamentowego stoika o kacie wierzcholkowym 120° i promieniu zaokraglenia 0,2 mm,
przy wstepnym obciazeniu 10 kG i zasadniczym — 60 kG. Otrzymane liczby twardosci podaja obcigZenie od-
niesione do powierzchni wglebienia i sa oznaczane symbolem R4 .
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200 sprezystosci jest bliska wytrzymatosci (425 .

\ kG/mm?), natomiast dla stali szybkotnqce]

100 trwate odksztalcenie rozpoczyna sie ]uz przy
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Rys. 6. Wykres trwaloSci ostrzy z narzedziowych sto-
péw spiekanych grupy I i II przy skrawaniu zeliwa.

wadzone préby wykazaty, ze wytrzymatosé
polaczenia stali ze stalg osigga az 7 kG/mm?2,
a polaczenia stopow wolframowych ze stala
jest nawet wieksza. Przeciwnie — stopy wol-
framtytanowe wykazuja znacznie mniejsze
zdolnos$ci do laczenia sie ze stalg i wyma-
gajg znacznie wyZszej temperatury, przy
czym wytrzymalos¢ polgczenia jest znacz-
nie mniejsza (okoto 2 kG/mm?2). Wyniki préb
s ujete na wykresie (rys. 7), z ktérego wynika,
ze tworzenie sie narostu jest tym intensyw-
niejsze, im mniejsza jest wytrzymalo$¢ ma-
teriatu i im wyzZsza temperatura. Réwniez i wy-
trzymalosé polaczenia stopow spiekanych ze
stalami miekkimi jest wieksza, niz z twardymi.
Jest to zgodne z normalnymi obserwacjami
zaczerpnietymi z praktyki, Ze narost na ostrzu
tworzy sie najczes$ciej przy obrobce materia-
6w o niskiej wytrzymalosci.

Znajomo$¢ charakterystycznych wlasnosci
stopow spiekanych grupy 1ill jest zasadniczym
warunkiem ich wlasc1wego stosowania. W tabl.
I sa podane sklady i wlasnosci stopéw spieka-

280 kG/mm?2. Wytrzymaloéé na zgmame sto-
pow grupy I jest znacznie wieksza niz sto-
pow grupy II. Stopy grupy I lepiej odpowiada-
ja mechanicznemu obcigzeniu powstajacemu
przy skrawaniu, natomiast grupy II sg odpor-
niejsze na zjawiska cieplne. Dlatego tez przy
niektérych rodzajach narzedzi, ze wzgledu na
ich stabg konstrukcje (wiertta krete i dzialowe),
nalezy uzywaé stopéw wolframowych grupy
I réwniez i *w tych wypadkach, gdzie normal-
nie nalezaloby uzy¢ stopéw grupy II. W zwiagz-
ku z malg wytrzymaloscig na zginanie stopow
spiekanych w poréwnaniu ze stalg szybko-
tngca nalezy zawsze zachowaé¢ odpowiedni
stosunek pomiedzy gruboscia plytki i trzonka,
a narzedzie dobrze zamocowac.

Narzedziowe stopy spiekane przewyzszaja
wszystkie dotychczasowe materialy narzedzio-
we niezwykla twardoscig. Stopy spiekane
posiadaja zdolnos¢ zachowania swej twardosci
réwniez przy bardzo wysokiej temperaturze
i tym =zasadniczo ro6znig sie od stali narze-

dziowej i szybkotngcej. Stal szybkotnagca
40
20 : / // Stopy gal
/ / ~ == Stopy gr &
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nyc¢h ! . stali SZYPkOtnéce]' StOpY sp1ekla1}e’a Rys. 7. Wytrzymalto§é polaczenia stali o B, =40 { 120
p051§1da]q .znac_z.me wigksza wytrzyma 05C  xGymm z narzedziowymi stopami spiekanymi grupy
na $ciskanie niz stal szybkotnagca; granica - IiIL
TABLICA 1.
Stopy Grupa 1 WC 4 cO Grupa II WC + Ti 4 Co

stosuje sie w ogoélnoSci:

tam gdzie zuzycie narzedzia jest wy-
wolane mechanicznym dzialaniem wiéra;

| tam, gdzie zuzycie narzedzia jest wywe-
lane gléwnie napawaniem materiatu lub
§cieraniem przy wyisze] temperaturze.

na narzedzia

do skrawania: ramicznych,

zeliwa, metali nijezelaznych, mas pla-
stycznych, drzewa, szkla, materialéw ce-

stali wszystkich rodzajéw.
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przy zwiekszeniu temperatury z 20° do 700°
traci 6/7 swojej twardosci, podczas gdy
stopy spiekane grupy | i Il traca zaledwie
41 — 45% (patrz tabl. 1). Srednia tempera-
tura, przy ktérej materiat zaczyna osadzal

sie na ostrzu, jest u | grupy ‘o 50° a u Il
grupy o 200°. wyzsza, niz dla stali szybko-
tnacej. Z tego wynika, ze do obrdbki stali,
przy ktorej wystepuje znacznie wyzsza
temperatura skrawania, nalezy uzywac sto-
péw wolframtytanowych. Z tablicy | widaé,
ze przydatnos¢ stopéw wolframtytanowych

MECHANIK

Rok XXII

jest uzalezniona nie tylko od ich twardosci
przy wyzszych temperaturach (I i Il grupa
réznig sie tylko 8,5%), lecz znacznym pod-
wyzszeniem S$redniej temperatury, przy ktorej
nastepuje osadzanie sie materiatlu na ostrzu,
mniejsza wytrzymatoscig potaczenia narostu
ze stopem spiekanym, a réwniez i tym, ze
obecnos$¢ weglikow tytanu zwieksza odpornosé
stopu na utlenianie przy wysokiej temperatu-
rze. Zestawienie ujete w tablice Il podaje
wskazdowki, kiedy nalezy stosowa¢ na narze-
dzia stopy grupy |, a kiedy Il

ELEMENTY ZNORMALIZOWANE W BUDOWIE
SPECJALNYCH UCHWYTOW | PRZYRZADOW

Opracowano przy wykorzystaniu w gtéwnej mierze artykutu
formalizacja tectmotogiczeskoj osnatki“, zamieszczonego w zeszy-
cie Nr i/Jf9 radzieckiego czasopisma ,Wiestnik maszynostrojenia(t.

W odpowiednim ujeciu normalizacji wypo-
sazenia obrabiarek, obejmujgcego uchwyty
i przyrzady, tkwig bardzo powazne rezerwy,
ktorych wykorzystanie moze w wysokim stop-
niu podwyzszy¢ rentownos$¢ produkcji oraz
decydujaco wptynaé na skrécenie czasu po-
trzebnego do uruchomienia nowej produkcji.

W pracach zwigzanych z normalizacjg wy-
posazenia obrabiarek nalezy uwzgledni¢ na-
stepujace zagadnienia: 1) systematyke proce-
sow technologicznych, 2) dokumentacje,
3) klasyfikacje i stownictwo, 4) materiaty,
5) typy konstrukcyjne, 6) elementy i zespoty
konstrukcyjne, 7) wymagania odnoszace sie
do doktadnosci wykonania, 3) zagadnienia
obstugi, bezpieczenstwa i automatyzacji pracy.

Zagadnieniami normalizacyjnymi zajmujg
sie dotychczas zar6wno odpowiednie paristwo-
we instytucje, jak i fabryczne komérki norma-
lizacyjne. Na odcinku wyposazenia obrabia-
rek wyniki prac w ramach og6lnopanstwo-
wych sg jeszcze dos$é skromne.

Peiny efekt techniczno-gospodarczy mozna
uzyska¢ dopiero na stopniu normalizacji pan-
stwowej, szczegblnie gdy jednocze$nie istnieje
scentralizowana produkcja znormalizowanego
sprzetu w ramach planowej gospodarki.

Jako przyktad korzysSci, ktore daje sie uzy-
ska¢ przez umiejetne wprowadzenie normali-
zacji, mozna wymieni¢ wyniki osiggniete
w ZSRR przez. Zaktady Kirowskie (Leningradz-
ki i Czelabinski) oraz Zaktady Kotomienskie,
w ktorych zmniejszono o 20 — 25% ilos¢
typéw inwentarza narzedziowego, skrécono
0 20 +—25% okres potrzebny do przygotowania
produkcji nowych przedmiotéw, powiekszono
trwato$¢ i zmniejszono, zuzycie narzedzi
o 15 20% oraz zmniejszono o 40 45%
naktad pracy zwigzanej z projektowaniem
nowego wyposazenia fabrycznego.

Catos¢ wyposazenia obrabiarek moze by¢
podzielona z punktu widzenia dojrzatosci
normalizacyjnej na dwie podstawowe grupy.
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Do pierwszej z nich mozemy zaliczyé to wy-
posazenie , w stosunku do ktérego zagadnienia
konstrukcyjne sg wystarczajgco ustalone
i okreSlone. Nalezy tu wymieni¢ normalne
uchwyty narzedzi i przedmiotéw obrabia-
nychl), jak np. uchwyty wiertet, trzpienie
do frezéw i rozwiertakbw, uchwyty tokar-
skie samocentrujgce, oprawki narzedziowe
rewolweréwek i automatéw, imadta maszy-
nowej tp. Na tym odcinku normalizacja prze-
nikneta juz gteboko i mozliwa byta do prze-
prowadzenia gtéwnie dzieki systematycznemu
ujednostajnianiu elementéw obrabiarek, jak
koncéwek i gniazd wrzecion, gniazd w glo-
wicach rewolwerowych, stotow obrabiarek
i tp., stuzacych do tgczenia uchwytow narzedzi
lub przedmiotéw obrabianych z obrabiarka.

Rys. I.

Do drugiej grupy nalezy zaliczy¢ t. zw.
specjalne wyposazenie obrabiarek, t. j. uchwy-
ty oraz przyrzady konstruowane i wykonywa-
ne $cisle dla okreslonego przedmiotu obrabia-
nego i do wykonania okreslonej operacji. Na
tym odcinku zagadnienia normalizacyjne
przedstawiajg sie znacznie gorzej. W ubiegtych
tatach znormalizowano gtownie tylko drobne
elementy jak $ruby, podkiadki, nakretki (przy-

i) Patrz art. i/nz.-mech. W. Gwiazdowskiego ,,W spra-
wie normalizacji wyposazenia obrabiarek” — ,,Mecha-
nik*“ Nr 4 — 5/48.
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ktadowo pokazane na rys. 1) tulejki wiertar-
skie i tp. 2 Natomiast inne podstawowe ele-
menty wchodzace w skiad uchwytéw i przy
rzadoéw specjalnych nie byly objete normaliza-
cja. Tymczasem wtiasnie indywidualne kon-
struowanie i wykonywanie takich zasadni-
czych elementéow jak korpusy uchwytow
i przyrzagdéw decyduje zaréwno o koszcie,
a szczeg6lnie o terminach wykonania wypo"
sazenia.

Doceniajagc wazno$¢ tego zagadnienia, roz-
szerzono znacznie w ostatnich latach za gra-
nica, a szczegdlnie w ZSRR, ilo$¢ znormalizo-
wanych elementéw, stuzacych do budowy wy-
posazenia specjalnego. Zwrdcono iprzy tym
szczegblng uwage na znormalizowane korpusy

179149-R2

Rys. 2.

uchwytow i przyrzadéw. Rys. 2 przedstawia
przyktady znormalizowanych korpuséw, a rys.
3 — znormalizowane ksztattowniki zeliwne,
bardzo doktadnie obrobione, wykonywane
w wiekszych diugosciach (500 — ~600 mm),
ktore nastepnie moga by¢ przecinane na od-
powiednie odcinki.

Ksztattowniki takie sg wykonywane o roz-
nych wymiarach poprzecznych — od 50 do
200 mm. Czesto do wykonania np. korpusu
skrzynki wiertarskiej wystarczy kawatek od-
powiedniego ksztattownika bez potrzeby dal-
szej obrébki

Obok ksztattownikéw
wazng role w budowie
uchwytéw specjalnych
spetniajg roéznego ro-
dzaju ptyty, stanowia-
ce podstawy przyrza-
déw, tarcze uchwytow
tokarskich itp., ktore
przyktadowo pokazane
sg na rys. 4.

Wszystkie te ele-
menty sg wykonywa-
ne w kilku wielko-

Sciach, tak np. tarcze

do uchwytéw tokarskich i rewolweréwko-
wych — w 5 wielko$ciach obejmujacych za-
kres $rednic od 150 do 300 mm. Tarcze te mo-

Cze$¢ ilustracyj zostala zaczerpnieta z czasopisma

»British Machine Tool Engineering“ Nr 150, Oct.—
Dec. 1947.
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Rys. 3.

ga by¢ przystosowane do zamocowywania na
koinierzowych koncéwkacti tokarek lub re-
wolweréwek, lub tez posiada¢ peing piaste,
w ktdrej tylko otwor bedzie dostosowany do
odpowiedniej koncdwki wrzeciona.

Zeliwne ptyty na podstawy uchwytéw wy-
konywane w rozmiarach od .150 'X 150 mm
do 350X600 mm, posiadajg tapy z otworami
dla $rub i sg obustronnie obrobione.

Korzystny jest réwniez zespot ptyt prosto-
katnych (szczegdlnie dla przyrzaddéw wiertar-
skich) wykonywanych z miekkiej stali, row-
niez dokladnie obrobionych, posiadajacych
w naroznikach gotowe (rozwiercone) otwory
dla umocowania znormalizowanych noézek.

Rys. 4.

Ptyty takie sa wyko-
nywane w 8 wielko-

§ciach 0 rozmiarach
75 X ioo mm do
200 "X 250 mm.

Majac do dyspozycji
znormalizowane  kor-
pusy (typu przedsta-

wionego na rys. 2), ksztatltowniki, piyty i tar-
cze mozna niemal catkowicie wyeliminowac
potrzebe wykonywania specjalnych korpuséw.

Jako przyktad w jakim stopniu moga by¢
uzyte elementy znormalizowane’ w budowie
wyposazenia specjalnego moze stuzy¢ uchwyt,
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przeznaczony do frezo-
wania kanatow, przed-
stawiony na rys. 5 w
ktorym tylko  dwie
czesci (ptytka pryzma-
tyczna oraz obejma)
nie sa znormalizowa-
ne.

llo$¢ znormalizowa-
nych elementow w spe-
cjalnym  wyposazeniu
obrabiarek moze sie-
ga¢ 80 — 90%, wlicza-
jac w to elementy, wy-
magajagce najwieksze-
go nakladu pracy do

Rys. 5. > v
ich wykonania.

Dalsze przyktady uchwytéw specjalnych
zbudowanych ze znormalizowanych elemen-
tobw przedstawiajg rys. 6 -r- 13.

Rys. 6.

Rys. 6 przedstawia dwa najprostsze uchwy-
ty tokarskie, przy czym jedynie czop zostat
tu wykonany specjalnie.

Rys. 7.

Skrzynka wiertarska (rys. 7) stuzaca do
wiercenia 6 otwordw (z 3 stron) w przedmio-
cie A, a ponad to do rozwiercania jednego
z tych otworéw zostata wykonana catkowi-
cie ze znormalizowanych elementow, przy
czym na korpus uzyto odcinek normalnego
ksztattownika ,,U"\

Podobnie skrzynka wiertarska (rys. 8) zbu-
dowana zostata z normalnych elementow (ka-
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Rys. 8.

townika ze $cietym narozem, nézek, zarzutki,
ptyty wiertarskiej i sruby).

Do wykonania korpusu skrzynki wiertar-
skiej z rys. 9 uzyto dwa odcinki znormalizo-
wanego katownika oraz odcinek ksztattow-
nika ,U”.

Rys. 9.

Typowe skrzynki wiertarskie z odchylang
pokrywa przedstawione sg na rys. 10. Korpu-
sy sg wykonane z ksztattownika ,,U“. Mozna tu
zaobserwowaé¢ dwa sposoby zamocowywariia
odchylnej pokrywy: za pomocg wahliwej $ru-
by, lub za pomocg tzw. ,C¢wieréobrotowej*
Sruby.

Rys. 10.
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Rys. 11.

Rys. 11 przedstawia przyrzad wiertarski,
ktérego korpus stanowi znormalizowana ptyta
wiertarska.

Uchwyt frezarski (rys. 12) wykonany cat-
kowicie ze znormalizowanych czesci, stuzy do
jednoczesnego frezowania dwéch powierzchni
czotowych elementu A sprzegta. Na rys. 13
pokazano uchwyt ten w czasie pracy na fre-
zarce.

Jako bardzo powazng zalete metody ‘budo-
wy wyposazenia z elementéw normalnych,
nalezy wymieni¢ wybitne utatwienie i uprosz-
' czenie pracy konstruktorskiej. Ponadto ilos¢
btedéw wyniktych z pomytek konstrukcyj-
nych, rysunkowych i wykonawczych zostaje
ograniczona do minimum. Wg danych Mini-
sterstwa Budowy Maszyn Transportowych
ZSSR, czas potrzebny na projektowanie wy-

Rys. 12.

posazenia moze by¢ skrocony o 50%. W jed-
nej z radzieckich fabryk konstruktor opra-
cowywat $rednio 8
uchwytow lub przyrza-
déw miesiecznie; nato-
miast po wprowadze-
niu znormalizowanych
elementéw i zespotéw
konstrukcyjnych, wy-
dajnos¢ wzrosta do
14 -r- 17 takich uchwy-
tow.
Personel konstruktor-
ski dla opracowywania
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wyposazenia moze w tych wypadkach by¢ nie
tak wysoko wykwalifikowany, jak to wyma-
gane byto przed wprowadzeniem normalizacji.

Wydajnos¢  oddziatéw wytwarzajacych
uchwyty i przyrzady przy korzystaniu ze
znormalizowanych elementéw i, zespotéw mo-
ze wzrosngé o 65 -r- 75°0.

Jako dalszg zalete stosowania znormalizo-
wanych elementéw nalezy wymieni¢ mozli-
wos$¢ wykorzystania elementéw w wypadku,
gdy dany uchwyt staje sie zbedny, np. na
skutek ukonczenia wykonywanej serii przed-
miotow. Znaczna ilos¢ elementéw powstatych
z rozebrania uchwytéw lub przyrzadéw moze
by¢ zwrécona do magazynu do dalszego uzyt-
kowania. Roéwniez czas i koszty napraw

Rys. 13.

uszkodzonego wyposazenia mogg by¢é zredu-
kowane do minimum, gdyz uszkodzone ele-
menty sg wprost pobierane z magazynu.

Jeszcze powazniejsze oszczednosci, a szcze-
g6lnie skrocenie czasu wykonania umozli-
wiajg t. zw. ,,uchwyty rozbieralne*“3d pozwa-
lajagce montowac najréznorodniejsze uchwyty
specjalne ze znormalizowanych elementow
(rys. 14), kojarzonych ze sobg w dowolny spo-
sOb, bez potrzeby stosowania jakiejkolwiek
dodatkowej obrobki.

Przyktad uchwytu zbudowanego z takich
elementéw przedstawia rys. 15. Celem uzys-

3) Patrz artykut inz.-mech. J. O&erfelda ,,Sktadane

przyrzady w- obrébce metali“— ,Mechanik® zeszyt 6/47,
str. 256.

Rys. 14.
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Rys. 15.

kania odpowiedniej doktadnosci obrobki w ta-
kich uchwytach, wszelkie sktadowe elemen-
ty- powinny byé wykonane z duzg doktadno-
§cig. Pomimo znacznych kosztéw wykonania
takich elementéw, koszty eksploatacji uchwy-
tdbw tego typu sg niskie i nie przekraczaja
wg danych radzieckich 5—10% kosztéw w sto-
sunku do uchwytéw typu statego. Terminy
wykonania uchwytéw rozbieralnych moga by¢
6 -v- 8 krotnie skrécone w stosunku do wyko-
nania uchwytow statych.

Uchwyty rozbieralne posiadajg szczegdlne
znaczenie w przypadku produkcji dosSwiad-
czalnej oraz w okresie uruchamiania produk-
cji nowego przedmiotu.
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Rys. 17.

Niezaleznie od znormalizowanych elemen-
tobw wyposazenia obrabiarek, powazne zna-
czenie posiadajg znormalizowane typowe ze-
spoty konstrukcyjne. Dla przyktadu mozemy
tu wymienié¢ zatrzaski do przyrzadéw podzia'
towych (rys. 16).

Poza znormalizowanymi elementami i zespo-
fami konstrukcyjnymi stosowane sg rowniez
znormalizowane cate uchwyty lub przyrzady.
Rowniez jedynie dla ilustracji tego zagadnie-
nia pokazano na rys. 17 znormalizowang
skrzynke wiertarskg wytwarzang w pieciu
wielkosciach.

Jakie korzysci dajg sie uzyskaé z tego ro-
dzaju normalizacji, moze stuzy¢ przykiad Mi-
nisterstwa Budowy Maszyn Transportowych
ZSSR, ktére wprowadzito 74 typy uchwytéow
i przyrzadéw znormalizowanych  (skrzynki
wiertarskie, stoty obrotowe, aparaty podziato-
we itp.). W ten sposéb w Zaktadach im. Wo-
roszytowa 70% wszystkich wyposazen wier-
tarek stanowity znormalizowane przyrzady
wiertarskie, podobnie 80—90% wszystkich
przyrzadow obrotowych wiertarskich i frezar-
skich. W jednej z fabryk o wielkoseryjnym
charakterze produkcji 850 stanowisk w liniach
obrabiarkowych obstuguje jedynie 47 odmian
znormalizowanych uchwytéw i przyrzadow.

Nalezy tu zaznaczy¢, ze w artykule niniej-
szym poruszone zostaly jedynie zagadnienia
zZwigzane z wyposazeniem obrabiarek do ob-
rébki skrawaniem. RAwnie powazne korzysci
natury techniczno-ekonomicznej daje norma-
lizacja' wszelkich innych $rodkéw produkcji,
stosowanych w zakresie przetwoOrczego prze-
mystu metalowego.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA |11l KWARTAL!

Nalezno$ci z tytutu prenumeraty prosimy wptaca¢ na konto nasze PKO 1-624
podajac na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) doktadny adres,
3) ilos¢ egzemplarzy, 4) okres, za ktory prenumerata zostata optacona.
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TADEUSZ DOBRZANSKI

PRZYRZADY WIERTARSKIE

Projektowanie przyrzadéw do pierwszej
operacji, zwlaszcza przy obrobce odlewow
o zlozonych ksztattach, sprawia zwykle kon-
struktorom pomocy warsztatowych wiele trud-
nosci. Powodem tych trudnosci jest przede
wszystkim konieczno$é¢ ustalenia przedmiotu
na nieobrobionych i czesto nieréwnych po-
wierzchniach oraz roznice wymiaréw poszcze-
golnych sztuk (gléwnie odlewow, wskutek
przesuniecia wzgledem siebie czesci odlewu
w plaszczyznie podziatu formy). Czesto utrud-
niaja réwniez prawidlowe ustalenie i zamoco-
wanie przedmiotu niezbyt dokladnie usuniete
t.zw. ,szwy" odlewnicze i kuznicze oraz po-
chylenia bocznych scian odlewow i odkué.

Z drugiej strony od wlasciwego doboru
podstaw obrébkowych do pierwszej operaciji
i od wykonania tej operacji zalezy bardzo
czesto wynik calkowitej obrébki; moze bo-
wiem okaza¢ sie w . jednej z pdzniejszych
operacyj, ze brak jest na pewnych powierz-
chniach naddatku materiatu na obrobke (ma-
terial ,nie wydaje”), co w przypadku przed-
miotu o zlozonych ksztaltach i przy
wymaganej duzej dokladnosci wykonania,
moze spowodowac znaczne straty.

Celem zachowania wlasciwych nadmiaréw
na powierzchniach obrabianych oraz ich pra-
widlowego polozenia wzgledem nadlewéw
i otwordw nie podlegajacych obrébce, pierw-
sza operacje poprzedza sie zwykle znacze-
niem (trasowaniem) plaszczyzn i osi symetrii
oraz naddatkéw obrobkowych na wazniej-
szych powierzchniach, za$§ pierwsza operacje
wykonywa sie wg rys na przedmiocie.

Opisany w dalszym ciggu typ przyrzadu nie
tylko pozwala uniknaé¢ kosztownego znaczenia
i czesto, bardzo zmudnego ustawiania przed-
miotu do pierwszej operacji, lecz daje takie
mozno$é stworzenia prawidlowej podstawy
obrébkowej dla dalszych operacyj.

A-A

DO PIERWSZEJ OPERACII

Zasade dzialania tych przyrzaddéw oraz ich
konstrukcje oméwimy na przykladzie.

Przypus¢my, ze mamy zaprojektowa¢é przy-
rzad do pierwszej operacji dla przedmiotu 1)
przedstawionego na rys. 1. .

Przyrzad do pierwszej operaciji (rys. 2) skla-
da sie z dolnej ptyty A, do ktorej przytwier-
dzone sg na stale nézki D, gérnej piyty B
(zdejmowanej) i zakladanej na nig ptyty C,
ustalanej na dwoch kotkach E i zamocowywa-
nej za pomocya zarzutek F. Do gérnej plaszczy-
zny plyty A zamocowana jest przy pomocy

237/49 -R%

Rys. 2.

wkretow plytka G ze specjalnej przezroczystej
masy (Niemcy mase taksg produkowali pod
nazwa ,Plexiglass”), do ktérej z kolei przy-
klejone sa pionowe ptytki H, z tej samej ma-
sy. Do plyty C przytwierdzona jest ptytka J

1) Celem uniknigcia zbytniego zaciemniania rysun-
ku przyrzadu, przedmiotowi na rys. 1 nadanp d-s$é
proste ksztalty. W  praktyce stosuje sie omawiane
przyrzady giownie do obrébk: przedmiotéw o znacz-
nie bardziej zawilych ksztaltach, jakkolwiek oddajg
cne czes'o znaczne ustugi | przy obrébee przedmio-
téw o prostej budowie, .
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z tego samego materialu, a do niej, za po-
srednictwem stupkéw K, ptytka L. Na plyt-
kach G, Hi L naciete sg rysy, odpowiadajace
zarysom przedmiotu przed obrébka i po cal-
kowitej obrébce. Dla odréznienia, rysy odpo-
wiadajace wymiarom przedmiotu surowego
napuszcza sig np. kolo- .

rem czerwonym (linie
1 na rys. 3), a Iysy
wskazujgce  wymiary
przedmiotu po obréb-
ce — kolorem niebie-
skim (linie 2 na rys. 3).

W plycie A osadzo-
ne sa pionowo trzy
" éruby M, rozstawione
w tréjkat. Szesé takich
srub jest umieszczo-
nych poziomo' w stup- ,
. kach N, zamocowanych do plyty A oraz jed-
na — pionowa — w plycie B.

Przedmiot wkladamy w przyrzad od gory
{po zdjgciu plyty B) i ustawiamy go na czo-
pach trzech dolnych $rub M, zakladamy plyte
B na ndézki D i zamocowujemy ja, przesuwajac
zasuwki O w kierunku pokazanym strzatkami,
po czym zakladamy i zamocowujemy plytke
C (ptytka L ma wyciecie, umozliwiajace prze-
lozenie jej przez érube w plycie BJ.

Przedmiot jest nastepnie przesuwany we-
wnatrz przyrzadu za pomocg §rub, do takiego
polozenia, w ktérym jego zarysy zgadzajag sie
(z niewielkim przyblizeniem) z ryskami na-
cietymi na plytkach, znajdujacych sig¢ wokot.
niego, co sprawdzamy spogladajac na przed-
miot poprzez poszczegdlne plytki.

237/43 - A3

Rys. 3.

237149 -84

Rys. 4.

Aby uzyska¢ mozliwie dokladne ustawienie
przedmiotu, nalezy ptytki z ryskami umiesz-
cza¢ blisko przedmiotu. W omawianym przy-
padku np. zarys przedmiotu w widoku z géry

zostal nacigety nie na pltytce J, a na plytce L,
potozonej znacznie blizej przedmiotu.

Poniewaz sprawdzanie polozenia przedmiotu
wymaga czestego obracania przyrzadu, musi
on by¢ jak najlzejszy. Dlatego tez wszystkie
trzy plyty oraz czeSci nézek o przekroju
szeSciokatnym wykonane sg 'z lekkich stopow,
a jedynie tylko czesSci narazone na zuzycie
sa stalowe (np. koncowki nédzek, kotki, tu-
lejki ustalajgce itp.).

Po nadaniu przedmiotowi wlasciwego poto-
zenia, zdejmujemy plyte C, a na jej miejsce
zakladamy na czopy E plyte wiertarskq P

-(rys. 4) z tulejkami stalymi R i przez tulejki

wymienne S wiercimy i rozwiercamy dwa
otwory X i Y (rys. 1) o érednicy 6H7 oraz pla-
nujemy poglebiaczem (przez tulejki stale) trzy
nadlewki: X, W i Z, na jedng wysoko$¢ (przy
uzyciu zderzaka). W ten sposdb uzyskujemy
jako podstawy obrébkowe do nastepnych ope-
racji dwa dokladne otwory i trzy ,punkty”
podparcia X, W i Z, lezgce w jednej plaszczyz-
nie: Rys. 5 przedstawia cze$é przyrzadu wraz
z tulejkg wymienng S, przygotowanego do
wiercenia otworu w przedmiocie.

N
! 27/53-75 | | ] T
Rys. &.

Przyrzady wiertarskie do pierwszej opera-
cji, poza swym gléwnym zadaniem — przygo-
towania przedmiotu do dalszej obrdbki (z po-
minigciem trasowania) — pelnig dodatkowo
zadanie sprawdzianéw odlewéw lub odkué.
Jezeli bowiem przedmiot nie da sie ustawié
w przyrzadzie wg rys na ptytkach, to znaczy,
Zze ma niewlasciwe ksztalty i wymiary i nale-
Zy go zabrakowaé, nie rozpoczynajac obrébki.
Wada natomiast tych przyrzadéw jest to, ze
'sg one drogie i nie oplacajg sie przy produk-
cji niewielkich ilosci. takich samych przed-
mjotéw. ‘

~ Juz ukazalo sie¢ w druku 2 wydanie ksiazki

Tadeusza Dobrzariskiego p. t. ,RYSUNEK TECHNICZNY"

Format A5, stron VII - 176, rysunkéw 230.

Cena 2t 500.—

Pierwsze wydanie niniejszej ksiazki, dzieki jej walorom nankowym i dydaktycznym, rozeszlo sie w ciggu nie-

spelna roku,

Uktad ksiazki pozostal ten sam, w treéci natomiast wprowadzono drobne zmiany. skracajac ustep o oblicza-

niu kél zebatych i uzupelniajac tekst éwiczeniami.

Uzgodniono réwniez calkowicie tre$¢ ksiazki z obowigzujacymi.

obecnie Polskimi Normami Rysunku Technicznego Maszpnowego.
Nowe wydanie uzyskalo ponowng aprobate Min. O$wiaty na mocy reskryptu VI Oc—253,49 z 2 marca 1949 r. -
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Inz.-mech. ALEKSANDER SMOLARKIEWICZ

SPRAWDZANIE PRAWIDLOWOSC! ZARYSU BOKU ZEBA

1. Uwagi ogélne

Warunkiem koniecznym wyznaczenia wiel-
kosci bledéw wykonania k6t zebatych z od-
powiednig dokladno$cig jest to, aby =zarys
boku zeba byl rzeczywiscie ewolwenta od-
powiadajgca rozpatrywanemu kolu, a boki ze-
bow wykazywaly dostateczng gladkosé. Gdy
bowiem wystepujg choc¢by drobne  odstep-
stwa, wowczas przy rozpoezynaniu wspodlpra-
cy nastgpnej pary zebow wystepuja uderze-
nia, wywolujace nieréwnomierny bieg i obni~
zajace trwatos¢ przektadni. Bledy-zarysu boku
zgba odbijaja sie réwniez na dokladnosci po-
miaréw. Dlatego tei sprawdzanie prawidlo-
wodci zarysu zeba jest niezmiernie wazne,
zwlaszcza dla przekladni pracujgcych przy
znacznych predkosciach, eraz przenoszacych
duze sily, ponadto za§ w kolach szlifowanych
i wzorcowych. .

Biedy zarysu moga by¢ dwojakiego rodzaju:

1) ewolwenta nacietego zeba zostala odwi-
nieta z kota zasadniczego o promieniu r,’, za-
miast z kola o promieniu r; (rys. la). W tym

wypadku wzdluz promienia tworzgacego HD
mamy odstegpstwo od prawidlowej ewolwen-
CD;

ty =

J9ti48-A1

Rys. 1.

2) zarys boku zeba jest falisty (rys. 1b),
czyli wystepuje pewna niegladko$é powierz-
chni, woéwczas na promieniach wodzgcych
GD ‘oraz HE wystepuja odstepstwa BD i EC
od prawidlowej ewolwenty.

kees bledu B(}’gh mi 7 Ze WZgIQdOW WYkO-—
e
WG

zawsze obydwa ble-
dy, lecz
] one zawarte w grani-
F cach  dopuszczalnych

THTT tolerancyj tj. winny
sie -znajdowa¢ miedzy
dwiema ewolwentami
réwnolegtymi AA i BB
(rys. 2} odwinietymi
z prawidiowego kola
zasadniczego o promieniu r.. Nadmieni¢ przy
tym nalezy, Ze niecala wysoko§é zeba jest
objeta pomiarem. Wystarczy bowiem okre-
§li¢ dokladno$¢ wykonania .zarysu w obszarze

nawczych  wystepuja

& &
391/48-R2 | {

Rys. 2.

winny byé -

wyznaczonym czynng wysokoscia zeba he.
(rys. 2), a ponadto odcigé od wierzchotka ze-
ba 1/5 h., ktéra to cze$é¢ zeba bierze ubocznie
udzial w pracy, gdyz jednocze$nie pracuje juz
takZze inna para zebdéw. Ta odcieta cze$é¢ za-
rysu (Y5 he) moze byé jednak jedynie cof-
nigta w glgb materiatu, nigdy za$ wystajaca.

@

e
N 7
¢ |
H
2 ’02l<-0c
v i 291/48 -R3
Ry_s. 3.

Czynng wysoko$é¢ zeba h., wyznaczamy
w sposé6b nastepujacy (rys. 3):

1y na prostej 0102 wyznaczamy promienie
podziatowe (toczne) O;C i O,C wspdlpracu-
jacych kot _ '

2) z punktu C kreslimy linie przyporu NN
tworzgeg kat przyporu ze styczng TT w pun-
kcie'C do obu kot podziatowych (tocznych);

3) z punktu C odcinamy w kierunku punktu
Oy, wysokosé glowy zeba kota 2 i uzyskuje-
my punkt Fs, za$§' w kierunku punktu O, —
wysokosé glowy zeba kota 1 i uzyskujemy
punkt Fy;

4) promieniami OF; i Og¢Fs zakreslamy tu-
ki az do przeciecia sie z linig przyporu NN
w punktach E; i Eg;

5) zakreslamy tuki OE; i. OgEs az do prze-
ciecia sie z prostg 0102w punktach D i Dg;

6) odcinki D:F; i DoFp sg czynnymi wyso-
kosciami zebéw kota 1 i kola 2.

2. Sposoby sprawdzania

Przy sprawdzaniu prawidtowosci ewolwen-
ty wykorzystuje sie zasade jej powstawania
(rys. 4). :

Ewolwente¢ mozZna réwniez otrzymac¢ w spo-
sob wskazany na rys. 5. Gdy w punkcie E
listwy umie$cimy koniec oldéwka i przesuwac
bedziemy ja w kierunku a, to kolo zasadni-
cze, do ktérego docisnieta jest listwa, obréci
sie wskutek tarcia dookola wlasnej osi w kie-
runku b. Otéwek nakresli wowczas ewolwen-
te na tarczce zamocowanej do kola zasadni-

czego.
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Zrozumialg jest przy
tym rzecza, ze ewol-
wenta bedzie rézna dla
réznych $rednic kol
zasadniczych.  Ponie-
waz w kazdym kole
o $ci$le okreslonej
§rednicy kola podzia-
lowego, oraz o danym
kacie przyporu moze
wystepowaé teoretycz-
nie tylko jedno kolo
zasadnicze, przeto dla
okreslonego kola ze-
batego istnieje tylko
jedna ewolwenta, two-
rzaca prawidlowy za-
rys boku zeba. Jesli
wiec zmieni si¢ kolo =zasadnicze, woéwczas
zmieni sig zaro6wno ewolwenta jak i kat przy-
poru. Jesli wiec podczas sprawdzania stwier-
dzi sie odstepstwo zarysu boku zeba od ewol-
wenty, odpowiadajacej teoretycznemu kotu
zasadniczemu, to jest to oznakg, Ze w spraw-
dzanym kole zebatym jest inny kat przyporuy,
anizeli by¢ powinien,

Rys. 4.

" Do sprawdzania prawidlowo$ci ewolwenty
stuza dwojakiego rodzaju przyrzady.
1) Przyrzad =z tarczka
+Maag". :
Sprawdzane kolo 1 (rys. 6) jest osadzone
na obpetowym trzpieniu 3. Na tym samym
trzpieniu jest osadzona pod kotem tarczka 2,
ktérej srednica jest rowna Srednicy kola za-
sadniczego sprawdzanego kota. Do tarczki tej
dolega listwa 4 zwigzana z poprzecznym su-
portem, na ktérym jest zamocowany uklad
dzwigniowy z koncowka 5, dotykajaca boku
zegba. Przez pokrecenie kotka 9, przesuwa sie
suport poprzeczny wraz z ukladem dzwignio-
wym i listwag 4, ktéra, przesuwajgc sie w kie-
runku strzatki a, powoduje wskutek tarcia
obrot tarczki 2 wraz z trzpieniem 3 i spraw-
dzanym kotem ! w kierunku strzatki b. Pod-
czas tego koncowka 5 dzwigni przesuwa sie
wzdluz zarysu zeba sprawdzanego, oddajgc
wszelkie nieprawidlowosci za pomoca rysi-

ka 7 na papier wykresowy 8.
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firmy

Podobng zasade dzialania ma przyrzad fir-
my ,Klingelnberg™.

Srednice d. tarczki 2 oblicza sie z wzoréw:
dla walcowego kola o zebach prostych

d:=1z.m.cosa,
dla walcowego kola o zebach srubowych

d.=—z.m..Gos o, = RN —
Vitgioe+cos?p’
gdzie: :
d. — érednica kola zasadniczego = $red-
nicy tarczki,
z — ilos¢ zebdw,
m, — modut normalny,
m. — modul czolowy,
. -— nominalny kat przyporu,

B — kat pochylenia linii zeba.

Nadmieniamy przy tym, ze w walcowym kole
o zebach s$rubowych dokonywamy pomiaru
w powierzchni czolowej.

Tolerancja wykonawcza tarczki na S$redni-
cy — = 3 p, dopuszczalne bicie — 3 .. Po na-
tozeniu tarczki na trzpien przyrzadu, tarczka
nie powinna wykazywa¢ wiekszego bicia
jak 5 . :

Na tarczce winny by¢ podane srednice: teo-
retyczna i rzeczywista, a ponadto zaznaczone
miejsca najwiekszego bicia przez -, a naj-
mniejszego przez —.

Pomiaru dokonywamy w nastepujgcej ko-
lejnosci:

1) nakladamy tarczke na trzpien i spraw-
dzamy bicie, przy czym uzgadniamy ze zna-
kami 4 i — wybitymi na tarczce. Probujemy
ponadto, czy przez przekrecenie tarczki na
trzpieniu o kat 180°, a nastgpnie o 900 nie
uzyskamy bicia mniejszego. To bicie zazna-
czamy na tarczce kreds; .

2) sprawdzamy bicie tulejki osadczej dla
sprawdzanego kola, postepujgc jak w punkcie
poprzednim; najwieksze bicie tulejki nie moze
by¢ wieksze jak 5 ;.




Rok XXII

MECHANIK

Zeszyt 4—6

3} oczyszczamy boki zebow i osadzamy ko-
fo na tulejce;

4) kredlimy na papierze linie kontrolhq, nie
przytykajac koncowki 5 do boku zeba;

5) zblizamy tarczke 2 (wraz z kolem spraw-
dzanym) do listwy 4, przy czym koncéwka
dzwigienki 5 winna dotknaé¢ boku zeba tak,
aby rysik 7 wychylit si¢ ze swego martwe-
go polozenia. Docisk tarczki,nie powinien byé
zbyt duzy, gdyz moze to wywotlaé odksztal-
cenie sig tarczki i spowodowaé bledny odczyt;

6) przesuwamy listwe 4 za pomocg kolka
recznego 9; koncoéwka 5 przesuwajac sie po
boku zeba powoduje ruch rysika po papierze
wykresowym. Korzystniej jest, aby koncow-
ka 5 przesuwala sie od podstawy ku wierz-
chotkowi ze¢ba, niz przeciwnie.

2) Przyrzad z nastawnym kolem
zasadniczym firmy ,C. Zeiss".

> = SN
, : s
=i | 3
] AN
BAE Ny
2/ ]

~391/a8-R?

Rys. 1.

W przyrzadach firmy ,,C. Zeiss" i ,,C. Mahr”
nie ma tarczki. Zamiast tarczki istnieje staly
palgk 2 (sygment walcowy) (rys. 7) oraz ka-
librowane tasmy stalowe 3. i

W przyrzagdzie ,,Zeissa” (rys. 7} sprawdzane
kolo 1 jest osadzone na wspolnym  trzpieniu
z segmentem 2 o promieniu R., do ktdrego sa
przymocowane jednymi koncami kalibrowa-
ne tasmy stalowe 3; tasmy te drugimi swoimi
koncamj sg przymocowane do przesuwnych
poprzecznie san 4. Do rolki 5 tych san dolega
liniat sterujgcy 6, do ktdérego dolegajg przez
rolke 7 roéwniez sanie pomiarowe 8. Sanie po-
miarowe, na ktérych jest zamocowany pomia-
rowy mechanizm dzwigniowy 10, przesuwaja
sie po. listwie wodzacej 9, ktéra jest ustawio-
na w takiej odlegtosci od osi kota mierzone-
go, aby nézka - pomiarowa 11 mechanizmu
dzwigniowego 10 dotykata boku zeba doklad-
.nie na okregu kola zasadniczego mierzonego
kota 1. Odleglos¢ r. w jakiej znajduje sig
koncowka 11 i rolka 7 od osi kola I odczytu-
jemy na podzialce 13 za pomocg lupy 12.

Przesuwajac sanie 4 o wielko$¢ S, powo-
dujemy jednocze$nie obrét segmentu 2, a z
nim kola mierzonego 1 oraz obrét listwy 6

i przesunigcie san 8 o wielko$¢ s, przy czym
zachodzi zaleznosé:

s r:

S R,

Odchylenia mierzonego zarysu od teore-
tycznego sg rejestrowane na wykresie w po-
wigkszeniu 500 krotnym. Odczyt odleglosci
r: na podzialce 13 moze byé dokonany z do-
kladnoscig 1 p.

Gdy po dokladnym ustawieniu przyrzadu,
odczyt wykresu wykaze blad ewolwenty,
mozna przez kolejne zmniejszanie lub powiek-
szanie promienia r. uzyska¢ wykres popraw-
ny, a wowczas odczyta¢ mozna na podzialce
13 wielko$¢ promienia kola zasadniczego,
z ktérego zostata odwinieta ewolwenta spraw-
dzanego boku zeba. Roznica promieni rzeczy-
wistego kola zasadniczego i. teoretycznego,
daje biad promienia kola zasadniczego, z ktd-
rego mozna obliczy¢ blad zarysu boku zeba.

3. Analiza wykreséw

Uzyskane z obydwu przyrzadéw wykresy
(rys. 8) majg jednakowa posta¢; sa one od-
wzorowaniem zarysu mierzonego boku zeba.
Ewolwentom AA i BB z rys. 2 odpowiadajg
‘na wykresie (rys. 8) linie proste AA i BB po-
prowadzone rownolegle do linii kontrolnej,
kioérg kreslimy piérkiem przyrzadu, zanim
koncowka dzwigni pomiarowej dotknie boku
zeba. Linie AA i BB dotykaja wykresu w gra-
nicach zakresu pomiarowego, a mianowicie
w punktach F i G. Odleglo$é¢ tych linii od
siebie oznaczono przez Jde, ktéra obejmuje
zaréwno blad A’e wynikly z wadliwej ewol-
wenty, odpowiadajacy rys. la, jak réwniez
btad A”e fatalisci zarysu, odpowiadajacy
rys. 1b,

Btedy A’e i A”e wzajemnie pokrywaja sie,
wobec czego, uznawszy za giowny bilad od-
stepstwo od prawidlowej ewolwenty oznaczo-

ne pizez A’e dojdziemy do wniosku, ze bigd
falistosci  A”e blerze udzial w calkowitym

bigdzie Ae jedynie w wielkosci de — Ale.
EQiAﬂBﬂ X\lfielkoéé bledlu pr;i-
. VO L. | S widlowosci ewolwenty
%& f\Aﬂ 3] A’e mozemy okresli¢
B z ukos$nego polozenia
é . i'z\ g linii CC (rys. 8) do li-
2 £ nii kontrolnej na wy-

B podz. \Tﬁf % kresie.
§

kot I\ Gdy ‘ewolwenta jest
dnicze A odwinieta nie z teore-
T tycznego kola zasadni-
£°0  czego o promieniu rz,
Rys. 8. lecz z kota zasadnicze-

go o promieniu 1’
- (rys. 9), wéwczas powstanie ewolwenta GB.
Celem obliczenia bledu zastapimy tuk ewol-
wenty EF styczng EA 'w punkcie E (jest to
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dopuszczalne, gdy rozpatrywany punkt nie
znajduje sie bezposrednio w poblizu kola za-

S HISEIRRR bR ats 040 n
........

P
Rys. 9.

s_afiniczego, lecz zdala od niego). Uzyskamy
woéwczas

A'e— AB = CB — DE = CG — DH,
lecz

(TC=r’z-(u+&;k), za$ ﬁlzr‘(a+&)

gdzie katy «,%, A — w mierze lukowej.

Zatem
Ne=r.(atd—2) — (e 3) =
=(ra—r) (4% —r...
Przyjawszy
Vr',—rzzAr,, e4+d=at 741,
CG _ o
&+7— ’_Iz - T’z ]
gdzie p = CB = cG ,
otrzymamy
A’e=Arz(rp, 4 }\)_ Poh =

lecz M jest warto$cig tak malq, ze drugi wy-
raz powyzszej zalezno$ci mozZemy pomingé,
ponadto za§ r’,~r, ; mamy wiec

A'_e=Ar,,—e—. e Y
Ten biad uwydatni sie na wykresie w postaci
ukosnej linii nachylonej do linii kontrolnej
pod katem %, a wiec mamy przy uwzgled-
nieniu réwnania [11:
Ale Ar,
t — _ —— .
g* - o [2]

Poniewaz na wykresie wielkoéé bledu A’e jest
powiekszona p. — krotnie, za§ wielko§é prze-
suniecia listwy p — p» — krotnie (rys. 10),
przeto chcac z wykresu obliczy¢ wielko$é na-
turalng zaré6wno biedu 4’. jak réwniez prze-
suniecie p, musimy zmierzone odcinki a,i b
(proporcjonalne do A'B’ i A’C’) podzielié przez
te powiekszenia. Mamy wiec

Ae a pp _ Ar
b p. b T 1
. a Pb
skad Ar, =+ . S o .. |3
a b p (3]
lub chcac -wyrazi¢ Ar, w mikronach (p)
mamy:
Ar,=1000. 5 . B r 4]
Tl
. &
e ]
I': b 351/48-R10
Rys. 19.

~ Przy ustawianiu szlifierki np. ,Maaga"” lub
,Deutsche Niles Werke"” musimy jednak znaé
wielko$é btedu kata przyporu, aby mozna by-
o przeprowadzi¢ poprawke ustawienia ma-
szyny. W tym celu podajemy wzor:

S a Db 1 ;
Ao = — 3440 b pe g [5]

w ktorym poprawka ustawienia maszyny A«
podana jest w min.
‘W przyrzadzie firmy ,Maag"
pa = 350, zas p, = I
w przyrzadzie firmy ,Zeiss”
Pe= 500, zas p, = 1;
w przyrzadzie firmy ,Klingelnberg”
Pe = 250, zas pp = 2.

Wstawiwszy te wartoéci we wzor [5]

otrzymamy

w przyrzadzie firmy ,Maag"

Arz:2,86%~.7’z ;

) ... [5a]
a .
Aa’_—Q,BST, tga ’
w przyrzadzie firmy ,Zeiss”
a . . a 1
Aaz==2T.rz, Aﬁ—-——6,9—b—.—tg—a—[5b]
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w przyrzadzie finmy , Klingelnberg”

a

b
Przykia,d 1. Obliczy¢ Srednice tarczki do przyrzadu

firmy ,Maag*“ dla sprawdzenja prawidlowosci zarysu

boku zeba w kole o uzebieniu Srubowym: z = 26,
m, = 4, a= 209 8 = 250,

a

. 1.
Arz=8 Iz, Ad=—27,5 b —t—g—a_’ [SC]

Otrzymamy:
26 . 4
d, =
l/ tg? 209 + cos? 259
. 104
V " 0364® + 0,9063?
Przyklad 2. Obliczy¢ wielkos$¢ bledu kola zasadni.
czego, gdy na wykresie sporzgdzonym ma przyrzadzie
firmy ,,Maag" zmierzyli§my: ¢ = 15,5mm, b = 33 mm,
przy czym kolo mierzone ma: z =26, m =4, o = 20,

zeby proste. Obliczyé réwnieizl wielkoé kata przy-
poru.

= 106,47 mm.

Z wzoru [5a] otrzymamy:

5 .
Ar, =286 1355 -, 26 . 4. cos 20" = 1313 p ;
ha— — gps 155 1

~ 13 minut .

33 7 0,364

Z przyktadu tego widzimy, ze dopiero do§é znaczna
réznica $Sredmlicy kola zasadniczego  wywoluje blgd
kata przyporu wynoszacy 13 minut.

Celem ulatwienia obliczen korzystnie jest
utworzyé¢ tablice podobng do tablicy I (obli~
czonej dla przyrzadu firmy ,Maag"), na pod-
stawie ktérej w latwy sposéb mozemy dla
obliczonego stosunku% okregli¢ wielkosé ble-
du kata przyporu Aa.

TABLICA I,

Wielkosé bledu kata przgporu A o w zalezno$ci od sto-

sunku % dla przyrzadu firmy ,,Maag”.
a:b przy a: b przy
Ao min Ao min |

a = 15° | o = 20° a = 15°| a = 20°
T | 00272 | 0,037 11 0,299 0,407
2 0544 074 12 3w 444
3 0818 111 13 - 353 381
4 1088 148 14 381 518
5 1360 185 15 408 555
6 1632 222 16 436 592
7 1905 259 17 462 629
8 2175 296 18 490 666
9 245 333 19 517 703
10 272 370 20 545 740

W tablicy II podajemy przyklady wykresow
zarysow bokéw zeboéw. Zgodnie z uwagami
wypowiedzianymi w ustepie 1, zab nie moze
mie¢ nieobrobionego wierzchotka, ani tez
ksztaltu siodetkowego, gdyz glowna czesé
pracujaca zeba znajduje sie w okolicy kotla
podzialowego, podczas gdy u wierzchotka zab
prawie nie pracuje.

TABLICA H.
Przgklady wykres6w zarysu boku zeba.
Wykres? Objéénienie Ocena
p w
. prawidlowa dophszcz. :
ewolwenta
} za maly kat dopuszcz.
Przyporu
[ za duzy kat dopuszcz
¢ " przyporu
zab dopuszcz.
wybrzuszony
zab niedopusztz.,
£ siodelkowaty’ :
—~ zab nieobrobiony| niedopuszcz.
u_wierzcholka

*) p — podstawa, w — wierzcholek zeba.

Réwnoczeénie musimy wyjasnié, dlaczego
dla zeba o mniejszym kacie przyporu wykres
u wierzchotka odchyla sie od linii poziomej
ku gorze, zas dla zeba o wiekszym kacie
przyporu — ku dotowi. Przypatrzywszy sie
rys. 9, widzimy, Ze w miare oddalania sie
ewolwent od kola zasadniczego o promieniu
r., ewolwenty obie oddalaja sie od siebie,

o =20° N\ x=15%

;

‘\h!\. NN ity
AN

LAY, -
4

/\\%\4{/{ 5
T

I NN y 7

39148 -R1}

Rys. 11.

przy czym ewolwenta odwinigta z kola za-
sadniczego o promieniu wigkszym r’; odchyla
sig na zewngtrz od ewolwenty odwinietej
z kola zasadniczego o mniejszym promieniu
r. ,tworzac zab grubszy uwierzchotka. Ponie-
waz kolo zasadnicze o wiekszym promieniw
r'. nalezy do kola zgbatego o mniejszym kg-
cie przyporu, przeto zab u wierzcholka jest
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grubszy niz w kole quatym o wiqkszym kacie : Ar '

przyporu. Stwierdzi¢ to réwniez mozemy na Aa, = 6,38 z m e . (6]
1,

podstawie 1ys. 1 gdzie: Ao, — blad kata przyporu w miejscu

Do takiego samego wyniku dojdziemy, ana-
lizujac wykres zeba siodetkowatego lub nie-
obrobionego u wierzchoika,

4. Tolerancje wykonawcze.

W ustepie poprzednim omoéwilismy szcze-
gélowo analize wykreséw z tym, Ze pdzniej-
'sze dociekania ograniczyliSmy jedynie do
bltedu A’e prawidlowosci ewelwenty, pod-
czas gdy calo$¢ bledu wynika z bledu Ae,
w sklad ktérego wchodzi jeszcze blad A,
wynikly z falistosci {niegladko$ci powierzch-
ni). Podane w tablicy III wartosci dopuszczal-
nych tolerancyj obejmuja blad Ae (rys. 8).

Boki zebéw nie moga wykazywac glebszych
rys i uszkodzen powierzchni. Dopuszczalna
chropowatos$¢ powierchni bokéw zebow zale-
zy- od sposobu wykonczenia. W zebach naci-
nanych (frezowanych lub struganych) chropo-
wato$¢ nie powinna przekracza¢ 12, nato-
miast w zebach szlifowanych nie moze by¢
wieksza jak 4-+5 p. Surowe (nie wybrane
przez tarcze szlifierska) miejsca sg dopusz-
czalne tylko po niepracujgcej stronie zgba.
Mechaniczne uszkodzenia mozna odpolero-
waé tylko w tym wypadku, gdy powierzchnia
odpolerowana nie bedzie wigksza od pola
kola o srednicy 4 mm.

TABLICA IIl.
Dopuszczalne bledy zargsu zeba w .

Kias dokladnoséci
Modul w mm asa

| | il l T
od 1do 3 5 o 12
” 3 ” 5 N 6 . 10 15
w5 . 10 8 | 12 ’ 20

Pamieta¢ -ponadto nalezy, ze wartosci do-’

puszczalnych bledéw zarysu boku zeba poda-

“ne w tablicy lII sa wartosciami srednimi spo-
$§rod co najmniej 4 pomiaréw, dokonanych
w kole zebatym na zebach rozstawionych co
90° na obwodzie kola. Musimy bowiem
uwzgledni¢, Ze bicie uzebienia ma wplyw na
zmiane kata przyporu. Wielkos¢ wpiywu bi-
cia uzebienia obliczymy ze wzoru:

najwigkszego bicia w min,

Ar — réznica miedzy promieniem
najwiekszego bicia, a teore-
tycznym w p,

z — ilo$¢ zebow,

m — modul w mm,

o — nominalny kat przyporuwsto-
pniach.

Z poréwnania tego widzimy, zZe przy
uwzglednieniu bicia uzebienia, wielko$é¢ ble-
du kata przyporu nim wywolanego za-
lezy ponadto od wielko$ci kata przyporu
oraz wielkosci érednicy kola podzialowego
(= z.m).

Przyklad 3. Obliczyé wielko§é bledu kata przyporu

wywolanego biciem uzebienia Ae, = 0,04 mm = 40 p
w kole zebatym: z = 24, m = 4, a = 20°,

Z wzoru [6]‘ otrzymamy:

40

Aa —
% =688 513

. 2,7475 =2 7,9 min

Przyklad 4. Obliczyé wielkoéé bledu kata przyporu
dla wartosci z zadania poprzedniege, lecz przy
a = 130,

VA wzoru [6] otrzymamy:

Ao =688 —— .3,7321 =~ 10,5 min,

40
24 .4
Przyklad 5. Obliczyé wielkos$é bledu przyporu dla

wartosci z zadania 3 przy z = 80.

Z wzoru [6] otrzymamy:

40

Ao = 6,
o, 6,88 30 . 4

. 2,7475 =~ 2,5 minut,

Z wzoru [6] jak i z przykladéw widzimy,
ze przy tym samym biciu uzebienia otrzy-
mamy: .

1) tym wiekszy blad kata przyporu, im
mniejszy jest kat przyporu' w kole zebatym,

2) tym mniejszy biad kata przypory, im
wieksze jest kolo podzialowe.

Wyciagamy stad wniosek, ze naleiy szcze-
gd6lng uwage zwracac¢ na bicie uzebienia dla
kot matych, oraz przy kacie przyporu a = 15°%

Chcesz sprawnie liczyé na suwaku ?

Kup broszure wydang przez IW SIMP

inz.-mech. H. Chmielewskiego p. 1. .LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY".

Format B6, stron 28, rysunkéw 22.

Cena 120 zL
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Inz.-mech. ALEKSANDER JASKIEWICZ

PRZYRZADY DO BADANIA "PIERSCIENI- TLtOKOWYCH

Wstep

Piericienie tiokowe silnikéw spalinowych
majg za zadanie: uszczelnia¢ przestrzen mie-
dzy poruszajacym sig tlokiem, a $ciankami
cylindra silnika, a przez to nie dopuszcza¢ do
przejscia gazéw z komory spalania do dolnej
czesci silnika, jak réwniez zabezpiecza¢ od
przedostawania sie oleju do komory spalania.
Oproécz tego pierscienie po$rednicza w przeka-
zywaniu ciepla z tloka na $cianki cylindra,
chronigc tlok od przegrzania.

Niezawodnos$¢ pracy silnika i jego trwalosé
zaleZq w duzej mierze od materiatu i.doklad-
nosci obrébki pierdcieni ttokowych.

Aby mogly one nalezyc1e spe%nlar* swoje
zadanie musza:

a) posiadaé¢ dobra «sprezystosé,

b) doktadnie przylega¢ do gladzi cylindra,

¢) posiadac¢ dostateczng wytrzymalos¢, twar-
dos¢ i dobre wlasnosci cierne.

Przyrzady opisane w niniejszym artykule
pozwalaja na przeprowadzenie badan sprezy-
stosci i prawidlewosci ksztaltu pierscieni.

Przyrzady do badania wytrzymatosci, twarr
dosci i wlasno$ci ciernych pierscieni nie zo-
stalty omdwione, gdyz sa one takie same jak
i stosowane w innych dziedzinach przemysiu

1. Przyrzady do badania spreiystoécl
pierscieni

Badanie sprezystosci
sprowadza sie do okre-
$lenia naciskow, jakie
bedzie wywieral pier-
$§cien mna Scianki cy-
lindra. Przyjmujemy,
ze dla dobrze wykona-
nego pierscienia naci-
ski jednostkowe (rys.
1) na calym ebwodzie
sg jednakowe.

Na rysunkach wyko-
nawczych spreZysto§é
okres§lana jest zazwy-
czaj wielkoscig sit P,
jakie nalezy przylozy¢ do wolnych koncow
pierscienia,~aby konce te zblizyly sig¢.do sie-
bie na odleglos¢ takg, jaka powstaje po wilo-
zeniu pierscienia do cylindra (rys. 2).

Sprezystosé pierscieni okreslana bywa row-
niez wielkoscig sit P;, powodujgcych zblizenie
koncdéw na omodwiong odlegtosé, dzialajacych
na srednicy -piericienia, prostopadlej do Sred-
nicy przechodzgcej przez -$rodek przecigcia
(rys. 3).

Zalezno$¢ miedzy tymi silami wyraza sig:

P=0,379P1 I

Rys. 1.

[t

Na podstawie teorii zginania mozemy zna-
lez¢ zaleznos$¢ miedzy silami P, a naciskami

jednostkowymi p, jakie bedzie wywieratl
pierscien na $cianki cylindra.
P 2
p = 2 T—D_— kG/Cm . e . [2]
gdzie: h — jest wysokoscig pierscienia w cm,

D — jego $rednica po $cisnieciu (Sred-
nicg cylindra) w cm.

Rys. 2. Rys. 3.

Na podstawie zaleznodci [1] i [2] mozemy
réwniez okresli¢ wielkosci naciskéw p znajgc
silty Py:

P,

p=20,758 WD

(3]

Rysunek 4 przedstawia prosty przyrzad do
pomiaréw sit Sciskajgcych (zwierajacych)
pierscieh. Badany pierscien 1, wkladany jest
do petli z cienkiej tasmy stalowej 2, polaczo-
nej jednym koticem. z wagq sprezynowa (dy-
namometrem} 3, a drugim z dzwignig 4. Naci-
skajac dzwignie powoduje sie $ciskanie pier-
Scienia do wielkosci, - jakg bedzie miat on
w cylindrze silnika.

kG/cm?* .

‘Wielkosé sity P potrzebnej do $ci$niecia
pierscienia odczytuje sig wprost z podziatki

dynamometru.
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Pomiar sit przeprowadzony tym sposobem
nie jest dokladny, poniewaz miedzy stalowg
tasma, a badanym piericieniem powstaje tar-
cie, ktérego wielkoé¢ jest zalezna od stanu
powierzchni pierscienia i nie moze by¢ écisle
okresdlona i uwzgledniona przy pomiarze.
Praktycznie nie ma to wiekszego znaczenia
i opisany przyrzad znalaz! szerokie zastosowa-
nie przy badaniach poréwnawczych pierscieni.

Rysunek 5 przedstawia jeden z czesto spo-
tykanych przyrzadéw do pomiaru sit $ciska-
jacych piérnécien wzdluz $rednicy prostopadlej
do Srednicy przechodzacej przez Srodek prze-
ciecia.

S6/49 RS

Rys. 5.

Przed Tozpoczgciem pomiardéw nalezy tak
ustawi¢ przesuwng pltytke 4, aby odleglosé
plaszczyzn oparcia pierScienia byta rowna
$rednicy cylindra, w chwili gdy wskazoéwka

5 jest ustawiona na §rodkowg (zerowa) kreske:

skali. Badany piericien 1, ustawiony w poto-
zeniu wskazanym na rysunku, $ciskany jest
wskutek przesuniecia w do6t dzwigni.2. W chwi-
li gdy wskazéwka 5 przyjmuje zerowe poto-
‘zenie odczytuje sie sile Sciskajgca pierscien
z ustawienia ciezarka 3 i polozenia wskazowki
wagi 6. ’
Pomiary przeprowadzone tym przyrzadem
nie -s3 zupeinie dokladne, gdyz obcigZzona jest

tylko polowa pierscienia. Przyrzad ten jest

jednak chetnie stosowany.

Przyrzad pokazany na rysunku 6 jest sto-
sowany do badania wiekszych ilosci takich
samych pierScient

Pierscien tlokowy ! wlozony zostaje do
specjalnego pierscienia 2 o $rednicy rownej
$rednicy cylindra, do ktérego przeznaczone
sg sprawdzane pierScienie. K Czujnik 3 usta-

wiamy tak, aby swymi nézkami dotykal we-

wnetrznej powierzchni pierécienia, a jego o0$

] $6149-16

Rys. 6.

pokrywata sig¢ z osig trzpienia 5. Usuwajac
podparcie dzwigni, na ktérej jest umieszczony
ciezarek 6, przez obrdcenie rgczki 4, wywoltu-
jemy poprzez trzpien 5 dzialanie sily $ciska-
jacej pierscien. Przesuwajac cigzarek 6, zwigk-
szamy nacisk wywierany przez trzpien. Przy
pewnym polozeniu ciezarka czujnik wychyli
sig, dajac znaé, ze pierScien przestat wywie-
ra¢ nacisk na $cianki pierscienia-sprawdzianu.

Przyrzad ten pozwala przeprowadzac¢ bada-
nia sprezystosci pierScienia w dowolnym
miejscu na obwodzie. Znajac sily wywierane
przez trzpien przyrzadu mozna okresli¢ naciski
jednostkowe p, jakie wywiera pier§cien w réz-
nych miejscach na obwodzie.

Hydrauliczny przyrzad do badania pierscieni
przedstawiony jest na rysunku 7. Dzialanie
tego przyrzadu oparte jest na tym, ze miedzy
pierscien tlokowy 1! i specjalny pier§cién —
sprawdzian 2 doprowadzona jest ciecz przez
niewielki otwér 3. Ciénienie cieczy w przewo-
dzie doprowadzajagcym mierzone jest za pomo-
cg dokladnego manometru 4. Pokrecajac korb-

kg 5 polaczong z pompka tltoczgca ciecz powo-

Rys. T.

duje sie staly wzrost cisnienia. Przy pewnym
cisnieniu nastepuje oderwanie sie¢ badanego

" pierscienia ttokowego od pierscienia - spraw-

dzianu, co wywotuje nagly spadek ciénienia,
mierzonego manometrem 4. W ciggu dalsze-
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go spadku cisnienia, pier§cien zbliza sie do
pierscienia-sprawdzianu i zamyka otwor, przez
ktéry doprowadzana jest ciecz. Moment za-
trzymania spadku cidnienia przyjmuje sie za
wielkos¢ wywieranego nacisku p pierécienia
tlokowego na $cianki cylindra. Maksymalne
cisnienie pokazuje jalowa wskazéwka 6.

Przyrzad cechuje prostota dziatania i wy-
starczajgca doktadno$¢ pomiaréw; wadag jest
to, ze nie mozna bada¢ pierScieni ttokowych
posiadajgcych otworki, rowki itp. jak np. pier-
Scienie odoliwiajgce.

Przyrzad do badania pierécieni
ttokowych ,J. Amslera” — (Szwaj-
cariaj. I

Przyrzad , Amslera” (rys. 8 i 9) jest skon-
struowany na odmiennej zasadzie od opi-
sywanych dotychczas i pracuje praktycznie
bez tarcia. ‘

Pierscien tlokowy jest §ciskany lub rozchy-
lany pod dzialaniem stalego momentu zgina-
jgcego, jednakowego na calym obwodzie
pier§cienia. Prosty wzér wyraza stosunek mie-
dzy momentem zginajgcym, wskazywanym
przez przyrzad i naciskiem jednostkowym p
jaki bedzie wywieral badany pier§cien na
$cianki cylindra. Pozwala on na wykonanie
nastepujacych prob:

a) ustalenie momentu zginajacego, powsta-
jacego podczas $ciskania, lub rozchylania
pierscienia;

b) dokonanie pomiaréw maksymalnych na-
prezen w poszczegoélnych czesciach pierscie-
nia, tj. okreslenia maksymalnego momentu
zginajgcego przy zlamaniu.

Rys. 8.

Przyrzad skiada sie¢ z dwéch zasadniczych
czesci: )

1) urzadzenia obcigzajgcego, pozwalajgcego
na Sciskanie lub rozchylanie badanego pier-
Scienia, :

2) urzadzenia pomiarowego, skladajacego sie
z drazka skretnego (sprezyny pomiarowej)
$rednicy 3 do 8 mm (zaleznie od zadanej sily)

i dtugosci okolo 700 mm oraz tarczy z podziai-
kami, pozwalajacymi na dokonywanie odczy-
tow w kGcem. . o

Urzadzenie obcigZajace sklada sie z dzwigni
2 z uchwytem piericienia, ktéra obraca sie na-
okolo punktu oparciu w srodku przyrzadu.
Drugi koniec pierscienia zamocowany jest
w podobnym uchwycie umieszczonym na-tar-
czy 14, ktdéra jest polaczona z gérnym kon-
cem drazka skretnego 1 (sprezyny pomiaro-
wej}, ostonietego pionowa rurg. Drugi koniec
drazka skretnego zamocowany jest $ruba w
dolnej czesci rury.

Rys. 9.

Azeby umozliwi¢ dokonywanie pomiaréw
pierscieni o rdéznej wytrzymaltosci i sprezy-
stosci, przyrzad zaopatrzony jest w pie¢ wy-
miennych drazkoéw skretnych dla momentu
skrecajacego 10, 20, 50, 100 i 200 kGecm, oraz
w urzadzenie pozwalajgce szybko i doktadnie
wyskalowa¢ przyrzad.

Na przyrzadzie tym moga by¢ badane
pierscienie tlokowe o $rednicy zewnetrznej
od 50 do 150 mm.

Przeprowadzenie badan pierScieni na $ciska-
nie. Rysunek 8 pokazuje gbérna czesé¢ przy~
rzgdu. Po~zalozeniu drazka skretnego 1, od-
powiedniego dla sprawdzanego pierscienia,
przyrzad. obcigza sie wstepnie, przesuwajac
ramie diwigni 2. Po zwolnieniu dzwigni, po-
krecajac tarczg 3 ustawia sie zerowa kreske
jednej z podzialek (odpowiedniej dla zalozo-
nego drazka skretnego) naprzeciw -wskazéw-
ki“4, zamocowanej do tarczy 14. Badany pier-
scien 5 zaklada sig¢ w uchwyty 6 opierajac go
na dolnych plaszczyznach szczek, za§ czesc
Srodkowq pierscienia na podpérce 7. Konce
piericienia winny nieco wystawa¢ ze szczek
uchwytoéw. Pier§cien zaciska sie¢ w uchwytach
przy pomocy $§rub 8 i 9. Przesuwajac dzwig-
nie 2 $ciska sie pierScien, az do otrzymania
zadanej szczeliny, a nastepnie odczytuje wiel-
ko$¢ momentu; wielko$é szczeliny mozna mie-
rzy¢ szczelinomierzem.

. Azeby przy sprawdzaniu nastepnych piers
Scieni o tych samych wymiarach, dzwignia 2
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zostala cofnieta w poczatkowe polozenie, za-
stosowano zderzak 12. Drugie polozenie jest
okreslone zerowym polozeniem drazka skret-
nego.

‘Rozchylanie piericienia. Pokrecajgc tarcza
z podziatka 3 ustawia sie zerowa kreske po-
dziatki naprzeciw wskaznika 4. Po zalozeniu
pierscienia w szczeki uchwytéw rozchyla go
sie.tak, aby uzyska¢ zadana wielkosé szczeli-
ny, odpowiadajaca np. takiemu rozchyleniu
pierscienia, aby jego wewnetrzna S$rednica
byla réwna $rednicy tloka. Dalszy przebieg
dokonywania pomiaréw jest taki sam jak przy
§ciskaniu. ’ _

tamanie pier§cienia. Granica sprezystosci
plersc1en1a jest zwykle ustalana przez rozchy-
lanie'go az do zlamania. Proba moze by¢ wy-
konana na calym pierécieniu, lub tez na jego
cze$ci. Ustawianie przyrzadu i zamocowywa-
nie piericienia jest takie same jak przy $cis-
kaniu. Maksymalny moment lamigcy pierscien
jest wyznaczony przez jalowa wskazowke 13,
przesuwana w czasie dokonywania pomiaru
przez wskazowke 4.

Do zahamowania tarczy wskaznikowej 14
po zlamaniu pier§cienia stuzy hamulec lino-

wy. Beben hamulcowy I5 (rys. 9) osadzony

z lewej strony przyrzadu ustala sie za pomo-
ca kotka 16. Linke hamulcowsg 17 umieszcza
.sie w rowku na tarczy wskaznikowej na diu-
gosci % obwodu i zamocowuje zaciskiem 18.
Nastepnie sznur owija sie dwukrotnie na beb-
nie hamulcowym i zawiesza cigzar 19.

Dokonywanie obliczen. Przy badaniach

oblicza sie najpierw z wymaganego nacisku

jednostkowego -p piericienia na $cianki cylin-
dra i wymiaréow badanych pierScieni moment
gnacy na podstawie wzoru:

M=-2p.h.rkGjem . . - [3]
gdzie:
M — moment gnacy — kGcm,
p — nacisk jednostkowy wywierany przez
‘pierscien na $cianki cylindra-kG/cm?
h —+ wysokos¢ plersmema — cm, ‘
r — éredni promien piersScienia ~— cm.

Nastepnie nastawiane sg dwie wskazowki

10 i 11 wyznaczajace momenty gnace odpo- |

wiadajace dopuszczalnym maksymalnym i mi-
nimalnym naciskom. Wszystkie pierscienie,

ktére wykazuja moment gngcy odczytywany

pomigdzy dwoma wskazéwkami sg w grani«
cach dopuszczalnych; WSZYStkle inne sg nie-
odpow1edn1e

Urzgdzeme do skalowania. Urzadzenie to
skiada sie z cienkiej linki, kidra Jest Zamoco-
~wana do obwodu tarczy pomiarowej, przesu-
wdjacej sie na rolce prowadzacej zalozonej
na wspornik przyrzadu i obcigzonej nd wol-
nym koncu przy pomocy odwaznikéw.

Tarcza ma promied 10 cm tak, Ze moment.
skrecajgcy wyrazony w kGcm. jest rowny
M = 10 X G, gdzie G jest cigzarem zawieszo-
nych na lince odwaznikow.

2. Badanie okragloSci pier§ciel_ﬁ

Badanie_‘oqugloéci przeprowadza sig¢ na
prostym przyrzadzie pokazanym ma rysun-
ku 10. Skrzynka, wewngtrz ktoérej znajduje-

SEj40-R18

Rys. 10.

sie lampa, zakryta jest ptyta 1 z otworkiem..
Na plycie tej umieszczone sa trzy rolki 2,
z ktorych dwie moga by¢ przesuwane w kie-
runku srodka plyty zaleznie od $rednicy pier-
$cienia. Pomiedzy rolki- wstawiany jest pier-
Scienn-sprawdzian 3, w ktorym zalozony jest
badany pierscien tlokowy 4. Styk pierscienia
ttokowego z pierScieniem-sprawdzianem wy-
pada posrodku otworu 5. Obracajac pierscien-
sprawdzian’ obserwujemy przenikanie .§wiatla,
miedzy zewnetrzng powierzchnig badanego
pierscienia tlokowego i sprawdzianem. Do-

- puszczalne odchylenie od doktadnego ksztal-

tu moze wynosi¢ najwyzej 0,015 mm na dhu-
gosci nie w1eksze] od 20 mm. Przy pewnej
wprawie mozna okresli¢ wielkosé szczeliny
z ilosci przenikajacego $wiatla,

3. Badanie grubosci pierScieni

Grubos$¢ piercienia
mierzona w kierunku
promieniowym, ma za-
sadniczy Wpryw na je-
go sprezystosé. Dlate-
go wszystkie pierscie«
nie poddawane sg temu .
badaniu na specjaliym
przyrzadzie.

Badany = pierscien
wktada | sie pomiedzy
rolki przyrzadu, poka-
zanego na rysunku’ 11.
L Dwie rolki 1 i 2, dzieki
- sprezynom 3 dociskaja
- pierscienn do rolki 4.

Czujnik 5 ustawia sie

w volozeniu zerowym

przy pomocy Wzorco-

wego pier§cienia. Prze-
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suwajgc nastepnie badany pierscied miedzy
rolkami przyrzadu, obserwujemy wychyle-
nie - czujnika, pozwalajacego ~okresli¢ roz-
nice grubosSci badanego pier§cienia w réz-
nych miejscach obwodu, od grubosci pierscie-
nia wzorcowego. Dopuszcza sie- odchylenia
grubosci réinych pierscieni do 0,2 mm, jed-
nakZie roOZnice przy sprawdzaniu jednego
plerscienia musza sie miesci¢ w . grani-
cach 0.1 mm. Wigksze odchylenia powoduja
nieréwnomierne naciski na $cianki cylindra.
Przy badaniu nalezy zwrdci¢ szczegdlng tiwas
ge- na czg$¢ pierScienia lezgcego naprzeciw
przeciecia.
4. Badanie wysoko$ci pierScieni

Ze wzgledu na mala tolerancje wykonania
wysokosci pierscieni (okolo 0,013 mm) . obie
powierzchnie ptaskie powinny byé dokladnie
szlifowane, a niejednokrotnie nawet polero-
wane lub docierane.

Pomiar wysoko$ci przeprowadza sig przy
pomocy specjalnego przyrzadu czujnikowego,
ktérego dziatanie jest podobne do oméwione-
go poprzednio przyrzadu do sprawdzania gru-
bosci piericieni.

Inz.-mech. EUGENIUSZ MISIUREWICZ

5. Badame przylegania pierScieni do po-
wierzchni plaskiej

Piericien tlokowy powinien przylegaé na
calej powierzchni plaskiej do plyty kontrol-
nej. Przy niedbalej ob-
rébce pier$cieni naste-
puje jednak czesto wy-
paczenie. Do sprawdza-
nia stosuje sie prosty
przyrzad pokazany na
rysunku 12." Sklada sie
on z dwéch polerowa-
nych, réwnolegle do
‘siebie ustawionych ptyt.
Odlegto$¢ miedzy ply-.
tami jest wieksza o 0,02
do 0,03 mm od najwiek-
szej dopuszczalnej wy-
sokoSci badanych pier-
scieni. Pier$cien wlozo-
ny z géry miedzy pty-
ty powinien pod wtas-
nym ciezarem przesunagé¢ sie ku dolowi. Sze-
rokos¢ plyt powinna by¢ wigksza od sred-
nicy pierscienia.

Rys. 12,

NOWE PRADY W BUDOWIE OBRABIAREK

(dokoriczenie)

Frezarki

Frezarki konsolowe

Frezarki konsolowe, w wykonaniu pozio-
mym, pionowym i tzw. ‘uniwersalnym (frezar-
ka pozioma ze skretnym stolem), wystawiane
byly przez wiele firm, reprezentujacych. pra-
wie wszystkie kraje, biorace udziat w wy-
stawie.

Znacznych zmian w dziedzinie budowy tych
maszyn na ogo6t nie widaé. Ogdlnym daze-
niem jest uproszczeme obslugx przez cen-
tralizacje organéw sterujqcych i zmniejszenie
ich 1ilosci, oraz uproszczenie odczytywania
ustawionych wielkoéci obrotéow i posuwow
przez uzywanie duzych i czytelnych taicz
z cyframi, powigkszenie sztywnos$ci maszyn,
przy czym niektore firmy (np. , Archdale®)
stosujg podparcie konsoli, podobne w zasa-
dzie do stosowanego od szeregu lat w jednej
z konstrukeji polskich. Wystawiona bytla
réwniez znana szwajcarska frezarka, ,Rohr-
schach” o bardzo sztywnej konstrukciji.

Obserwuje sie wyrazng tendencje do uzy-
wania oddzielnego silnika do napedu posu-
wow i szybkich przesuwow.

Kilka firm reklamuje swoje-frezarki typow
konsolowych, jako nadajace sie do skrawa-
nia przy uzyciu narzedzi o ujemnych katach

natarcia. W tym celu zastosowano mocniejsze
silniki (do 25, a nawet 50 KM) i umieszczo-
no na wrzecionach kota  zamachowe, oraz
wzmocniono konstrukcje maszyn dla zmniej-
szenia powstajacych drgan (jedna z firm za-
zZnacza, Zzeé w jej frezarce tego rodzaju, naj-
mniejsza grubo$¢ $cianek korpusu wynosi 17).
Maszynami tymi sg: frezarka ., Adcock
& Shipley” typ 4AGU o stole 64X13”, mocy
25 KM i obrotach wrzeciona od 23 do 1260
obr/min, oraz amerykanska frezarka ,,Kear-"
ney & Trecker”, typ CMS50, o silniku 50 KM
i obrotach wrzeciona od 50 do 1250 obr/min.

Co do celowosci przystosowania maszyn
konsolowych do skrawania przy ujemnych:
katach natarcia, mozna mie¢ pewne zastrze-
zenia, poniewaz ilos¢ polaczen przesuwnych
pomigdzy stolem a korpusem, a zatem Iu
z6w ulatwiajgcych powstawanie drgan jest tu
znacznie wieksza, niz przy frezarkach bez~
konsolowych, ktére wydaja sig bardziej odpo-
wiada¢ wymaganiom stawianym takim obra-
biarkom. Ostateczng odpowiedz moga daé
oczywiscie dopiero doswiadczenia eksploata-
cyjne z omawianymi typami maszyn.

Poza maszynami angielskimi, normalne fre-
zarki konsolowe swych najnowszych modeli,
wystawiajg znane firmy amerykanskie, ,;Kear-
ney & Trecker” i ,Cincinnati”. -Modele te
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réznig sie od wykonan starszych, dobrze
u nas znanych, wzmocnieniem konstrukcji,

powiekszeniem mocy (o ok. 50%) oraz (zwila-
szcza ,jCincinnati") pewnymi zmianami w kon-
strukcji korpusu, przy niezmienionych na
0go6t zasadniczych zalozeniach konstrukcyj-
nych. Ze znanych u nas modeli ,,Cincinnati”,
zasadniczym przerébkom ulegta gtdéwnie fre-
zarka pozioma i uniwersalna lzejszego typu,
typ 2M1, w ktérej przeniesiono m. in. skrzyn-
ke posuwdéw do konsoli.

Na wystawie znajdowata sie rowniez jznacz-
na ilo$¢ typdw lekkich frezarek matych wy-
miar6w, 0 posuwie przewaznie dZzwigniowym,
w wykonaniu normalnym i stotowym.

Frezarki bezkonsolowe

Na wystawie znajdowato sie szereg modeli
poziomych i pionowych frezarek bezkonsolo”
wych. Typy poziome byty to gitdwnie frezar-
ki produkcyjne o pétautomatycznym cyklu

pracy.

Rys. 13. Frezarka produkcyjna ,,Victoria - Viotomatic*.

Ladnym rozwigzaniem odznaczala sie fre-'
zarka firmy ,Victoria", typ ,Yictomati¢"
(rys. 13), nalezaca do maszyn mniejszych,
0 wymiarach stotu 10X50“. Maszyna posiada
sterowanie elektryczne, z mozliwos$cig roz-
nych wariantow ustawiania cyklu automa-
tycznego pracy za pomoca zderzakow o rdz-
nej wysokosci. Stét otrzymuje naped ruchu
podtuznego od dwoch oddzielnych silnikéw
posuwu i szybkiego przesuwu, potgczonych
ze soba przez mechanizm planetowy. Silnik
napedu wrzeciona posiada moc 8 KM. Maszy-
na odznacza sie zwartg budowa i robi wra-
zenie konstrukcji o znacznej sztywnosci.

mFrezarka pozioma produkcyjna ,,Cincinna-
ti" — ,Hydromatic" z hydraulicznym posu-
wem wystawiona w dwdéch odmianach: z jed-
ng i dwiema glowicami (typ ,,Plain" i ,,Du-
plex"), nie rozni sie w sposéb zasadniczy od
modeli z lat poprzednich. NowosScig jest urza-
dzenie dodatkowe dla zmiany wielkosci po-
suwu w roznych potozeniach stotu, sterowane
za pomocg «krzywki, umocowanej na stole.
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Rys. 14. Frezarka poczwérna ,Cincinnati“ Nr 000-4.

Jest to zespOt czterech lekkich frezarek o skoku stotu

ok. 100 mim, o poétautomatycznym cyklu pracy, zmon-
towanych na wspdlnej podstawie.

Obie omawiane maszyny majg mozliwos¢
kasowania luzéw na S$rubie pociggowej stotu,
co pozwala na frezowanie ro\yniez metodg
wspotbiezna.

Oprocz omoéwionych wyzej typow, intere-
sujace byty rowniez malte frezarki produk-
cyjne do drobnych rob6t typu stotowego,
montowane ewentualnie po kilka sztuk na
wspoélnej podstawie (,,Cincinnati" i ,,Center"),
odznaczajgce sie, pomimo prostoty samych
maszyn, zastosowaniem hydrauliki i elektro-
toniki do regulacji obrotow i posuwow
(rys. 14).

Niektére z wystawionych maszyn pozwa-
laty na frezowanie przy ujemnych katach na-
tarcia, cho¢ nie byty to jeszcze obrabiarki
specjalnie do tego celu budowane. Takg ibyta
np. frezarka ,,Kendall & Gent" CYM40 (rys. 15)

15. Frezarka pionowa, bezkonsolowa jJZendalU &
Genlt" typ CVM40.

Rys.

0 max. wymiarach frezowania 2X2' i 6X8'
1 mocy 30 KM. Mniejsza maszyna ,,Herbert"
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47Vr o wymiarach stotu 17X72" i mocy
silnika 15 KM, aczkolwiek reklamowana, jako
nadajgca sie z pewnymi uzupetnieniami (koto
zamachowe) do zastosowania ujemnych ka-

tobw natarcia, wydaje sie posiadaé moc
i sztywnos$¢ nieco za matg do tego celu.
Frezarki Dbramowe reprezentowane byty

przez frezarke $redniociezka ,,Kendall & Gent
(rys. 16) 3'X3"'X8" (ok. 900 X 900 X 2400 mm).

Frezarki kopiujgce, specjalne
frezarki narzedziowe i do matryc.

Ta grupa frezarek byta reprezentowana na
wystawie wyjatkowo licznie. Urzadzenia do
kopiowania oparte sa przewaznie na zasadach
hydraulicznych i elektrycznych, i dziatajg po-
dobnie, jak urzadzenia opisywane juz przy
tokarkach; odznaczajg sie one, podobnie jak

i tokarki matymi naciskami palca kopiujg-
cego.
Rys. 16. Frezarka bramowa JKendall < jGent".

Wsrdéd wystawionych maszyn zastuguja na
wymienienie: ,,Cincinnati* > ,,Hydro - Tel Die
Sinker* (rys. 17), pionowa frezarka bezkon-
solowa o bardzo mocnej budowie, o stole
gtownym 16X30", z urzadzeniem hydrau-
licznym do automatycznego kopiowania po-
wierzchni ksztattowych, jak matryce itp.,
,Cincinnati“ 8X18" (rys. 18) — frezarka na-
rzedziowa z urzadzeniem hydraulicznym do
kopiowania w kierunku pionowym o przesu-
wach stotu 8X18" i wymiarach stotu 9V2X
X28%", ze skretng w 2-ich kierunkach gto-
wicg (ruchy stotu reczne). Dla utatwienia prze-
suwania stotu zastosowano specjalny typ na-
kretek na $rubach przesuwajacych stét, w kto-
rych pomiedzy powierzchniami nosnymi gwin-
tu Sruby, i nakretki, umieszczone sg kulki, co
znacznie zmniejsza tarcie. Na drugim korcu
ramienia znajduje sie urzadzenie do diutowa-
nia, dla uzycia ktérego trzeba obroci¢ ramie
o 180°.

Frezarki tego rodzaju wystawia szereg in-
nych firm: ,,Bringport" (zaopatrzona w urzg*

T
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Frezarka ,,Cincinnati“—itHydro - Tel“ z urza-

Rya. 17.
dzeniem hydraulicznym do kopiowania.

dzenie do kopiowania podobne do tokarki
,»Holbrook"), szwajcarska firma ,,Rohrschacti’
(urzadzenie do kopiowania dwuwymiarowe-
go) itp.

Z maszyn o kopiowaniu elektrycznym, wy-
stawione byly znane kopiarki ,,Keller®.

Lzejsze frezarki z urzadzeniami mechanicz-
nymi do kopiowania, wystawione byty row-
niez w szeregu wykonan (,,Taylor - Hobson",
,yAlexander" itd.).

Ciekawag konstrukcjg odznaczata sie frezarka
amerykanskiej firmy ,,Gaiton" (rys. 19), z jed-

Rys. 18. Frezarka narzedziowa z urzadzeniem hydrau-
licznym do kopiowania, oraz z urzadzeniem do diuto-
wania — ,,Cincinnati“ typ 8x 18".
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nodzwigniowym
stotu.

Znaczne zainteresowanie wzbudzity frezarki
pionowe o planetowym ruchu wrzeciona —
»Milwaukee"” 2D (rys. 20) i ,Pratt & Whit-
ney" 3B.

urzadzeniem do przesuwu

Rys. 19. Frezarka - kopiarka ,,Gortcm™.

Wrzeciona tych maszyn sg osadzone mimo-
Srodowo w obrotowych gtowicach, przy czym
mimosrodowos$¢ moze by¢ regulowana. Po-
zwala to m.in. na frezowanie powierzchni cy-
lindrycznych, a przy jednoczesnym obrocie
gtowicy wrzeciona i przedmiotu obrabianego
dokota wzajemnie prostopadtych osi> rowniez
powierzchni kulistych.

Wymieni¢ nalezy jeszcze oryginalng fre-
zarke do wykonywania frezow profilowych

Rys. 20. Frezarka ,Milwaukee” typ 2D —

Head“, z gtowicg typu planetowego.

»Rotary
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rISIG"; wytworcy twierdza, ze frezarka ta, pra-
cujgca metodg kopiowania profilu z wzorni-
ka, daje oszczedno$¢ ok. 50% na czasie wy-
konywania frezow w stosunku do zataczania
na zataczarce. Frez taki musi byé jednak os-
trzony na specjalnych ostrzarkach profilo-
wych (wystawionych roéwniez przez ,S/G"
i ,,Oerlikon*®).

W ‘tiziedzinie frezarek do gwintéw nie byto
szczegblnych nowosci, poza kilkoma maszy-

nami dla produkcji masowej, 0 posuwie
krzywkowym.

Szlifierki
W dziedziriie szlifierek do szlifowania

okragtego, wiekszo$¢ wystawionych uniwer-
salnych maszyn wyposazona jest w bezstop-
niowa regulacje napedu gtowicy przedmiotu
przy pomocy silnika pradu statego o stero-

waniu w uktadzie Warci - Leonarda lub elek-
tronowym.
Rys. 21. Szlifierka do watéw korbowych ,,Churchill“

Model DCY.

W maszynach produkcyjnych, coraz wiecej
typdéw zaopatrzonych jest w urzadzenia do
samoczynnego pomiaru, aczkolwiek rozma-
ito$¢ rozwigzan konstrukcyjnych wydaje sie
wskazywacé na- to, ze nie mozna uwazaé je-
szcze tego zagadnienia za definitywnie i cal-
kowicie rozwigzane.

W interesujgce’ urzgdzenie do dokiadnego
ustawiania skretnej czesci stotu przy szlifo-
waniu stozkdw zaopatrzona jest szlifierka uni-
wersalna ,,Brown <& Sharpe“ Nr 2 (14X30").
Dziatanie jego polega na tym, ze stot ustawia
sie z gruba, np. wg podziatki, przeszlifowuje
sie pierwsza obrabiana cze$¢, mierzy sie jej
$rednice w dwdéch punktach i ustawia sie ska-
le urzadzenia korygujacego (z uktadem lamp
elektronowych) wedtug zmierzonych odchy-
len od zadanych wymiaréw, po czym skreca
sie stét, az do chwili, gdy wskaznik aparatu
korygujacego znajdzie sie w potozeniu ze-
rowym. 1

Szlifierki produkcyjne do watéw korbowych
wystawiajg: ,,Churchill* (typ DCY — 14X
X36") (rys. 21), oraz ,Landis*“ (typ DH —
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16 X42"). Obie maszyny wyposazone S3
w samoczynne urzadzenia zaciskowe (,,Chur-
chil" — elektryczne, ,Landis" — hydraulicz-
ne), oraz urzgdzenia do samoczynnego po-
miaru.

W dziedzinie szlifierek do otworéw? maszy-
ny o automatycznym cyklu pracy, zwigzanym
z pomiarem automatycznym, byty reprezento-
wane przez najbardziej znane firmy.

Szlifierka do otworéw ,,Heald*“ o automa-
tycznym cyklu pracy Nr 271 (max Sredni-
ca 5") moze by¢ zaopatrzona w automatyczne
urzagdzenia pomiarowe jednego z dwu zna-
nych typoéw ,,Healda": ,,Gage-Matic* — opar-
te na zasadzie okresowego samoczynnego
wprowadzania sprawdzianu tloczkowego do
otworu szlifowanego (tylko dla otworéw prze-
lotowych), oraz ,,Sige-Matic*, w ktérym otrzy-
manie zadanego wymiaru otworu polega na
tym, ze po przediamentowaniu tarczy, przed
rozpoczeciem wykonczajacej czesci cyklu,
wykonuje ona posuw o doktadnie okreslong
odlegtos¢ od pozycji diamentowania; w ten
sposéb ustawienie diamentu okresla Srednice
szlifowania (metoda ta nadaje sie réwniez do
obrébki otworéw S$lepych i stozkowych).

22. Szlifierka do otworéw o potautomatycznym
cyklu pracy ,,Bryant“ Nr 109.

Rys.

Szlifierki ,Bryant" 107 i 109 (rys. 22) (do
3"), odznaczajg sie uzyciem do napedu wrze-
ciona bezposrednio sprzegnietych z nim sil-
nikow wysokiej czestotliwosci, co pozwala
na osigganie obrotdw wrzeciona do 100.000
obr/min.

Metody pomiaru, stosowane w tych maszy-
nach, sg podobne jak przy szlifierkach ,,He-
ald". Zaréwno szlifierka ,,Heald", jak i oba
typy ,Bryantaposiadajg rolki na tozyskach
tocznych w prowadzeniach san? dla wiekszej
fatwosci przesuwu.

Réwniez szereg firm angielskich (,,Chur-
chill, .,,Keighley"), jak réwniez szwedzka fir-
ma ,,UVA* wystawiajg szlifierki do otworow
0 cyklu automatycznym.

MECHANIK
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Szlifierka ,,Churchill“ typ HBB, posiada in-
teresujagce rozwigzanie odcigzenia san po-
przecznych wrzeciona od ciezaru silnika na-
pedowego. Dla powigkszenia doktadnosci po-
SUwWu poprzecznego, sanie wrzeciona sg od-
cigzone od ciezaru silnika w ten sposob, ze
ten ostatni umieszczony jest na oddzielnych
rownolegtych saniach, ktore przesuwajg sie
na rolkach. Sanie te s pofgczone z saniami
wrzeciona za pomocg drgzka tgcznikowego.

Do obrébki czesci o ksztattach obrotowych,
posiadajgcych kilka szlifowanych powierzchni»
ktére powinny byé wspotsrodkowe, skonstru-
owano szlifierki o bardzo szerokich mozli-
wosciach obrobki (szlifowanie otwordw, po-
wierzchni zewnetrznych i czotowych, oraz
stozkéw pod dowolnym katem), przy jednym
zamocowaniu przedmiotu.

Takg maszyng jest np.- szlifierka pionowa
0 pionowej osi wrzeciona ,,Springfield”. Sanie
wrzeciona mogg by¢ skrecane pod katem do
45° i posiadaja hydrauliczny ruch posuwowo-
zwrotny, przy czym czas postoju w punktach
zwrotu regulowany moze by¢é przy pomocy
uktadu lamp elektronowych, w granicach od
0,6 do 12 sek.

Gtowica przedmiotu napedzana jest za po-
mocg bezstopniowo regulowanego silnika hy-
draulicznego o ilosci obrotow 0—425 obr/min.
Samo wrzeciono posiada samoczynne posuwy
podtuzne i poprzeczne.

Szlifierki bezktowe

Zastosowania szlifierek bezklowych stale
rosng i rozszerzajg sie. Stad rosnie i ilos¢ pro-
dukowanych typdw i odmian tych maszyn.

Poza normalnymi szlifierkami bezklowymi,
przeznaczonymi do szlifowania przelotowego,
lub wglebnego, obejmujagcymi typy szere-
gu znanych firm (,,Cincinnati*, ,,Churchill”,
,.BSA", ,Lidképing“ itd.), wystawione byty
szlifierki o automatycznym cyklu pracy z sa-
moczynnymi podajnikami, pracujagce metoda
wgtebnag (,,Scrivener®, ,,Churchill*» ,,Cincin-
nati"). Maszyny takie mogg osigga¢ przy szli-
fowaniu drobnych czesci, niezwykle wysokie
wydajnosci.

Specjalna szlifierka bezktowa ,,Cincinnati*
(rys. 23) przeznaczona jest do szlifowania po-
wierzchni cylindrycznych drobnych czesci,
$cisle prostopadle do uprzednio przeszlifowa-
nej powierzchni czolowej. Zasada pracy ma-
szyny rozni sie nieco od normalnych szlifie-
rek bezktowych. Powierzchnia cylindryczna
szlifowanego przedmiotu opiera sie na dwoch
ptytkach, tworzgcych prowadzenie pryzmowe,
podczas gdy czoto dociskane jest do po-
wierzchni czotowej tarczy napedowej, wpra-
wiajgcej tacznie z tarczag szlifierskg przed-
miot szlifowany w ruch obrotowy i jedno-
czeSnie zapewniajacej S$cista prostopadiosé
powierzchni obrotu do czola. Maszyna nadaje
sie przede wszystkim do szlifowania czesci»
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ktorych S$rednica jest wieksza, niz diugosc.
Firma produkujgca zapewnia, ze osiggana do-
ktadno$¢ okragtosci i prostopadtosci do czota
jest rzedu 0,000025" (ok. 0,0006 mm).

Ostatni model szlifierki bezktowej ,,Cincin-
nati“ Nr 2 posiada mozliwos$¢ lekkiego skre-
cania jednej z tarcz wzgledem drugiej, co po-
zwala na szybkie kompensowanie btedow
stozkowatosci szlifowanych czesci, powodo-
wanych niekiedy przez drobne niedoktadno-
§ci diamentowania tarcz.

23. Szlifierka bezkiowa ,Cincinnati“— ,Micro-

centriic*.

Rys.

Dalszym rozszerzeniem zasady szlifowania
bezktowego, sg szlifierki bezktowe do otwo-
réow. Dwie maszyny tego rodzaju — ,Heald"
typ 181 i 271, z automatycznymi urzgdzeniami
pomiarowymi (do maszyn tych moga by¢ za-
stosowane oba typy urzadzen pomiarowych
.Healda“: ,,Size-Matic" i ,,Gage-Matic*”), po-
zwalaja na bezklowe szlifowanie otworéw
cylindrycznych i stozkowych. Podstawg ob-
rébkowa jest powierzchnia zewnetrzna przed-
miotu, spoczywajacg na trzech rolkach,
z ktorych jedna jest napedowa.

Interesujgcg byta réwniez szlifierka bez-
ktowa do gwintéw ,,Herbert-Scrivener*, poz-
walajgca na szlifowanie gwintéw o S$rednicy
od ¥16" do 4" i maksymalnym pochyleniu
linii Srubowej 5°.

Obie tarcze posiadajg na obwodzie pierscie-
niowe rowki o profilu, odpowiadajgcym pro-
filowi gwintu. Osie tarcz sg skrecone jedna
wzgledem drugiej. Przedmiot szlifowany spo-
czywa na normalnej, pryzmatycznej podstaw-
ce. Dla doktadnoSci i sprawnej pracy maszy-
ny, wymagane jest dokladne ustawienie obu
tarcz wzgledem siebie, do czego przewidziane
sg specjalne urzadzenia nastawcze. Szlifowa-
nie moze odbywaé sie zar6wno metodg po-
suwu podiuznego, jak i metodg wcinania. Ja-
ko przyktad mozliwosci produkcyjnych ma-
szyny, firma podaje, ze przy szlifowaniu
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gwintu 14" w stali, przy posuwie podiuznym
wydajnos¢ wynosi do 16" (ok. 4800 mm) dtu-
gosci gwintu na minute.

Szlifierki koordynatowe do ot-
worow

Szereg firm, budujacych wytaczarki koor-
dynatowe, przystgpito w ostatnich latach do
budowy szlifierek -koordynatowych, co poz-
wala na wykonywanie otworéw o dokfad-
nym rozstawieniu osi, réwniez w czesciach
hartowanych.

Najwiekszg z wystawionych maszyn tego
rodzaju, byta szlifierka koordynatowa ,Piatt
< W hitneytyp 2C, o stole 36X44" i du-
gosciach ruchéw roboczych stotu 18X36".
Ustawienie odlegtosci osi szlifowanych otwo-
row odbywa sie tak, jak w wiertarce koor-
dynatowej tejze firmy, za pomoca plytek
wzorcowych, lub odpowiednich sprawdzianéw
ustawczych i mikroczujnikéw. Wrzeciono szli-
fierskie ma ruch planetowy o regulowanej
mimosrodowosci. Dwie gtowice szlifierskie,
dostarczane wraz z maszyna, z ktérych jedna
przeznaczona jest do obrébki otworéw o $red-
nicy do 1", a druga — od 1" do 5", posiadajg
zakresy obrotow: od 13.200 do 54.000 obr/min
i 6.600 do 27.000 obr/min. Maszyna przysto-
sowana jest rowniez do szlifowania otworéw
stozkowych o pochyleniu tworzacej stozka
do 5°.

Do czesci mniejszych, szczeg6lnie dla po-
trzeb przemystu precyzyjno-optycznego itp.,
przeznaczone sg: szlifierka koordynatowa fir-
my szwajcarskiej ,,Hauser*, typ 2S, jak row-
niez potaczenie wiertarki koordynatowej ze
szlifierkg tejze firmy, typ 2SB. Maszyny te
pozwalajg na szlifowanie otworéw do %"
Srednicy (typ 2SB réwniez na roztaczanie ot-
worow do 0 7/8", a przy pomocy specjalnych
narzedzi do 0 2"). Wrzeciono szlifierskie na-
pedzane jest turbinkg powietrzng; ilos¢ obro-
téw wynosi do 40.000 obr/min. Powierzchnia
stotu jest 2"’ Doktadno$é ustawie-
nia stotu, podawana przez firme, wynosi
0,00015" (ok. 0,004 mm).

Szlifierke koordynatowg dla niewielkich
czesci, wystawia rowniez amerykanska firma
»Moore". Maszyna ta, o wymiarach stotu
10X16", i przesuwach SL'X 147", pozwala
na szlifowanie otworéw o S$rednicy do
5" przy pomocy tarcz szlifierskich, a od
0132 do &i6", przy pomocy diamentowych
docieraczy. Maszyna posiada dwie wymienne
gtowice szlifierskie: jednag dla obrotéw do
14.000 obr/min, a drugg do 50.000 obr/min.

Szlifierki narzedziowe

Wystawiane przez wiele firm narzedziowe
szlifierki (ostrzarki) uniwersalne nie wykazuja
na ogot szczegdlnych nowosci w konstrukcji.

Pewng nowosciag jest szlifierka ,,Monoset*
firmy ,,Cincinnati““>o0dznaczajgca sie wieksza,



Rok XXII

niz modele poprzednie, uniwersalnoscig i poz-
walajagca na wykonywanie szeregu operacyj
w czasie jednego zamocowania ostrzonego na-
rzedzia.

Oprécz ostrzarek uniwersalnych wystawio-
no pewng ilos¢ maszyn o bardziej waskim za-
kresie zastosowan, jak np. ostrzarki do fre-
z6w ,,Oerlikon™ typ FS22st i FS221g.

Wymieni¢ nalezy réwniez wzmiankowane
juz ostrzarki do frezéw profilowych ,,SIG"
i ,,Oerlikon*, typ FS21, pozwalajgce pa uzy-
wanie frezéw niezataczanych.

Podobng ostrzarke profilowa wystawia row-
niez ,,Cincinnati".

Ostrzarki do narzedzi ze stopéw spieka-
nych wystawione byty w wielu wykonaniach.

\&WIT Hreu

24. Szlifierka profilowa , Taylor -Hobson"™ (,,Co-

ventry Gange®).

Rys.

Dazenie do zredukowania pracy wzorcarzy,
tak wazne obecnie, przy coraz szerszym roz-
powszechnianiu sie obrébki metodami to-
czenia i frezowania kopiowego i rosngcym
w zwigzku z tym zapotrzebowaniem na wzor-
niki i sprawdziany ksztattowe, prowadzi do
coraz wiekszego rozpowszechniania sie szli-
fierek profilowych do wzornikéw. Maszyny
te pracujg przy pomocy kopiowania z powiek-
szonego rysunku, lub wzornika, za pomoca
urzgdzenia pafitograficznego, badz tez przy
pomocy aparatu projekcyjnego o kilkudziesie-
ciokrotnym powiekszeniu, pozwalajgcego na
bezposrednie pordwnywanie szlifowanego pro-
filu z powiekszonym rysunkiem na ekranie.

Maszyny takie wystawia: > Wickman* —
,,Optical Profile Grinder", ,,Taylor - Hobson*
(rys. 24y — ,,Fenoptic Profile Grinder', oraz
szwajcarska firma ,,Studer*.

Szlifierka ,,Taylor-Hobson* pozwala, oprécz
pracy metodg kopiowania z powiekszenia fo-
tograficznego, réwniez na doktadne wykony-
wanie czesci profilu, tworzacych regularne
formy geometryczne (linie proste, tuki itd.),
przy pomocy odpowiednich ruchéw suportu.
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Maszyna posiada rowniez urzadzenie do szli-
fowania zarysow ewolwentowych dla réznych
iloSci zebow i modutéw od 3DP do 30DP (ij.
dla modutéw od ok. 0,85 do 8,5 mm) bez uzy-
wania wzornikéw profilowych.

Szlifierki do gwintdw

Szlifierki do gwintéw produkowane sa przez
szereg firm, jak ,,Matrix" (,,Coventry Gange"),
»Churchill,,Newall*, >Landis*, ,,Reishauer”
itd. Obrabiarki te obejmujg caty zakres szli-
fowania gwintéw, tj. gwinty diugie, krotkie,
wewnetrzne itd.

Wiegkszo$¢ maszyn uniwersalnych pozwala
na prace zaréwno tarczg pojedyrncza, jak
i wielokrotng, oraz posiada urzadzenia do
zaszlifowywania frezéw S$limakowych i gwin-
towych.

Jako zasadnicza metoda formowania tarcz
wielokrotnych zostalo przyjete ogélnie wy-
gniatanie,” a reklamowana w swoim czasie
przez niektore firmy, metoda toczenia profi-
low tarcz wielonitkowych diamentem, za po-
mocg specjalnych przyrzadoéw, stosowana jest
rzadko.

Szlifierki do ptaszczyzn

Wystawiane szlifierki do ptaszczyzn, obej-
mowaty wigkszo$¢ normalnie spotykanych od-
mian.

Szlifierki o poziomej osi wrzeciona, byty to
przewaznie typy lzejsze. Wiekszos$¢ z nich nie
wyrozniata sie zadnymi szczegdlnie interesu-
jacymi cechami konstrukcyjnymi. Na uwage
zastuguja szlifierki lekkie ,,Newall" i ,,Taft-
Pierce" (ameryk.) o stole 5X12", posiadajg-
ce wrzeciono tarczy szlifierskiej pochylne do
30° w obie strony. Szlifierka ,,Taft - Pierce*
odznacza sie poza tym uzyciem w prowadze-
niu stotu, tozysk tocznych na hartowanych
listwach stalowych, dla zmniejszenia oporéw
przesuwu.

Z maszyn ciezszych o poziomej osi wrze-
ciona, zwracata uwage bardzo silnie skonstru-
owana szlifierka amerykafAska ,,Mattison",
0 stole 24X96" i silniku o mocy 30 KM, na-
pedzajgcym tarcze. Maszyna jest przystoso-
wana do szlifowania przedmiotéw o ciezarze .
do 5t

Wiekszos$¢ szlifierek do ptaszczyzn o osi
poziomej, posiada mozliwos¢ zainstalowa-
nia urzadzenia dodatkowego do wygniatania
tarcz, przeznaczonych do szlifowania po-
wierzchni.

Szlifierki o osi pionowej wrzeciona sg to
raczej maszyny ciezsze, o tarczach segmen-
towych z silnikami o wiekszej mocy. Znane
ciezkie szlifierki o osi pionowej i stole obro-
towym, wyrabiane przez firme ,,Lumsden*
(rys. 25), przeznaczone gtdwnie do zdzierania
odlewow, jako operacji wstepnej, wystawio-
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Rys. 25. Szlifierka pionowa do ptaszczyzn o stole obro-
towym ,jLemsde,nu.

ne zostaty w nowym wykonaniu, catkowicie
przekonstruowanym.

Na wystawie reprezentowane byty dwa
modele tych maszyn, o S$rednicy stotu 24"

Inz. STANISEAW ROSZKOWSKI
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i 100". Model 100" (ok. 2500 mm S$rednicy sto”
tu), posiada silnik o mocy 100 KM.

Ciezkie szlifierki zgrubne wystawione byty
réwniez w wykonaniu firmy ,,Gardner”.

Docieraczki i maszyny {specjalne

Wiekszos¢ wystawionych typdw dociera-
czek przeznaczona byta do cylindréw i innych
czesci samochodowych (,,Barnessdrill,,Kit-
chen & Wade" itd.).

Mata docieraczka pozioma, ktéra moze byc¢
uzywana np. do docierania otworéw pane-
wek korbowoddéw, wystawiona byta przez fir-
me amerykanska ,,Ammeo

Docieraczki dwutarczowe do docierania ze-
wnetrznego niewielkich czesci cylindrycz-
nych, wystawiaty firmy ,,Newall*“ i ,BSA*

Maszyny do superfinishu reprezentowane
byty przez maszyne uniwersalng ,,Gisholt"
Nr 51, o wymiarach: 0 107X18", oraz ma-
szyne specjalng tejze, firmy Nr 57 do bebnéw
hamulcowych.

Docieraczki dla sprawdzianéw i drobnych
czesci dla przemystu precyzyjno-optycznego,
wystawiat szereg firm szwajcarskich (>,Stu-
dei* i in.).

BEZPIECZENSTWO PRACY

WypadKki przy pracy zdarzaty sie od zara-
nia istnienia ludzkosci. Czy to byta praca
fowiecka pierwotnego mysliwca, czy budowa
piramid, czy mozolne roboty przy nawadnia-
niu piaskéw Mezopotamii, zawsze i wszedzie
grozito niebezpieczenstwo, ktére w owych
czasach zamierzchtych pochodzito od kiow
i pazuréw dzikiego zwierza i z niedoskona-
tosci Owczesnych narzedzi pracy, niedostoso-
wanych do podejmowanych zadan. Ludzkos¢
przyzwyczaita sie do wuwazania wypadkow
przy pracy za co$ nieuniknionego, bezposred-
nio i nieodwotalnie zwigzanego z samg praca,
za co$ tak naturalnego, ze w czasach owych
nie mogto ono urasta¢ do godnoS$ci zagadnie-
nia zastugujacego na przeciwdziatanie.

Pomimo, ze postep techniki umozliwit two-
rzenie wiekszych zaktadéw przemystowych
i kiadt podwaliny pod ustroj kapitalistyczny,
dtugo jeszcze nie interesowano sie wypad-
kami przy pracy, dla obserwacji ktorych sku-
pienia przemystowe stwarzaty coraz dogod-
niejsze warunki. Dziesigtki lat uptynety, nim
szlachetniejsze jednostki dostrzegty coraz
wieksze niebezpieczeAstwa pracy, nim po-
czety rozmysla¢c nad $rodkami zaradczymi.
Mnozgce sie przejawy degeneracji warstwy
robotniczej nakazywaty szukaé¢ drég, ktoreby
zapobiegty grozacej klesce spotecznej. Kiet-
kowaé zaczyna mys$l opieki nad pracownika-
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mi fabrycznymi, ktéraby choé czeSciowo mo-
gta przeciwdziata¢ ztu i odwréci¢ jego skutki.
Zjawiajg sie' koncepcje ochrony pracy, daza-
ce do zlagodzenia doli robotnikéw fabrycz-
nych przez ograniczenie czasu trwania ich
pracy i polepszenie warunkéw pracy; pojecie
to obejmuje rowniez i dazenie do uczynienia
pracy mozliwie bezpieczng i nieszkodliwa,
do usuniecia nadmiernej liczby wypadkow
przy pracy, stowem do bezpieczenstwa pracy.

Poczatkowo byty to raczej przejawy szla-
chetno$ci jednostek, oparte na porywach
humanitarno-filantropijnych, ktére potrafity
jednak od czasu do czasu przetamaé obojet-
nos¢ sfer rzadzacych i doprowadzi¢ do utwo-
rzenia w nielicznych poczatkowo Kkrajach,
organéw nadzorczych, majgcych na celu opie-
ke nad pracg najemng. Opieke te roztaczano,
poczynajac od najstabszych, a wiec rozpo-
czeto od opieki nad pracg najemng dzieci
i kobiet.

Jest rzeczg zrozumialg, ze organy admini-
stracji panstwowej, powotane do uzdrawiania
w miare sit i moznoSci pracy najemnej, nie
mogty nie dojrzeé¢, czy poming¢ zagadnienia
tej wagi, jak wypadki przy pracy. Walka
z wypadkami bardzo predko wysuneta sie na
czoto zadan i dazen owych organéw nadzor-
czych, zwanych poczatkowo inspekcjg far
bryczng lub przemystowg, w pdzniejszych
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za$ czasach inspekcjq pracy. W zwiazku
z tym inspekcja ta w przewazajgcej liczbie
krajow przybierala coraz bardziej charakter
organu o zadaniach z dziedziny techniki,
w nielicznych tylko krajach utrzymujac sie
w ramach zadan wylgcznie spolecznych. Za-
czely tez wyplywaé na jaw fakty, oswietla-
jace zagadnienie ochrony pracy w coraz inny
sposob. I tak w Niemczech zwrécono uwage
na pogarszajacy sie stan zdrowia rekru-
téw w okregach uprzemystowionych; troska
0 migso armatnie zmusita wladze panstwowe
do energiczniejszego zajecia sie sprawa
ochrony pracy i jej bezpieczenstwa. Kiedy
indziej znoéw ostroga podniecajaca rzgdzacych
byly cigzary, jakie obarczaly skarb pafstwa
w postaci rent dla licznych inwalidéw pra-
cy — ofiar nieszczes$liwych wypadkow.
Dostrzezono inng jeszcze strone zagadnie-
nia; oto-sami przedsiebiorcy poczeli, chociaz
~powoli i z trudnoscig, dochodzi¢ stopniowo
do zrozumienia, ze wypadki przy pracy sta-
nowig duze brzemie finansowe, spadajace na
ich barki. Nie méwigc o koniecznosci wypta-
cania odszkodowan ofiarom wypadkéw, bo
to mozna bylo, za cene skltadki ubezpiecze-
niowej, przerzuci¢ na towarzystwa ubezpie-
czen, dezorganizacja pracy bedaca wynikiem
kazdego wypadku, straty w urzadzeniach
i surowcach — wszystko to razem wzigte
wynosilo tyle, ze znacznie lepiej oplacalo sig
przemystowcowi wylozy¢é pewng kwote na
walke z wypadkami, tym bardziej, ze prawo-
dawstwo coraz rygorystyczniej poczelo sie

doszukiwaé¢ winowajcy wypadku. Wiec cho-

ciaz jeszcze okolo r. 1840 powstalo w Anglii
stowarzyszenie przemystowcéw, majgce na

celu walke z ustawodawstwem panstwowym’

z dziedziny bezpieczenstwa pracy, to po nie-
spelna trzydziestu latach tworzy sie we
Francji réwniez stowarzyszenie przemystow-
cow, ale juz stawiajgce sobie za cel walke
z wypadkami przy pracy.

Trzezwi i praktyczni w sprawach finanso-
wych Amerykanie rozwineli akcje walki
z wypadkami, prowadzong przez organizacje
przemystowcéw w sposdb doéé szeroki; prze-
mystowcy Stanow Zjednoczonych utworzyli
specjalne stowarzyszenie; prowadzace ozy-
wiona akcje profilaktyczng, czyli starajaca
sie zapobiega¢ wypadkom przy pracy Dprzez
usuwanie przyczyn powodujacych wypadki.
Akcja prowadzona pod iscie amerykanskim
hastem: ,bezpieczenstwo oplaca sig” moze sie
pochlubié powaznymi wynikami.

W Polsce niezwlocznie po odzyskaniu nie-
podlegltosci w r. 1918 powolano do zZycia
Inspekcje Pracy, ktorej najglowniejszym za-
daniem byvlo podnoszenie stanu bezpieczen-

stwa i higieny pracy w zakladach. Pézniej

Zaktad Ubezpieczen Spotecznych dotaczyl do
tego wtasng akcje walki z wypadkami przy

pracy; uzyskal on moznos$é premiowania za-

ktadéw bardziej dbalych o bezpieczenstwo
przez obnizanie placonych przez nie skladek
na ubezpieczenie od wypadkoéw, albo przez
zwiekszenie tych skladek dla zakladéw za-
niedbanych. Akcja ta jednak, prowadzona
w sposob niedo$é sprezysty, nie wykorzystata
mozliwos$ci wywierania pienieznego nacisku
na przemyslowcdédw i znaczniejszych skutkow
nie uzyskala. Précz tego ZUS finansowat
rozmaite poczynania, zmierzajagce do rozwoju
walki z wypadkami; popierat akcje wydaw-
niczg, prowadzong przez Owczesny Instytut
Spraw Spotecznych, utworzyl Wzorcownie
majaca na celu popularyzacje ochron prze-
ciwwypadkowych, pewne kwoty wydawat na
popieranie organizacyj, ktére do programéw
swej dzialalnosci wlaczyly rdéwniez akcje
walki z wypadkami; specjalni inspektorzy
ZUS wizytowali zaklady przemystowe, wska-
zujgc braki i miejsca niebezpieczne dla pra-
cownikdéw, wspdlpracujac na tym polu z in-
spektorami pracy.

W Polsce przedwojennej w dziedzinie bez-
pieczenstwa pracy nie robiono wiele, lecz
bylo to wiecej, niz czyniono w tej mierze
w wielu krajach. zachodnich i nie bedac
wérdd przodujacych, nie byliSmy jednakze
i w$rdéd ostatnich. '

Przed omoéwieniem akcji bezpieczenstwa
pracy w Polsce dzisiejszej, nalezy pokusic¢
sie o sformutowanie i wyjasnienie samego
pojecia bezpieczenstwa pracy; dotychczas
byla mowa wrciaz o tym, jednakze bez proby
okre$lenia, co pod nim nalezy rozumieé¢.

A wiec jest to akcja, majgca na celu daze-
nie do sprowadzenia liczby wypadkéw przy
pracy do nieuniknionego minimum, zmierza-
jaca do uzdrowienia miejsc pracy do tego
stopnia, by warunki pracy nie odbijaly sie
ujemnie na zdrowiu pracownika. Jest.to za-
tem akcja profilaktyczna, ktorei zadaniem
jest nie leczenie choréb zawodowych czy
uszkodzen ciala poniesionych przy pracy, ale

. usuwanie samych korzeni zla, usuwanie przy-

czyn. choréb czy uszkodzen mechanicznych.
Akcja bezpieczenstwa pracy ma usunaé¢ lub
unieszkodliwi¢ przyczyne chorobv, nim ta
ostatnia pocznie ogarnia¢ pracownikéw, usu-
na¢ w mozliwie najwyzszym stopniu nie-
bezpieczenstwo ze strony maszyn i urza-
dzen przemystowych, poucza¢ i uswiadamia¢
wszystkich pracownikéw o grozgcych nie-
bezpieczenstwach. '

Zgodnie z postawionymi zadaniami bezpie-
czenstwo pracy podzieli¢ mozna na dwa roz-
legte dzialy: na bezpieczeristiwo techniczne
pracy i na higiene pracy. Oba te dzialy tak
sg nierozlgczne, tak sie z 'soba wiaza, ze
wszelkie proby rozdzielenia ich administra-
cyjnego, dokonywane w okresie miedzywo-
jennym, konczyly sie stale miepowodzeniem.
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Techniczne bezpie-
czenstwo - pracy obej-
muje: zabezpieczenie i
ostoniecie tych czesci
urzadzen maszyno-
wych, ktére mogtly-
by pracujacym grozié
uszkodzeniem ich ciat,
dazenie do udoskonale-
nia metod produkcji
w kierunku usuniecia
grozacych  niebezpie-
czenhstw, usuniecie z
miejsca pracy wszyst-
kiego, co mogtoby za-

stale albo w

pewnych  warunkach

Zyciu lub  zdrowiu

pracownika, dbato$¢ o

dostarczenie pracowni-

kowi odpowiednich i

zachowanych w nale-

zytym stanie narzedzi

pracy itd. Natomiast

higiena pracy troszczy

sie 0 usuwanie nie-

zdrowych metod pracy

i 0 zastgpienie ich

metodami doskonalszy-

mi, 0 oczyszczanie po-

wietrza w miejscu pracy z niezdrowych pytow,
par i gazéw, o .zastgpienie w miare moznosci
trujacych lub niebezpiecznych pod innymi
wzgledami surowcdw mniej niebezpiecznymi,
zabiega o0 czysto$¢, nalezyte oSwietlenie,
0 stosowne urzadzenia zdrowotne itd. Zaréw-
no jednak dziat bezpieczeAstwa technicznego,
jak higiena pracy wspdlnie dazy¢ musza i zaj-
mowac¢ jednakowo tym, by pracownik miat
spok6j i rzezkos¢ ducha, co nie tylko dziata
dodatnio na jego produktywnos$é, ale zmniej-
sza mozliwosci wypadkéw i umacnia stan
jego zdrowia. Inng wspo6lng troskg obu dzia-
téw jest osiaggniecie zrozumienia, przez szero-
kie masy koniecznosci i wagi akcji bezpie-
czenstwa pracy. Takich wspolnych trosk
moznaby wyliczy¢ znacznie wiecej.

grazaé
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wodawstwa zaznacza sie dazenie do coraz
intensywniejszego rozwoju akcji bezpieczen-
stwa pracy. Akcja ta poteznieje, z przedwo-
jennego strumienia przeradza sie coraz wy-
razniej w potezna rzeke.

Celem koordynowania poszczeg6lnych nur-
tow tej rzeki powotano do zycia specjalng
Miedzyministerialng Centralng Komisje; z jej
ramienia przy Centralnych Zarzgdach Prze-
mystu istniejg i dzialajg miejscowe komisje
do spraw bezpieczenstwa pracy, ktérych za-
daniem jest prowadzenie akcji na terenie
zakladow danego przemystu; w Zjednocze-
niach przemystowych dziatajg wydziaty bez-
pieczenstwa pracy, a w poszczegoOlnych za-
ktadach — referenci bezpieczenstwa pracy.

Ze swej strony przyczyniajg sie do podnie-
sienia i rozszerzenia stanu bezpieczenstwa
pracy Zwigzki Zawodowe. Ich Komisja Cen-
tralna posiada specjalny Wydziat do Spraw
Bezpieczenstwa Pracy; podobne komérki po-
siadajg Okregowe Komisje i zarzady poszcze-
golnych zwigzkéw, a na terenie zakladow-
przemystowych podejmujg prace w tej dzie-
dzinie Rady Zakiadowe.

Stabg strone tego szerokiego obecnie ru-
chu stanowi brak przygotowanych do akcji
ludzi; ale zaradzi¢ temu starajg sie organizo-
wane w znacznej iloSci kursy bezpieczenstwa
pracy. Kursy te, o ré6znym poziomie i ré6znym

zakresie, szkolg przed-
stawicieli administra-
cji panstwowych réz-
nych szczebli, refera-
tow bezpieczenstwa,
cztonkow rad zakila-
dowych i szeregowcow
armii przemystowej —
robotnikéw. Kursow
takich odbywa sie wie-
le, a sg one organizo-
wane przez Zwigzki
Zawodowe i inne orga-
nizacje. Watpi¢ nie
nalezy, ze z licznych
rzesz  przewijajgcych

BezpieczeAstwo pracy jest zwigzane bliskimi weztami z innymi
dziatami ochrony pracy; kazdy rozumie jak blisko stan zdrowotny
pracownikéw tgczy sie z zagadnieniem czasu pracy, wczasOw; ro-
botniczych, zakazu wykonywania pewnych robot przez kobiety czy

miodocianych.
Wraz z przebudowg ustroju politycznego,
tecznego Polski wspdiczesnej

gospodarczego i spo-
musiato nastgpi¢ zwiekszenie zainte-

resowania 'sfer rzadzacych sprawami bezpieczefAstwa pracy.
Dziatalno$¢ Inspekcji Pracy, Urzeddéw Gorniczych, Zaktadow Ubez-

pieczen Spotecznych na
dostrajajac sie do ogo6lnego pradu.

tym polu przybraty zywszy charakter,
Wzorcownia odbudowuje sie

z popiotdw; Instytut Spraw Spotecznych wprawdzie nie odzyt, ale

dziatalno$¢ jego podejmujg inne instytucje;

literatura powojenna

tego zagadnienia przedstawia sie coraz okazalej, a w dziedzinie pra-
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sie przez te kursy, uzyska sie zastep ludzi,
ktorzy z zamilowaniem, energia i przekona-
niem stang do walki z wypadkami i ztymi
warunkami pracy.

Ministerstwo Pracy i Opieki Spolecznej
Ministerstwo Przemystu i Handlu, Zaktad
Ubezpieczen Spolecznych wspieraja akcje pod

Inz, JERZY WITOWSKI

wzgledem finansowym i nadaja jej kierunek;
liczne zwigzki i organizacje urzeczywistniaja

-ja 1 szerza jej ‘haslta, popularyzujg cele, do-

pilnowujg wcielania haset w zycie. Akcja
juz pochlubi¢ sie moze wynikami dodatnimi,

a przeciez plony istotne zbiera¢ bedzie ona

dopiero w przysztosci.

OSTRZENIE FREZOW Z UZEBIENIEM SCINOWYM

(dokoficzenie)

Przy ostrzeniu nalezy unika¢ nastepujgcych
bledow:

Odsadzenie zeba nie powinno by¢ zbyt sze-
rokie, poniewaz w przeciwnym wypadku
grzbiet zeba moze zawadzi¢ o powierzchnie
frezowana (rys. 8). Mozna tego unikngé przez
dodatkowe - zeszlifowanie krawedzi grzbietu.
Najwigksze niebezpieczenstwo zawadzehnia
grzbietem zeba o powierzchnie obrabiang za-
chodzi przy obrébce frezami o matej $rednicy,
pracujacych duzym posuwem. Tablica II po-
daje najwiceksze dopuszczalne szeroko$ci od-
sadzenia,

Frazewanie przeciwbieine

Rys. 8. Dopuszczalna sze-
roko$§é powierzchnl przy-
tozenia zeba. Przy frezo-
waniu wspbéibleznym kat
przylozenia musi byé
wiekszy 1 powierzchnia
przylozenia wezsza, niz
przy szlifowaniu prze-
ciwbieznym.

Odsadzenia zeba nie nalezy szlifowaé ob-
wodem tarczy szlifierskiej, poniewaz w- takim
wypadku powierzchnia przylozenia staje sig
wklesta, a wierzcholek zgba stabszy (rys. 9).
Jezeli wyjatkowo szlifuje sie odsadzenie zgba
obwodem tarczy, nalezy uzy¢ do tego  celu

tarcze waska — szeroka tarcza zbytnio na-
grzewa szlifowany zgb — o mozliwie duzej
§rednicy. :

Rys. 9. Szlifowanie po-
wierzchni przylozenia (od-
sadzenia) zeba obwodem
tarczy powoduje osiabienie
przekroju zeba freza.

2. Frezy stozkowe.

Frezami stozkowymi nazywaja sie jedno-
stronne frezy katowe o malej zbieznosci.

Przebieg ostrzenia frezéw stozkowych jest
taki sam, jak i walcowych tylko, Ze pewne
trudnosci sprawia prawidlowe szlifowanie od-
sadzenia zébéw. W razie ustawienia tarczy
garnkowej w ten sposdb, Ze zab opiera sie na
podtrzymce ustawionej ponizej osi freza,
a wiec w sposo6b poprzednio opisany i koniecz-
ny dla frezow walcowych, powstajg dwa
btedy: ,

1) kat przylozenia wypada zmienny i jest
wiekszy w czesci freza o mniejszej Srednicy,
a mniejszy w czesci o wiekszej érednicy.

2) frez bedzie mial krawedzie ostrzy nie
prostoliniowe, ale wkleste,

Bledy te szczegdlnie wyraznie wystepuja
przy frezach o wigkszej zbieznosci np. 1:20..
Aby unikna¢ tego, podirzymka powinna byé

Rys. 24. Szlifowanie powierzchnl przylozenia (odsadze-

nia) zebéw freza stozkowego.
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TABLICA II.
Dopuszczalna najwieksza szeroko$€ powierzchni przylozenia (odsadzenia) zeba.
Srednica Dopuszczalna najwieksza szeroko$é powierzchui przplozenia w mm
freza D przy katach przylozenia o.

mm 3 | e | s | e | o | e | 9 | 100 | 0 | a2
10 0,4 0,5 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1,3 1,4 1,6
12 0,5 0,6 0,8 0,9 1,1 1,3 1,4 1,6 17 1,9
14 0,6 0,7 0,9 L1 1,3 1,5 1,6 1,8 2,0 2,2
16 06 | 08 1,0 1,3 1,5 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5
18 0,7 09 .| L2 1,4 1,7 1,9 2.1 2,3 2,6 2,8
20 0,8 1,0 1.3 1,6 1,8 2,1 2,3 .26 2,9 3,1
22 0,9 1,2 15 1,8 2,1 2,4 2,7 3,0 3,3 3,6
26 1,0 1,% 1,7 2,0 2,4 2,7 3,0 34 3,7 4,1
30 1,2 1,6 2,0 2,4 2,7 3,1 3,5 3.9 43 4,7
34 1,4 1,8 2,3 2,7 3,2 3,7 4,1 4,6 5,0 5,5
40 1,6 2,1 2,6 3,1 3,7 4,2 4,7 5.2 5,7 6,2
45 1,8 2,4 2.9 3,5 4,1 47 5,3 59 6,4 7,0
50 2,0 2,6 3,3 3,9 4,6 5,2 5,9 6,5 7,2 7.8
63 26 34 4,3 5,1 5,9 6,8 76 | 85 93 10,1
70 2,7 3,7 4,6 55 6,4 7,3 8,2 9,1 10,0 10,9
75 2,9 3,9 4,9 5,9 6,9 7,8 8,8 98 | 10,7 11,7
80 3,1 42 5.2 63 | 73 8,3 94 104 | 11,4 | 125
90 3,5 4,7 5,9 7,1 8,2 94 10,5 11,7 12,9 14,0
100 3,9 5,2 6,5 7,8 9,1 10,4 11,7 13,0 14,3 15,6
110 43 5,8 7,2 8,6 10,1 11,5 12,9 14,3 15,7 17,1
125 47 6,3 7,8 9,4 11,0 12,5 14,1 15,6 17,2 18,7
140 55 7.3 9,1 11,0 12,8 14,6 16,4 18,2 20,0 21,8 |
160 6,3 8,4 | 104 12,5 14,6 16,7 18,8 20,8 22,9 24,9
200 7,9 10,5 13,1 15,7 18,3 20,9 23,5 | 26,1 28,6 31,2

UWAGA: Wartosci podane w tablicy nie uwzgledniaja szybko$ci posuwu i stanowia 75% szerokosci
powierzchni przylozenia, przy ktérej wyst¢puje zawadzenie grzbietem zeba o powierzchnig

obrabiana.

ustawiona na wysokosci osi freza, a tarcza
powinna by¢ pochylona przez skrecenie glo-
wicy szlifierki w plaszczyznie pionowej o kat
przylozenia @, jak pokazane jest ma rys. 110.

Jezeli nie rozporzadza sie szlifierkg z po-
chylna glowica, trzeba z koniecznosci szlifo-
wacé odsadzenie obwodem tarczy, zachowujgc
jednak ustawienie podirzymki na wysokosci
osi freza, jak to wskazuje rys. 23 i uzyskujac
potrzebny kat przylozenia przez ustawienie
tarczy szlifierskiej ponad frezem.

3. Frezy walcowo-czolowe

Zeby obwodowe frezéw walcowo czolowych
wykonywujg wlasciwag prace podczas obrobki;
zeby czolowe stuza do wygladzania powierz-
chni bocznej, a przy frezowaniu rowkow — do
usuwania wiéréw. Kat pochylenia zebow czo-
towych X, musi by¢ rowny katowi natarcia
zebow na obwodzie v, (rys. 11). Przewaznie
kat linii $rubowej zebéw (na obwodzie) A, jest
wiekszy od kata natarcia zebéw czotowych 7,
co daje sie zauwazy¢ na przejsciu piersi zeba
z czesci obwodowej w czes¢ czolowq. Jesli
kat linii srubowej jest mniejszy od kata na-
tarcia zebow czolowych nalezy takie frezy
.ostrzy¢é w specjalny sposob.

Ostrzenie zebéw na obwodzie odbywa sie
tak samo, jak ostrzenie zebow frezéw walco-
wych.

F3-2-R1 v

Rys. 11. Katy zebéw freza walcowo-czolowego. Kat

pochylenia zebow czolowych L2 jest ré6wny katowi na-

tarcia zeb6w obwodowych r,. Kat pochylenia zebéw
obwodowych ), . Kat natarcia zebéw czolowych y,.

a. Ostrzenie zebow czolowych

Ostrzenie zebow czolowych obejmuje w
pierwszej kolejnosci szlifowanie powierzchni
przylozenia, W tym celu frez nalezy umiescié
luzno na trzpieniu zamocowanym w specjal-
nym uchwycie, ktéry pozwala na skrgcanie
w dwoch prostopadtych plaszczyznach i po-
stugujac sie podtrzymka ustawié go tak, aby
krawedz ostrza byla pozioma, a o¢ freza po-
chylona w plaszczyznie pionowej o kgt przy-
lozenia a, i skrecona w plaszczyznie poziomej
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o0 2°lub 1°tak, aby krawedzie tngce pochy-
lone byty do wnetrza freza (rys. 12). Garnkowg
tarcze szlifierskg nalezy tak dobrac i ustawic,
aby nie dotykata innych zebéw. Kierunek
szlifowania moze by¢ do gory lub na dot, ale
zawsze z zachowaniem zasady szlifowania od
krawedzi ku grzbietowi zeba.

Rys. 12. Szlifowanie powierzchni przytozenia (odsadze-

nia) zebéw czotowych freza walcowo-czotowego. Skret

osi freza dla uzyskania dosrodkowego odchylenia kra-
wedzi tnacych zebdw czotowych wynosi ok. 1°

b. Szlifowanie piersi zebéw czotowych

Czynnos¢ te nalezy wykonywac tylko wow-
czas, jeSli zeby sa bardzo silnie stepione lub
wyszczerbione, lub gdy zachodzi potrzeba
zrownania przejscia z piersi zebdw czotowych
w piers zebéw na obwodzie. Wykonuje sie to,
umieszczajagc frez w wymienionym poprzednio
uchwycie i skrecajgc go tak, aby zeby czoto-
we zwrdcone byty ku gorze, a o$ freza od-
chylona od pionu o kat natarcia ys. Szlifowac
nalezy tarczg talerzowa.

c. Szlifowanie $cie¢ i zaokragglen narozy
zebow

Dla wigkszosci robdt frezarskich wystarcza
zwykte zatamanie narozy krawedzi tnacej.
Przy wiekszych wymaganiach co do gtadko-
§ci obrabianych powierzchni nalezy ostrza za-
okragli¢ recznie osetkg lub przy uzyciu pro-
filowej tarczy szlifierskiej (rys. 13).

Szlifowanie powierzchni przylozenia na
promieniu mozna wykona¢ recznie, lub na.
przyrzgdzie przeznaczonym do tego celu.

13. Szlifowanie zaokraglenia ostrza zeboéw freza
walcowo-czotowego tarczg profilows.

Rys.

Dobér tarczy i chlodzenie wedtug wskazd-
wek dla frezé6w walcowych.

MECHANIK
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4. Frezy palcowe

Ze wzgledu na boczne naciski, ktore wy-
stepujg przy pracy freza palcowego, musi on
by¢ szlifowany na obwodzie nieco stozkowo
tak, aby na dole $rednica wypadita o Kil-

palcowego do frezowa-

nia profilowego. W—tar-

cza wzorcowa, P — przed-
miot frezowany.

ka setnych milimetra wieksza, niz przy trzpie-
niu. Odnosi sie to szczegdlnie do palcowych
frezbw, przeznaczonych do frezowania profi-
lowego, przy ktorym trzpieri freza opiera sie
0 tarcze wzorcowg (rys. 14).

Bardzo waznym dla prawidtowej pracy fre-
za palcowego jest, aby nie wykazywat bicia
promieniowego. Z tego wzgledu najlepiej jest
chwytaé¢ frezy palcowe przy ostrzeniu za
trzpien. Gdy szlifuje sie je w kilach nalezy
sprawdzi¢ czujnikiem, czy trzpieh nie wyka-
zuje ‘'bicia i. w razie potrzeby przeszlifowac
réwniez trzpien.

Ostrzenie zebow obwodowych freza palco-
wego odbywa sie tak samo, jak ostrzenie ze-
bow freza walcowego. Szlifowanie piersi ze-
boéw musi byé jednak wykonywane bez pod-
trzymki, poniewaz nie ma przelotu na zebach
od strony trzpienia (rys. 15).

Rys. 15. Szlifowanie piersi zebéw freza palcowego bez

postugiwania sie podtrzymka.

Szlifujac zeby na obwodzie frezéw palco-
wych, przeznaczonych do rob6t kopiowych,
trzeba rownoczes$nie oszlifowa¢ cze$¢ trzpie-
nia, prowadzong po Kkopiale, zgodnie ze
zmniejszeniem S$rednicy czesci uzebionej freza.
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Rys. 16. Szlifowanie zeb6w czotowych freza palcowego.

Frezy palcowe z uzebieniem czotowym na-
lezy ostrzy¢ tak samo, jak frezy walcowo*
czotowe, przy czym przy ostrzeniu zebdw czo-
towych frez ten nalezy chwyta¢ za trzpien
(rys. 16).

Dobér tarcz i chtodziwa — jak przy frezach
walcowych.,

5. Frezy tarczowe i kagtowe

Ostrzenie stepionego iieza tarczowego obej-
muje zazwyczaj trzy czynnosci:
a) szlifowanie obwodu na okragto;

b) szlifowanie powierzchni przyltozenia zg*
béw na obwodzie;

c) szlifowanie powierzchni
béw czotowych.

Frezom katowym nadaje sie na obwodzie
lekkie zaokraglenie, ktére tez -wymaga szli*
fowania powierzchni przytozenia.

a) Szlifowanie obwodu na okrggto ma na
celu usuniecie ,bicia" i stepienia powierzchni
przytozenia.

b) Szlifowanie odsadzenia zebow na obwo*
dzie odbywa sie tak, jak i frezow walcowych.
Szlifuje sie pozostawiajgc szerokosé powierz-
chni cylindrycznej ostrza okoto 0,3 mm i sto-
sujgc kat przytozenia zaleznie od rodzaju ma-
teriatu obrabianego. Szeroka nieruchoma pod-
trzymka o prostej krawedzi, powinna by¢
ustawiona réwnolegle do krawedzi tngcej os-
trza. Przy frezach tarczowych o zebach na
przemian sko$nych podtrzymke nalezy usta-
wia¢ na przemian dla zebow prawych i le-
wych. Przestrzega¢ jednak nalezy; aby wyso-
kos¢ ustawienia podtrzymki w obu wypad-
kach byta taka sama. Zastosowanie waskiej
podtrzymki o wypuktej krawedzi (rys. 17)
wymaga wiekszej starannos$ci i uwagi ze stro-
ny rzemies$lnika w chwili zejScia zeba z pod-
trzymki, ale usuwa konieczno$¢ przestawia-
nia jej dla zebow prawych i lewych.

c) Szlifowanie powierzchni przytozenia ze-
béw czotowych zostalto omoéwione w punk-
cie 3b.

Przy szlifowaniu powierzchni przylozenia
zebéw stozkowych frezéw! katowych nalezy
frez umiesci¢ luzno na trzpieniu w glowicy
skretnej (rys. 18).

przytozenia ze-
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Zab nalezy podeprzeé¢ ruchoma podtrzymka,
umocowang na stole szlifierki lub na gtowicy
skretnej. Zeby boczne frez6w tarczowych mu-
szg byé rowniez pochylone do wnetrza freza
pod katem 1/2°-~10. Ostrza w miejscu zbiegu
krawedzi obwodowych i bocznych nalezy za-
famac lub zaokragli¢ osetka.

Szlifowanie piersi zebdw frezéw tarczowych
stosuje sie tylko w wyjatkowych wypadkach,
gdy zalezy szczeg6lnie na gtadkos$ci obrabia-
nej powierzchni lub gdy nastapito uszkodze-
nie zebéw.

Rys. 17. Stosowanie waskiej, podtrzymki o wypukiej

krawedzi przy szlifowaniu powierzchni przytozenia (od-

sgdzenia) zebow obwodowych tarczowego freza o ze-
bach na przemian sko$nych.

Tarcze szlifierskie i ewentualnie chtodzenie
stosuje sie takie same, jak przy ostrzeniu fre-
z6w walcowych.

Rys. 18. Szlifowanie powierzchni przytozenia (odsadze-

nia) zebéw freza katowego.

6. Gtowice frezowe z plytkowymi nozami

ze stali szybkotnacej

Praca zdejmowania wiéréw musi by¢é rozto*
zona réwnomiernie na, wszystkie noze gto-
wicy frezowej. Z tego powodu krawedzie
tngce nie moga wykazywaé ,bicia“ ani na ob-
wodzie ani na czole gtowicy. Aby zachowac
ten warunek nalezy ostrzy¢ noze nie poje-
dynczo, lecz umocowane w glowicy frezowej.
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Wskutek btedéw wykonania i nieréwnomier-
nego zuzycia poszczegélnych nozy wystepuja
zazwyczaj roznice w podziatkach rozmiesz-
czenia nozy na obwodzie. Z tego tez wzgledu
nie nalezy postugiwac sie przy ostrzeniu po-
dzielnicg lub glowicg podziatowag i dla usta-
lenia potozenia nozy przy ostrzeniu trzeba
uzywaé podtrzymki, o ktdrg opiera sie piers
noza (rys. 19).

Rys. 19. Prawidtowe i nieprawidtowe ostrzenie gtowicy
frezowej w wypadku niejednostajnej podziatki ostrzy;

a) — bledne — przy zastosowaniu podzielnicy, usta-
wienie gtowicy niezaleznie od potozenia ostrzy;
b) — prawidlowe — przy zastosowaniu podtrzymki

zgodnie z potozeniem ostrzy.

Ostrzenie gtowic frezowych moze by¢ wy-
konywanena automatycznej ostrzarce do gtor
wic, a gltowice o mniejszych $rednicach row-
niez na uniwersalnej szlifierce narzedziowej
Z recznymi posuwami.

a. Ostrzenie na ostrzarce do gtowic
frezowych
Ostrzenie obejmuje trzy czynnosci: szlifo-
wanie odsgdzenia ostrzy na obwodzie, szlifo-
wanie odsadzenia ostrzy czotowych oraz Scie-
cie lub zaokragglenie narozy krawedzi tnar
cych.

20. Szlifowanie powierzchni przyfozenia (odsagdza-
nia) dowodowych ostrzy gtowicy frezowej.

Rys.

Tarcza szlifierska: elektrokorundowa;

Ksztakt tarczy: garnkowa Cienkoscienna
(PN/N-860), lub garnkowa cienkoscien-
na zbiezna (PN/N-863);

Ziarno 46 do 60;

Twardo$é K ido 1;

MECHANIK
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Chiodziwo: olej wiertniczy w roztworze
1:60 do 1:80 lub szlifowa¢ na sucho.
Podane tarcze szlifierskie uzywane sg do

wszystkich trzech czynnosci ostrzenia.

1) Szlifowanie odsgdzenia o0s-
trzy obwodowych (rys. 20) ma za za-
danie uzyskanie prawidtowego kata przytoze-
nia ostrza oraz usuniecie stepienia. Szeroko$¢
powierzchni cylindrycznej nalezy pozostawic
nie wiekszg od 0,5 mm.

2 Szlifowanie powierzchni
przytozenia ostrzy czotowych.
Ostrza' czotowe gtowic frezowych stanowig,
jak i w wypadku zebow czotowych frezéw,
jedynie pomocnicze krawedzie tngce. Przy
szlifowaniu ich odsgdzenia (rys. 21) nalezy
réowniez zachowac¢ ich pochylenie pod katem
1° do wnetrza gtowicy.

Rys. 21. Szlifowanie powierzchni przytozenia (odsadze-

nia) czotowych ostrzy glowicy frezowej.

3) Scinanie lub zaokragglanie
narozy ostrzy. Dla przecietnych wyma-
gan wystarcza S$ciecie narozy krawedzi tng-
cych pod katem 45°. Gdy jednak wymagana
jest wieksza gtadkos¢ obrabianej powierzchni,
nalezy naroza zaokragli¢, postugujac sie spec-
jalnym przyrzadem do szlifowania zaokraglen.

Jezeli niektére noze sg uszkodzone lub na
tyle stepione, ze wymagajg szlifowania po-
wierzchni natarcia, nalezy je wyja¢ z glowi-

22. Ostrzenie czotowych "ostrzy gtowicy frezowej
na uniwersalnej szlifierce narzedziowej.

Rys.

cy i szlifowac¢ pojedynczo'. Po zatozeniu nozy
do gtowicy z powrotem, nalezy ustawic je do-
ktadnie, postugujac sie czujnikiem. Potem do-
piero mozna przystapi¢ dol szlifowania po-
wierzchni przytozenia' wszystkich nozy gto-
wicy jak opisano w punkcie 2.
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Kierunek obrotéw tarczy powinien by¢
zwrécony od krawedzi tnacej ku grzbietowi
noza; nacisk od tarczy zostaje przejety przez
zaci$niecie wrzeciona gtowicy, w ktorej jest
umocowana giowica frezowa. Zacisniecie
wrzeciona nastepuje po kazdorazowym usta-
wieniu noza.

b. Ostrzenie gtowic frezowych na uniwersal-
nych szlifierkach narzedziowych

Rys. 23. Ostrzenie ostrzy na obwodzie gtowicy frezowej
na uniwersalnej szlifierce narzedziowej.

W braku specjalnej ostrzarki do gtowic fre-
zowych moze by¢ z koniecznosci uzyta uni-
wersalna szlifierka narzedziowa, pod warun-
kiem zastosowania dodatkowego wyposaze-
nia (rys. 22 i 23).

Poniewaz gtowice frezowe sg ciezkie, na-
lezy zwréci¢ uwage, czy szlifierka jest do-
statecznie sztywna. Przecietne uniwersalne
szlifierki narzedziowe pozwalajg na ostrzenie
gtowic frezowych o $rednicy do 200 mm.

7. Gtowice frezowe z nozami o0 ostrzach
ze stopdw spiekanych

Ostrzenie gtowic frezowych z nozami o os-
trzach ze stopdw spiekanych obejmuje te sa'
me czynnos$ci co i ostrzenie zwyktych glowic,
jednakze czynnosci te musza by¢ rozbite na
trzy lub dwa kolejne zabiegi,.uwarunkowane
specjalnymi wymaganiami ostrzenia narzedzi
0 ostrzach ze stopdw spiekanych. Poza tym
zwrdci¢ nalezy uwage, ze gtowice takie mie-
wajg inny rozkiad ostrzy, niz gtowice zwykte.
Na przykiad noze gtowicy a na rys. 24, prze-»
znaczonej do czotowej obrobki plaszczyzn,
majg tylko jedng krawedZ tngcg pochylong
pod katem %, a natomiast noze gtowicy b,
przeznaczonej do rdwnoczesnej obrobki dwdch
ptaszczyzn prostopadtych, majg jedng obwo-
dowg krawedZ tngcg oraz druga skosng, ale
wezszg niz poprzednia.

Rys. 24. Gtowice z nozami o ostrzach ze stopéw spie-
kanych przeznaczone do czolowej obrébki ptaszczyzn.
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Ostrzenie gtowic frezowych o ostrzach ze
stopéw spiekanych musi by¢é wykonywane ze
szczeg0lng starannos$cig. Azeby uzyskaé gtad-
ka krawedZz tnaca, kierunek obrotow tarczy
musi by¢ zawsze skierowany ku krawedzi
tnace;j.

Przy zwyktym sposobie ostrzenia
nieczne dwie lub trzy czynnosci:

sg. ko-

a)  Zeszlifowanie trzonka noza z przodu os-

trza pod katem at przynajmniej o 2° wigk-
szym od kata przytozenia a (rys. 25).

Tarcza szlifierska: elektrokorundowa;

Ksztakt tarczy: garnkowa cienkoscienna

(PN/N-860);

Ziarno: 36 do 46;

Twardos¢: K;

Szlifowaé na sucho;

Szybkos$¢é obwodowa tarczy 25 m/sek.

Rys. 25. Katy przytozenia nozy gtowicy frezowej z na-

ktadkami ze stopoéw spiekanych a — kat =zdarcia

trzonka, <p — kat zgrubnego zaszlifowania nitytki;
a — kat przytozenia.

b) Zgrubne szlifowanie ptytki ze stopu spie*
kanego pod katem a , posrednim miedzy ka-
tem przytozenia, a katem zeszlifowania trzon-
ka noza.

Tarcza szlifierska: karborundowa;

Ksztatt tarczy: garnkowa cienkoscienna

(PN/N-860);

Ziarno: 60;

Twardos¢: 7,

Szlifowa¢ na sucho.

c) Szlifowanie na gotowo, nadajgce ostrzu
wymagany kat przylozenia. Szeroko$¢ po-
wierzchni przytozenia powinna wynosi¢ 2 do
3 mm;

Tarcza szlifierska: karborundowa;

Ksztalt tarczy: garnkowa cienkoscienna

PN/N-860 lub pierscieniowa, umocowa-
na na aluminiowej tarczy;

Ziarno: 80 do 100;

Twardo$¢: G do 77;

Szlifowa¢ na sucho.

Dla gtowic frezowych do zgrubnej obrébki
zeliwa i innych kruchych materialtdbw wystar
czajg dwa zabiegi: po zdarciu trzonka pod
katem "* mozna szlifowa¢ ptytke na calej
grubosci pod katem przytozenia a. Najodpo-
wiedniejsza szybko$¢ obwodowa tarczy: 20 do
25 m/sek.

Zastosowanie mechanicznego posuwu przy
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ostrzeniu glowic frezowych z nakladkami ze

stopdéw spiekanych wymaga zmniejszenia szyb-.

kosci obwodowe]j tarczy szlifierskiej do okoto
10 m/sek. Przy tak zmniejszonej szybkosci
obwodowej mozna uzy¢ stosunkowo miekksg
tarcze 60 I, pracujgcg calg swa szerokoscia,
do rownoczesnego zgrubnego szlifowania na-
kiladki i zdzierania trzonka. Stosuje sie to
zwlaszcza przy nozach o malych przekrojach.

W przypadkach szczegélnych, gdy wymaga
sig duzej gladkoSci powierzchni obrabianej
jak np. przy- obrébce przedmiotéw z lekkich
stopéw, naleiy wykonywaé ostrzenie wykan-
czajgce przy uzyciu drobnoziarnistej tarczy

karborundowej o elastycznym spoiwie (ziar-
no 230, twardos$¢ J) lub tez tarcza z prosz-
kiem diamentowym. Szybkos$é obwodowa ta~
kiej tarczy z karborundu nie powinna prze-
kracza¢ 10 m/sek, a tarczy diamentowej -
25 m/sek. Szlifuje sie na sucho wykonujac
szerokos¢ powierzchni przylozenia réwng 0,2
do 0,3 mm. Docisk tarczy szlifierskiej, a za-
tem i dosuw glowicy frezowej na jedno przej-
$cie tarczy, powinny by¢ jak najmniejsze, aby
unikngé¢ nadmiernego rozgrzéwania sig ostrza
i ewentualnego powstawania na nim peknigé.

. Maly dosuw wplywa rdéwniez na zmniejsze-

nie zuzycia kosztownej tarczy.

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

GRZANIE INDUKCYJINE — HARTOWANIE INDUKCYJNE

Pod nazwg grzanie indukcyjne (ang. ,induc-
tion heating®, ,high-irequency heating”; fr. —
~chauffage par induction”, ,chauffage par
haute fréquence®; niem. — ,Induktionshei-
zung®; ros. — indukcjonnyj nagriew®, ,wy-
sokoczastocznyj nagriew) rozumiemy nagrze-
wanie przedmiotéw metalowych pradami wi-
rowymi, wywolanymi przez indukcje pragdem
wysokiej czestotliwosci, przeplywajgcym w
tzw. indukiorze. Nagrzewanie moze by¢ wy-
konywane dla réznych celéw jak: topienie
metali, wyzarzanie, grzanie przed kuciem
i prasowaniem, grzanie przy hartowaniu, luto-
wanie na mosigdz oraz lutami miekkimi itd.

Hartowanie indukcyjne (ang. — ,inductive
hardening’s ,high-frequency hardening®; fr. —
~lrempe par induction*; niem. — ,,Induktions-
hdirtung; ros. — ,indukcjonnaja zakalka®,
~wysokoczastocznaja zakatka®) jest to poje-
cie wezsze, dotyczace pewnego specjalnego
przypadku grzania indukcyjnego.

Hartowaniem w ogdle nazywamy zabieg
cieplny skladajgcy sie z dwu nastepujacych

po sobie operacyj: 1) nagrzewania do odpo-
wiedniej temperatury, i 2) bardzo szybkiego
chlodzenia.

To samo dotyczy tzw. hartowania indukcyj-
nego z tym, ze pierwsza operacja — grzania
odbywa sig przez indukcje pradem wysokiej

_ czestotliwo$ci. Prad dziata tylko jako $rodek

nagrzewajgcy (podobnie jak obojetna kapiel
grzejna czy tez palnik) i Zadnego innego wply-
wu nie wywiera; na twardo$¢ powierzchni
wptywa jedynie szybko$§é grzania i. sposob
chtodzenia, .
Spotykana réwniez nazwa ,grzanie (harto-
wanie) pradami wysokiej czestotliwosci” wy-
daje sie mniej udana z dwéch przyczyn:

1) poniewaz najbardziej charakterystycznym
W procesie jest nie czestotliwos$¢ praduy,
tylko to, Zze grzanie odbywa sie przez in-
dukcje, i ,

2) poniewaz czestotliwos¢ pradu bywa roéz-
na, zaleznie od zastosowania w grani-
cach 500—5.000.000 okr/sek. .

P, K.

OLEJ CZY OLIWA?

Olej czy oliwa? Olejenie czy oliwienie?
Oto watpliwosci, ktére nurtuja wielu techni-
kéow przy wyborze wlasciwego wyrazu na
oznaczenie smaru plynnego 1 smarowania
ptynnego. | .

Wyrazy oliwa, oliwka, olej, wywodzg sie
ze stéw greckich éhafa = 1) drzewo oliwne.
2) oliwka (owoc) i &haiov == oliwa (ptynny
tluszcz  wycisniety.z oliwek).

Powyizsze wyrazy przybraly w jezyku lacin-
skim dwie odrebne formy fonetyczne: oleq,
oleum i oliva, olivum, przy czym wyrazy:
olea i oliva oznaczaja drzewo oliwne lub
oliwke, a wyrazy oleum i olivum — oliwe.

Z pierwszej formy fonetycznej pochodzi
polski wyraz olej, ktéry oznaczal wszystkie
plynne ttuszcze pochodzenia roslinnego lub
zwierzgcego, a nastgpnie wszystkie geste cie-
cze palne, nie mieszajgce sie z woda (np olej
skalny).

Pochodne wyrazu oleum we wspédiczesnych
jezykach europejskich posiadaja podobng po-
sta¢: ang. oil, franc. huille, niem. Oel, wi. olio.

Z drugiej formy fonetycznej pochodzi pol-
ski wyraz oliwa, kiéry oznaczat pierwotnie
tylko plynny tluszcz, wyciskany z oliwek,
t. j. owocow drzewa oliwkowego. Z czasem
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zakres pojeciowy tego wyrazu zostal pomie-
&§zany z zakresem pojeciowym wyrazu olej.

Z wyrazu oliwa wywodzi sie czasownik oli-
wié, ktéry przez analogie do rozszerzonego
zasiegu znaczeniowego wyrazu oliwa byl
uzywany na oznaczenie czynnosci, do kté-
rych byla uzywana zaréwno oliwa, jak i oleje,
a wiec do smarowania plynnego i natluszcza-
nia smarami plynnymi.

Inne jezyki europejskie s bardziej S§cisle
i dla oznaczania oliwy uzywajga wyrazen: ang.
oliv .0il, franc. huille d‘oliva, niem. Olivendl,
wl. olio d'oliva.

Aby unikngé¢ szkodliwego pomieszania po-
je¢ stosujemy wyraz oliwa na oznaczenie

ptynnego tluszczu, otrzymywanego z oliwek,
a w technice uzywa]my wyrazu olej na ozna-
czenie plynnych smaréw i przymiotnika ole-
jowy w wyrazeniach tego rodzaju, co: pomp-
ka olejowa, miska olejowa, filtr olejowy. Za-
miast ,oliwiarka™ uzywajmy wyrazu olejar-
ka na oznaczenie malego naczynia z dziéb-
kiem, zawierajgcego olej smarowy. Unikajmy
natomiast uzywania w technice wyrazéw
,olei¢” i ,olejenie”, ktére mogy oznaczaé za-
rowno czynno$¢ smarowania olejem po-
wierzchni trgcych wspdipracujacych z soba
czeici maszyn, jak i nasycanie olejem tkanin
Iub skor.
A M

SMARY | SMAROWANIE

Smarami nazywamy ciala stale lub plynne,
zdolne do utworzenia warstewki, rozdzielajg-
cej powierzchnie cial statych, trgcych o sie-
bie (np. wspélpracujacych z soba ruchomych
-czesci maszyn).

- W normalnej temperaturze smary mogga byé,
stale lub plynne,

Jako smary plynne s3 uzywane zazwyczaj
oleje smarowe, jakkolwiek w niektérych wy-
padkach, np. przy tarciu drewna o drewno,
jako smaru uzywa sie wody.

Obok wyrazu smar i jego pochodnych,
jak smarowaé, smarowny, smarowniczka itp.
istnieje wyraz maZ i jego pochodne, jak ma-
zaé, mazisty, maznica itp.

Wyraz smar odpowiada wyrazom: angiel-

skiemu smear i niemieckiemu Schmiere, na- .

tomiast wyraz maZ stanowi praslowo, wyste-
pujace we wszystkich jezykach stowianskich.

Po rosyjsku smazywal’ oznacza dokiadnie
smarowaé; pochodzgcy réwniez od prastowa
,maz’‘ wyraz masfo oznacza po rosyjsku nie
tylko masio w znaczeniu polskim, ale i wszel-
kie oleje, np. smarocznoje masto (olej smaro-
wy), maslanyj nasos (pompka olejowa), a ma-
wet drzewo oliwne nazywa sie po rosyjsku
maslina.

Rozpatrujqc zakres tresa obu powyzszych
grup wyrazéw w jezyku polskim, dochodzimy
do wniosku, iz wyraz smarowaé uzywany jest
przede wszystkim w znaczeniu powlekania
powierzchni wspélpracujgcych z soba rucho-
mych czesci smarem, w celu zmniejszenia tar-
cia. Natomiast mazaé i jego pochodne odno-
szg sig do powlékania powierzchni substancja-
mi ttustymi, lepkimi Ilub barwigcymi, przy
czym sam wyraz mazaé nie okredla celu wy-
konywanej czynnosci.

A M

JEDNO DOBRE OZNACZENIE - 25 ZtYCH

.Bulletyn de Métrologie" (Nr 99/1948) wy-
dawany przez Belgljskle Ministerstwo Spraw
Ekonomicznych i Klas Srednich podaje pod
tym tytulem dowc1pn1e ulozony artykulik,
kiéry ma znaczenie i dla Polski. Przytaczamy
go ponizej w przekladzie:

.Starajcie sie pisaé poprawniel
Starajcie sie unika¢ bledow!

Przestrzegajcie skrupulatnie miedzynarodo-
wych symboli jednostek!

'Wigc np. dla wyrazenia pewnej ilosci ma-
terii piszcie:
kg
Natomiast nie piszcie:
kg. — z powodu kropki;

Kg — z powodu majuskuty,
kgr — z powodu litery r,
ko albo k® — z powodu litery o,
k — z powodu braku litery g,
kgs — z powodu litery s (ten przypadek
nie ma znaczenia w Polsce — przyp.
ttumacza).
Nie popetniajcie takze 19 btedow, ktoére
mozna uczyni¢ kombinujgc powyzsze 6”.
Do stow tych chciatoby sie jeszcze dodaé:
Nie moéwcie ,kilo” zamiast kilogram — le-
nistwo lingwistyczne (,la paresse linguis-
tique”) jest wlasciwoscig rasy celtyckiej nie

za$ slowiafiskiej.
Z, Rr.
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Inz, MIKOtAJ DUBOWICKI

O D

LEWNICZY

PODSTAWOWE WIADOMOSCI Z METALOGRAFII ZELIWA

Wiadomosei ogolne

Metalografia zeliwa obejmuje wiadomosci
0 przemianach . zachodzgcych w strukturze
zeliwa podczas topienia, odlewania, krzep-
nigcia i stygnigcia, a takze podczas nastep-
nych dodatkowych operacyj cieplnych,

Rys. 1 przegdstawia ukiad zelazo-wegiel 1);
liniami ciggtymi zaznaczony jest uklad naj-
czesciej rozpatrywany Fe - FesC, czyli zelazo-
cementyt, liniami za$ przerywanymi Fe-C,
czyli zelazo-grafit. Przypomnieé¢ nalezy, ze
uktad Fe-Fe3C jest uwazany za uklad nie-
trwaly, to znaczy otrzymany przy stosunko-
wo szybkim stygnieciu stopu. Uktadem trwa-
tym jest uklad zelazo-grafit, uzyskiwany przy
bardzo wolnym- stygnieciu. Poglady na to sa
zreszty rozne i wydaje sie, ze wydzielenie
grafitu otrzymuje sig raczej w obecnosci do-
mieszek niektorych pierwiastkéw np. krzemu,
lub wskutek obecnos$ci gazéw (CO). Uktad
zelazo-grafit odgrywa role przy rozwazaniach
dotyczacych zeliwa, w ktérym wystepuje gra-
fit i wegiel zarzenia. Przypominamy, ze w
ukladzie zelazo-grafit poszczegélne linie ozna-
czajg: » i
~-C'D’ — krzywa wydzielania
z cieczy; A

E'C’'F" — linia krzepniecia eutektyki grafi-
towej; ‘

punkt C’ — eutektyka grafitowa, skladaja-
ca sie z krysztaléw roztworu. stalego wegla
elementarnego (grafitu) w zelazie 7 i z gra-
fitu; .

E'S" — krzywa wydzielania sie wegla za-
rzenia wskutek obnizajacej sie wraz z tem-
peraturg- rozpuszczalnoici wegla elementar-
nego w zelazie v;

P'S’K’ — linia wydzielania sie mieszaniny
eutektoidalnej zlozonej z ferrytu i wegla za-
rzenia.

Zeliwem nazywamy stop zelaza z weglem
i niektorymi innymi dodatkami, przy czym
zawartos¢ wegla jest wieksza teoretycznie od
1,75%, a praktycznie od 2,2%.

Jako domieszki wystepuja krzem Si, man-
gan Mn, fosfér P i niewielkie ilo$ci miedzi
Cu, ktére uwazamy za domieszki korzystne,
szkodliwa natomiast jest domieszka siarki S.
Oprécz zwyczajnego zeliwa uzywa sie réw-
niez zeliwa stopowego. Domieszki stopowe,

sig grafitu

1) Dla zrozumienia struktur zeliwa ¥ przemian
w nim zachodzacych niezbedna jest znajomos$é ukla-
du zelazo-wegiel; przyjmujemy, ze czytelnik zasadni-
czo sie w nim orientuje. : .

jak nikiel Ni, chrom Cr i inne, wprowadzamy
celem uzyskania lepszych wlasno$ci mecha-
nicznych lub chemicznych; mamy woéwczas
odpowiednio: zeliwo niklowe, chromowe itd.
Wreszcie w zeliwie znajduja sie domieszki
gazowe jak wodér, azot i niemetalowe —
siarczki, wtracenia zuzlowe, czZystki materia-
6w ogniotrwalych i inne. ‘ :
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Najgtowniejszym skladnikiem zeliwa obok
zelaza jest wegiel. Moze on znajdowa¢é sig
w zeliwie w postaci zwigzanej jako FesC —
cementytl, lub w postaci wolnej jako C —
grafit lub wegiel Zarzenia (wegiel zarzenia
jest -to inna posta¢ grafitu, ktéra tworzy sie
w stanie stalym z rozkladu cementytu i rézni
sie od grafitu wielko$cig, ksztaliem i rozmie-
szczeniem). Cementyt jest na ogét zwigzkiem
nietrwalym -przy wysokich temperaturach
i rozklada sig¢ na wegiel wolny (grafit, wegiel
zarzenia) i zelazo-alfa (ferryt). Twardo$¢ ce-
mentytu jest jedng z najwiekszych — w prze-
liczeniu na Hp wynosi ponad 700 kG/mm?2 —
i dlatego w stopach zelaza twardo$é¢ rosnie
w miare zwigkszania sig ilo§ci cementytu.
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W zaleznosci od tego, kiedy i jak wydziela
sie cementyt z roztworu, mozemy mie¢ ce-
mentyt pierwotny (ze stanu cieklego), wy-
dzielajacy sie wzdiuz linii CD, cementyt
widrny wydzielajgcy sig w stanie stalym
wzdtuz linit ES i cementyt trzeciorzedowy
wystepujacy tylko w bardzo migkkich sta-
-lach i wydzielajacy sie wzdtuz linii PQ. Ce-
mentyt wchodzi takze w sklad eutektyki le-
deburytowej i eutektoidu — perlitu.

W zaleznosci od ‘tego’ czy wegiel jest cal-
kowicie zwigzany, czy tez tylko czesciowo,
rozrozniamy:

1) zeliwo blale — wegiel wystqpu]e pod

postacig cementytuy,

2) zeliwo szare — wegiel

postacig grafitu,

3) zeliwo psire (potowiczne) — wegiel wy-

stepuje zar6wno pod postacig grafitu jak
i cementytu.

wystepuje pod

Odlewy z bialego zeliwa o pewnym skila-
dzie chemicznym poddaje sie czasem wyza-
rzaniu w odpowiedniej atmosferze i wiedy
otrzymujemy tzw. Zeliwo ciggliwe, w ktorym
wegiel jest wydzielony czesciowo lub calko-
wicie w postaci wegla zarzenia.

Przebieg krzepniecia i struktura zeliwa
bialego

Rozpatrzmy teraz na tle uktadu zelazo-ce-
mentyt sposdb krzepniecia stopu o zawartosci
1,75—6,67% C, ktéry nazywamy zeliwem.

Przy zawartosci wegla w stopie ponlze]
43% podczas krzepniecia wydzielaja sig
z cieczy najplerw krysztaly austenitu, zawie-
rajgcego poczgtkowo rézne ilosci wegla
w roztworze; po dojsciu do temperatury 11450
krysztaly austenitu zawierajga swoja granicz-
na zawarto$¢ — 1,75% C. Jednoczes$nie z wy-
dzieleniem krysztalow austenitu, w ktérym
zawartos¢ wegla jest mniejsza niz przeeigtna
zawarto$¢ w stopie, ilos¢ wegla pozostaja-
cego w roztworze cieklego Zelaza musi wzra-
sta¢ i przy temperaturze 1145° osigga 4,3%.
Tak wiec przy tej temperaturze istniejg jed-
noczeénie pewne ilosci krysztalow skrzeplego
juz austenitu (o 1,75% C) i pewna ilo$¢ ciek-
lego .stopu (0 4,3% C). Stosunek ilosciowy
krysztalow austenitu i pozostalej cieczy za-
lezy od zawartodci wegla w stopie; im wigk-
sza jest przecietna zawarto$¢ wegla, tym
wieksza ilo$¢ cieczy i wreszcie przy zawar-
toséi 4,3% C, w temperaturze 1145° bedzie
sama tylko ciecz. Ta najnizej topliwa (eutek-
tyczna) ciecz o tym skladzie jest obecna we
wszystkich stopach Fe -Fe3C powyzej 1,75%
do 6,67% C i krzepnie przy stalej temperatu-

rze 11459 jako mieszanina zwana ledebury-

tem. (skladajgca sie z "krysztaldéw austenitu
i cementytu pierwotnego). Tak wiec wszyst-

kie stopy Fe -FesC powyzej 1,75% C konczg
krzepnaé i zaczynaja sie topi¢ przy temp.
11450 C, przy czym skladaja sie przy temp.
wyzszej (1145—7219), o ile zawieraja mniej
niz 4,3% C, z austenitu i ledeburytu; przy
4,3% C — z ledeburytu, za$ powyzej 4,3% C —

z krysztalow cementytu pierwotnego (wydzie- -
lajacego sie bezposrednio z cieczy) i z lede-
burytu. W miare wzrostu zawartosci wegla
od 43 do 6,67% ilos¢ ledeburytu w stopie
maleje i przy 6,67% C stop (teoretycznie) skla-
da sie tylko z krysztaldow cementytu.

Stopy zelaza z weglem czgsto okre-élamy
w zaleznosci od zawartosci wegla jako: pod-
eutektyczne, eutektyczne i nadeutektyczne.

W miare stygnigcia od 1145° do 7210 za-
wartos¢ wegla- w austenicie we wszystkich
stopach zmniejsza sie z 1,75% C na 0,9% C
z powodu wydzielania sie cementytu wtorne-
go (wzdluz linii ES); przy 7219 zachodzi roz-
pad austenitu na perlit, tak Ze ponizej tej
temperatury na miejscach austenitu wystq—
puje perht cementyt wtérny przewaznie do-
lacza sie do cementytu pierwotnego. Lede-
buryt, w ktérym zamiast krysztalkéw auste-
nitu wystepUJe perht nazywamy ledeburytem
przemienionym.

Na rys. 2 jest pokazana struktura prawie
czyste ledeburytycznej suréwki biatej (drob-
ne plamki perlitu i cementytu), skladajgca sig
z czystego ledeburytu przemienionego.

Zeliwo bialo-pedeutektyczne widzimy na
rys. 3; wida¢ ciemne choinkowate (dendry-
tyczne) krysztaly pierwotnie austenitu, obec-
nie perlitu, na tle ledeburytu przemienionego,
bedacego mieszaning drobnych ciemnych pla-
mek, dawniej austenitu — obecnie perlitu,
i jasnych — cementytu. Przy wigkszym po-
wigkszeniu ciemne plamy posiadajg budowe
perlityczng (rys. 4).

Na rys. 5 pokazana jest surowka biata
nadeutektyczna, w ktorej wystepuja kryszta-
ly pierwotnego cementytu — biale lamele
(igty) na tle ledeburytu przemienionego.

Obecnos¢ ledeburytu w stopach Fe - Fe3zC
powoduje zanik kowalnosci oraz zdolnosci do
przerobki plastycznej na goraco, bedacej ce-
cha charakterystyczng stali.

Przebieg krzepniecia i struktura zeliwa
szarego

Wspomnieliémy juz na poczatku, ze w sto-
pach zelaza wegiel moze wysftepowaé row-
niez pod postacia wegla wolnego (elementar-
nego) czyli grafitu. Zachodzi to wéwczas, gdy

‘stopy te przez dluzszy czas zostana poddane

dziataniu wyzszych temperatur, np. przy po-
wolnym stygnieciu, lub gdy zawieraja znacz-
ng, iloé¢ niektérych domieszek, jak np. krze-
mu, tak ze cementyt zdgzy sig¢ rozlozy¢ na
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Rys. 2. ~ _ pow. X-5Q0
Suréwka biata ledeburytyczna (eutektyczna)

Rys. 4 pow. X 500

Zeliwo biate podeutektyczne

grafit i zelazo (ferryt), lub w ogdle nie po-
wstanie.

W zwyklych suréwkach i zeliwie szarym
prawie nigdy nie o.sigga sie stanu rownowagi
zupetnej, tj. aby caty wegiel byt pod posta-
cig grafitu. Prawie zawsze wystepuje pewna
ilos¢ wegla zwiazanego, wchodzacego w skiad
perlitu. Ilo$¢ perlitu moze by¢ rozna i zalezy

od skiadu chemicznego suréwki — zeliwa
(gtdwnie od ilosci Si i Mn) i szybkosci styg-
niecia.

Dla 4,2% wegla w ukladzie Fe C przy 1152°
mamy eutektyke grafitowa, skiadajacg sie
z mieszaniny wegla (grafitu) i austenitu. Eu~
tektyka grafitowa nie zawsze ma budowe cha-
rakterystyczng -dla eutektyk, gdyz grafit t3-
czy sie tatwo w wieksze pilatki, przez co za-
traca sie charakter eutektyczny.

Jezeli za$ stop Fe-C zawiera wegla ponizej
4,2%, to. sktada sie przy temperaturze 1-152—
—721° z austenitu i' wegla elementarnego;
ponizej 721° austenit przechodzi w. perlit,, jak
to mialo miejsce w ukiadzie Fe -“FesC." Na
og6t zeliwo biate posiada w temperaturze
otoczenia skiadniki strukturalne: perlit + ce-
mentyt; w zeliwie szarym cementyt ulega roz-
ktadowi wg reakcji:

FerC — 3 Fe ‘(ferryt) + C (grafit).

MECHANIK
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Rys. 3. . i pow. X 100
Zeliwo biate podeutektyczne

Rys. i . , pow. X 100
Suréwka biata nadeutektyczna

Poniewaz cementyt, zarobwno wolny jak

i z perlitu, moze sie catkowicie roztozy¢, mo-
ga by¢ w zeliwie (suréwce) szarym nastepu-
jace skiadniki strukturalne: grafit, ferryt, per-
lit i cementyt. Odpowiednio do wystepujacej
struktury rozroézniamy trzy odmiany zeliwa
szarego:

1) zeliwo

tyczne,

2) zeliwo perlityczne,

3) zeliwo nadperlityczne.

W zeliwie ferrytycznym osnowa metaliczna
z pominieciem grafitu bedzie sie skiadac tyl-
ko z ferrytu; zeliwo takie jest rzadko kiedy
uzywane. Zwykle zeliwo szare ma budowe
ferrytyczno «perlityczng, uwidoczniong na
rys. 7, wida¢ grafit z osnowag metaliczng
sktadajgcg sie z ferrytu i perlitu. Im wiecej
jest .perlitu, tym wyzsze witasnosci mecha-
niczne (wytrzymatos¢ na rozcigganie) posia-
da zeliwo przy takim samym rozmieszczeniu
i wielkoSci' grafitu.

Zeliwem perlityczaym nazywamy takie ze-
liwo szare, w ktéryin oprécz grafitu (mozli-
wie drobnokrystalicznego) wystepuje w 0s-
nowie metalicznej'gtownie perlit, lub perlit
i bardzo mata ilos¢ ferrytu. Struktury zeliwa
prawie perlitycznego pokazano na rys. 8 i 9.
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Rys. 6. . . pow. X 200 Rys. 7. . . pow. X 200
2eliwo ciagllwe 2eliwo szare perlityczno-ferrytyczne

Rys. . . . . pow. X 200 Rys. - . . pow. X 200
Zeliwo perlityczne (nietrawione) Zeliwo perlityczne (trawione)
Rys. 10. . .. .pow. X 500 Rys.ll. . pow. X 500
Zeéliwo szare perlit, z eutektyka grafit, i nieco fosfor. Zeliwo szare perlityczne z eutektykg fosforowag
ow. X 200 Rys. 13. pow. X 30®

Rys. 12. . . . p . .
Zéliwo szare z zanieczyszczeniem siarczkami manganu Zeliwo pstre (potowiczne)
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Zeliwem nadperlitycznym nazywamy takie
zeliwo, ktérego osnowa posiada pewng ilos¢
wolnego cementytu wtdrnego.

- Kilka innych struktur wystepujgcych w ze-
liwie szarym pokazujg dalsze rysunki.

Na rys. 10 widaé¢ zeliwo szare czysto per-
lityczne z eutektykg grafitowa i nieco fosfo-
rowa. '

Na rys. 11 pokazano eutektyke fosforowa
w zeliwie szarym, perlitycznym.

Na rys. 12 wida¢ oprécz krysztatkéw 'gra-
fitu, perlitu i ferrytu wtracenia niemetaliczne
siarczku manganu.

Zeliwo pstre (polowiczne) przedstawione
jest na rys. 13. Posiada ono sktadniki struk-
turalne zaréwno zeliwa szarego, jak i biatego:
wida¢ krysztatki grafitu, perlitu, cementytu
i nieznaczne iloSci ledeburytu przemienio-
nego. :

Zasady .obrébki cieplnej zeliwa

Znajac zmiany w ukladzie Fe-FesC i Fe-C
w stanie plynnym oraz stalyin mozemy nie
tylko okres$li¢ skladniki strukturalne w sto-
pach zelaza, ale takZe rozpatrzy¢ mozliwoséci
obrobki cieplnej tych stopéw. Poniewaz zmia-
ny w stanie stalym sa najintensywniejsze
w stopach obejmujacych stale, stosuje sie
obrébke cieplng wtasnie do stali, za§ obrébka
cieplna zeliwa jest stosowana dotychczas
w wyjatkowych przypadkach, np. do usunie-
cia naprezen odlewniczych, lub do zeliwa
bialego — celem otrzymania zeliwa ciggli=
wego.

Obrébka cieplna zeliwa szarego polega na
tych samych zasadach, co i stali, a mianowi-
cie: zagrzewajac zeliwo perlityczne do tem-
peratury powyzej przemiany perlitycznej
(praktycznie do 8500), przeprowadzamy we-
giel, gtéwnie z perlitu, do roztworu sta-
lego zelaza Y, czyli austenitu, i
szZybko chlodzimy w wodzie, oleju, goracych
kapielach solnych lub metalowych. Przez
szybkie chlodzenie zeliwa niestopowego po-
winnidmy otrzymaé¢ austenit, jednakze pomi-
mo najwiekszej szybkosci chlodzenia, zacho-
dzi przemiana (rozpad) austenitu i otrzymu-
jemy w wyniku jako sktadniki strukturalne
fazy przejsciowe od austenitu do perlity,
a wiec martenzyt, troostyt i sorbit. W zalez-
nosci od szybkosci chlodzenia otrzymujemy:

martenzyt przy szybk. chlodz. 200--100/sek

troostyt " " " ok. 40%/sek
sorbit " " " 40-:-200/sek
perlit C " ,, ponizej 20%/sek.

Oczywiscie, w zaleznosci od skladnikéw
strukturalnych, zeliwo szare obrabiane ciepl-
- nie bedzie posiadaé¢ rézne wlasnos$ci mecha-
niczne, a szczegdlnie twardos¢ i wytrzye
malos¢.

nastepnie

Réwniez | niektore domieszki 'stopowe,
a zwlaszcza mangan i nikiel, obnizajace tem-
perature przemiany alotropewej i perlitycz-
nej zeliwa, powoduja zmniejszenie krytycznej
szybkosci chlodzenia i mozemy otrzymac
budoweg austenityczng Ilub martenzytyczng,
nawet przy powolnym chlodzeniu tj. w po-
wietrzu.

Jezeli jest mowa o obrdbce c1ep1ne] zehwa
bialego, to praktycznie stosuje sie tylko wy-
zarzanie przy temperaturach 900 do 10009,
ktéore ma na celu otrzymanie zeliwa ciaggli~
wego, tj. rozpad cementytu na ferryt i wegiel
zarzenia i czasem wypalenie wydzielonego
wegla (w zaleznosci od tego czy wyzarzano
w atmosferze obojetnej czy utleniajacej).
Skladniki strukturalne w zeliwie ciggliwym
beda: wegiel zarzenia, ferryt, perlit, a wyjat-
kowo — wskutek nieodpowiedniego wyzarze-
nia — cementyt. Na rys. 6 pokazano struk-
ture zeliwa ciggliwego, posiadajgcego sku-
pienie wegla Zarzenia, a dookola niego ferryt
i perlit,

Skiad chemiczny zZeliwa szarego. Wplyw
domieszek na strukture i wlasnoSei zeliwa. .

Przyblizony sklad chemiczny zeliwa szare-
go jest nastepujagcy C — 2,7 = 3,5%, Si —
1,0 =— 3,0% (w zaleznosci od wielkosci, gru-
boséci i przekroju odlewu); Mn — 0,4 -+ 1,5%
P — do 1,5%, S — max. do 0,1% (czasem do
0,15%).

Przecietne szare zeliwo maszynowe zawie-
ra okolo 3% C, w tym okolo 2% wegla
w postaci grafitu i reszte w postaci FezC.

Zeliwo biale podeutektyczne stosowane na
odlewy ciagliwe posiada w stanie surowym

" nastepujacy sktad chemiczny: C — 2,2-+3,2%,

Si— 0,4 =+ 0,6%, Mn — max. 0,5%, P — max.
0,1%, S — max. 0,1%.

Wegiel w zeliwie,

Sktad chemiczny zeliwa i szybkos$é chlo-
dzenia sg najwazniejszymi czynnikami wply-
wajgcymi na otrzymanie zeliwa szarego i bia-
tego. Od sktadu chemicznego zalezy nie tylko
ilos¢ grafitu, lecz takze wielko$¢ skupien. Im
wieksza jest ilosé wegla w zeliwie, tym wiek-
sza jest sklonno$¢ do grafityzacji; im wiecej
jest wegla, tym zakres topienia jest wezszy
i przy tym samym stopniu przegrzania zeliwo
jest latwiej ptynne. Topienie zeliwa o niskiej

- zawartosci wegla wymaga wyzszych tempe-

ratur, gdyz zeliwo takie posiada wyZszy
punkt topliwosci i wvkazuje wieksza gesto-
ptynnosé. Przy wykonywaniu odlewéw cien-
koéciennych, aby nastapilo dobre wypelnie-
nie formy, trzeba zeliwo niskoweglowe prze-
grza¢ wyzej, niz wvsokoweglowe. Nizsza
zawarto$¢ wegla powoduie zwigkszenie skur-
czu, a tym samym stwarza warunki sprzy-

jajace powstaniu jamy usadowej.
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Przyjmuje sie w praktyce, ze zawartosé
wegla w zeliwie nie powinna by¢ ponizej
2%, ze wgoledu na trudnosci przy odlewa-
niu; réwniez gorna granica zawartosci wqgla
jest ograniczona i powinna by¢ mniejsza niz
4,3%; przy 4,3% C tworzy sie drobna eutek-
tyka grafitowa, ktora pogarsza spdjnos$¢ mie-
dzykrystaliczna oraz wtasnos$ci mechaniczne
zeliwa. Grafit jest sktadnikiem strukturalnym
bardzo miekkim, zas powyzej 4,3% C wy-
dziela sie gruby nadeutektyczny grafit, ktéry
réwniez bardzo ostabia, wiasno$ci wytrzyma-
losciowe zeliwa.

Co do grafityzacji zeliwa, czyli tworzenia
sie grafitu, sa rozne poglady, lecz na ogol
sprowadzaja sie one do trzech, a mianowicie:

1) Grafit powstaje 2z rozktadu cementytu
FesC — 3Fe + C (grafit). Reakcja ta moze
sie odbywaé¢ zaréowno w stanie cieklym jak
i stalym. Niektérzy uwazajg, Ze reakcja ta
jest wiecej skomplikowana:

2CO = COs -+ C (grafit)

COs + FegC == 2CO - 3Fe

Istnieje rowniez poglad, ze cementyt dyso-
cjuje na grafit i roztwdr staly wegla w ze-
lazie gamma wg reakcji: FesC = C -+ roztwér
staty wegla w Feny.

2) Grafit wydziela sie z plynnego stopu
(Portevin, Goerens, Honda, Murakami, Heyn,
Bauer, Hannemann).

3) Grafit w zeliwie powsta]e zaréwno z cie-
klego stopu, jak i z rozkiadu cementytu (Pi-
wowarski).

Glownym czynnlklem od ktorego zalezy
charakter powstalego w zeliwie grafitu jest
szybkos¢ chlodzenia. Jezeli stop skrzepnie
zanim zdazy wykrystalizowad¢ grafit, wow-
czas powstawanie grafitu odbywa sig przez
rozklad cementytu.

Grafit w zeliwie. moze posiada¢ 1ézny
ksztatt, wielkos$¢ (grubosé¢ i dlugosé) i roz-
mieszczenie, zaleznie od szeregu czynnikéw.
Grafit jest tym drobniejszy, im mniejsza jest
zawarto$¢ wegla w zeliwie 1 w im wigkszym
stopniu zostalo ono przechlodzone. Poza tym
posrednio. dzialaja-. na. wydzielenie grafitu
domieszki: te, ktore znajduja sie w rcztworze
statym zelaza, jak Si, INi, Al, Ti, Cu sprzy-
jaja graﬁtyzacp pierwiastki za$ wegliko-
tworcze — Mn, Cr, Mo, W, V — utrudniajg
\\graﬁtyzaC]e zw1eksza]qc trwato$¢ cementytu
i weghkow (patrz tablica I); siarka i fosfor
réwniez utrudniajg grafityzacje. W zwyczaj-
nym ieliwie zdolnos$¢ grafityzacji?) zalezy

2) Przy okre$laniu zdolnoSci grafityzacyjne;j zeliwa
postugujemy sie probg klinowa; przy spuszczaniu
zeliwa do kadzi odlewamy probny %klin i lezeli sto-
pien grafityzacji jest miedostateczny dodajemy krzem.

" nie,

glownie od calkowitej zawartosci wegla

i krzemu, przy statych innych sktadnikach

zeliwa i przy stalych warunkach lania.
Poza tym na charakter grafitu w odlewie

wplywa:

a) rodzaj grafitu we wsadzie,

b) sposob topienia, oraz moment i kolejnos¢

dodawania skiadnikéw stopowych, (jak
Fe—Si, Si—Ti, itp.),
c) temperatura nagrzewania zeliwa i ruch

wanny metalowej np. wstrzasanie lub wi-
rowanie,
d) szybkosé krzepnigcia i
- wWow,
ey obrébka cieplna.

stygniecia odle-

TABLICA 1.

ZdolnoSci grafityzacyjne pierwiastkéw
(zestawienie orientacyjne).

Pierwiastki sprzyjajace 1) ’Pxerwxastkl utrudma;ace 2)
grafityzacj grafityzacje

Si 4+ 1,00 ; Mn — 0,25
Al -+ 0,50 Mo — 0,30
Ti 4 040 ’ cr  — 100
Ni -+ 035 ‘ V. — 200
Cu -+ 0,30

1) Podane wspoélczynniki okreslaja zdolno$é grafi-
tyzacyjna pierwiastkéw w stosunku do krzemu.

2) Podane wspolczynniki. okreslajg zdolno$é utrud-
niania grafityzacji w stcsunku do chromu.

Grafit znajdujacy sie w zeliwie, powoduje
nastepujace zjawiska: |

1) grafit jako sktadnik strukturalny nie-
métaliczny jest kruchy i powoduje niecigglosé
tworzywa metalowego;

2) grafit, zwlaszcza grubokrystahczny, dzia-
ta jako karb; pozadanym jest, aby grafit nie
byt w zbyt duzej ilosci, nie byl zbyt gruby
lub zbyt drobny; poza ‘tym grafit powinien
by¢ rownomiernie rozsiany i mozliwie w po-
staci kulistej (zamiast grubych krysztalkéw)
kryszta1k1 grafitu nie powinny lqczyc sie ze
sobg, ani tworzy¢ siatki.

3) grafit obniza wtlasnosci wytrzymaloscm-
we, a zwlaszcza wytrzymalos¢ na rozcigga-
$ciskanie, zginanie i powoduje prawie
zupelnie zanik wlasnosci plastycznych (wy-
dluzenia, przewezenia i udarnosci).

Grafit jako skladnik strukturalny zeliwa
posiada waznag zalete, a mianowicie: zdol-
nos$¢ ttumienia drgan w konstrukcjach. Stad
okazalo sie, ze wytrzymalo$s¢ na zmecze-
nie, przy uwzglednieniu ksztaltu elemen-
tu, posiada  dla Zeliwa warto$é¢ zblizona do
stali.

(c. d. n.)

182



_Rok XX11

MECHANIK

Zeszyt 4—6

Prof. inz, KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

CENTRALNE £tADOWANIE ZELIWIAKOW

Zmechanizowane fadowanie centralnel) po-
legajace na wprowadzeniu materialu do zeli-
wiaka i wrzucenia' go wzdluz osi do pieca

- (rys. 1), rozwiazuje za-
gadnienie prawidlowe-

AN go

ulozenia warstw

e metalu i koksu, jednak
N mozliwe jest tylko
.. m przy duzej $rednicy
S zeliwiaka. -

Istotng czescig urza-
L dzenia jest kosz gar-
o dzielowy. Zastosowa-
. nie kosza z opuszcza-
{ " - jnym stozkowym dnem
| ? wg rys. 2 jest mozli-
P jwe, gdy najmniejsza
$rednica zeliwiaka wy-
jtosi przynajmniej 1300
'mm, poniewaz S$redni-
ca kosza nie moze by¢
mniejsza od 800 mm,
a przeSW1t miedzy wewnqtrznq powierzchnig
pieca i denkiem musi wynosi¢ minimum 250
mm, aby kawalki - metalu mogly przejS¢ przez
utworzony pierScien. Gesi i zlamki muszg
by¢ réwniez znacznie bardziej rozdrobnione,
anizeli przy recznym ladowaniu wsadu.

/L7010
4

1R

Rys. 1. Centralne tado-
wanie zéliwiaka za po-
mocag wsadzarki.

1390
1080

181/43 -R2

Rys. 2. Kosz gardzielowy 2z opuszczanym daniem.

Aby moglo nastgpi¢ opuszczenie denka,
kosz musi zosta¢ zawieszony w zeliwiaku.
‘Wymaga to umocowania w zeliwiaku wprost
gardzieli specjalnych widetek (rys. 3), na kté-
rych zatrzymuje sie Kosz posiadajgcy - odpo-
wiedni kolnierz; widetki
szybko pod wplywem zaru i powodujg ko-
nieczno$¢ czestszej naprawy wykladziny
w tej czesci pieca.

) 1) Patrz értykul prof. ing. K. Gierdziejewskiego
»Czy zmechanizowane ladowanie zZeliwiakéw zawsze jest
wskazane”, ,Mechanik", zeszyt 7—8/48, str. 327—330.

niszczg sie dos$¢

Aby unikna¢ ladowania stale z jednej wy-
sokosci, mozna zmieni¢ konstrukcje kosza
i stosowa¢ oddzielny mechanizm do opuszcza-

nia kosza i osobny do

% . @ denka. Unikamy wte-

: dy widelek i mozemy

tadowa¢ piec z kazdej

wysokoséci; natomiast

kosz jest bardziej zto-
i zony i drozszy.

Dla zeliwiakoéw o
mniejszej Srednicy za-
stosowano kosze z
A dzielonymi  denkami,
umieszczonymi na za-
wiasach, ktérych - po-
16wki odchylaja sig od
bokow ku Srodkowi.
Kosz jest otwierany
~1zZ€Z obstugujacego
suwnicg, za pomocg
linki stalowej, nie
zawsze sprawnie dzia-
lajacej. Kosz musi by¢ -
réwniez  zaopatrzony
wzdluz  Srednicy w
belke, na ktorej sg
umieszczone  zawiasy
obu polowek denka,
ktéra utrudnia jego
oproznianie szczegdl-
nie przy mniejszych srednlcach zeliwiaka. Te
dwie wady Wplyne;ly na zaniechanie stoso-
wania koszy opisanej konstrukcii. '

Ostatnio zastosowano w kilku odlewniach
kosze z denkami, otwieranymi od érodka ku
bokom (rys. 4), specjalnie przystosowane do

Rys. 3. Widelki do za-
wieszenia kosza w zeli-
wiaku.

8149 -Ra

Rys. 4. Kosz gardzielowy z odchylanym denkiem.
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Rys. 8.

zeliwiakbw  mniejszych (0 $rednicy od
700 mm); kosz jest oSmiokatny, o Scianach
nieco zbieznych ku gorze. [

Dla podnoszenia koszy gardzielowych za-
stosowane moga by¢ réznego rodzaju urza-
dzenia, poczynajac od suwnicy, umieszczo-
nej nad zeliwiakiem, ktory w tym wypadku
f’(est_otwarty od goOry i posiada do$¢ wysoki
omin.

CzesSciej jednak do centralnego tadowania
sg stosowane specjalne wsadzarki, umieszczo-
ne na nieduzej suwnicy (rys. 5) lub tez nie-
ruchomym dzwigarze (patrz rys. 1).

Wsadzarka. po chwyceniu kosza gardziele
wego wprowadza go do zeliwiaka i wysypuje
zawarto$¢ do pieca. Wsadzarka H. H. Shep-
herda, najczesciej stosowana w duzych odle-
whniach przedstawiona jest na rys. 6. Wtasci-
wa wsadzarka porusza sie po belce, wprowa"
dzajac kosz z nabojem do pieca, lub tez
wyjmujac go. z pieca. Nosno$¢ wsadzarek
zwykle nie przekracza 3 ton. Zazwyczaj jedna
wsadzarka obstuzy¢ moze tylko jeden pracu-
jacy zeliwiak. Ruchem wsadzarki Kieruje
dzwigowy z kabiny suwnicy.

Przy uproszczonym rozwigzaniu konstruk-
cyjnym, gdy mechanizm wsadzarki umieszczo-
ny jest na nieruchomej belce (rys. 1), kiero-
wanie jego ruchem odbywa -sie z placu
sktadowego za pomocg przekaZznikow.

H astu, pouczeniall

Nie uzywajcie spolszczonych wyrazéw nie-
mieckich dla oznaczenia przedmiotéw i czyn-
nosci, ktére mogag byé nazwane wyrazami ro-
dzimymi!

Na przyktad, jakze czesto tyzka Inb kadz
stuzgca do przenoszenia cieklego metalu
zfpieca do formy nazywana jest ,fankg** lub
»fang".

Aby otrzymac¢ zdrowy odlew nalezy z po-
wierzchni metalu znajdujgcego sie w kadzi,
usuna¢ zuzel; nie nalezy natomiast moéwic
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Przy obliczaniu urzg-
dzen  zatadunkowych
nalezy wychodzi¢ z
ciezaru jednego wsadu
metalu, zwiekszonego
ze wzgledu na mozli-

wosci przecigzenia o0
20 — 25% i ciezaru
wozka. Znaczna szyb-

ko$¢ podnoszenia nie
jest wymagana. Zwy-
kle przyja¢é mozna, ze
podniesienie wsadu na
wysoko$¢ 12 m z odle-
gltosci 10 m od zeli-
wiaka oraz opuszcze-
nie kosza i jego ponowne zatadowanie, prze-
prowadzi¢ mozna w 3 minuty, czyli normalnie
pracujagca wsadzarka moze wykona¢ na go-

Rys. 6. Wsadzarka H. H. Shepherda.

dzine do 20 podniesien, co pozwala na kolejne
zatadowanie 10 wsadéw metalu i 1Qwsadéw
paliwa.

0 zdjeciu ,szlaki z fany“ i wlaniu metalu do
»kastla'\ bo forme wykonujemy nie w ,kast-
lu", a w skrzynce formierskiej.

Czesto grzesza réwniez modelarze® nazywa-
jac przymiar skurczowy ,szwindrnasem*¥*,
a wtéruja im formierze, zapominajac, ze do
wygtadzania formy uzywajg gtadzika, a nie
»Sztrajblika™.

Starajmy sie uzywaé w odlewniach po-
prawne, polskie nazwy!
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Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

Z DZIEJOW ODLEWNICTWA NA ZIEMIACH POLSKICH

nZLtoty wiek”

Wiek XVI jest ,Zlotym wiekiem" ludwi-
sarstwa kraowskiego. Przypomnijmy, ze na
jego poczatku, bo w r. 1505 powstaje ,,Caodex
picturatus*!) Bema, za§ w poczatkach wieku
XVI wzbogaca sie Krakéw w szereg dziel.
Stuszng jest opinia, Ze artystycznemu odlew-
nictwu daje tres¢ i istote rzezba: bez wysoko
stojacego rzezbiarstwa nie moze istnie¢ wy-
soki poziom odlewnictwa artystycznego. Lecz
wlasnie koniec XV wieku sprzyja rozwojowi
odlewnictwa artystycznego. W Krakowie pra-
cuje Wit Stwosz, ktéry podcigga na wyzyny
rzezbiarstwo. ,Jest faktem historycznym — ze
Stoss (Stwosz) w Norymberdze wygral proces
z Radg w sprawie przyznania mu prawa od-
lewania posagdw, i ze Stoss — rzezbiarz byt
mistrzem ludwisarstwa. On od mlodych lat
odlewnictwem sie trudnil, on sam odlewa?
dziela wlasnej reki*2).

Nic wiec dziwnego, ze w tym okresie Kra-
kéw wzbogaca sie w grobowiec Fryderyka
Jagie]]or’zczyka epitafium Kallimacha, portret
spizowy Piotra Kmity i szereg innych. Pow-
staly one prawdopodobnie w ludwisarniach
krakowskich wg modeli Wita Stwosza, a cze
sto pod jego bezposrednim nadzorem.

Jako wykonawce odlewéw grobowca Fry-
deryka Jagielloriczyka, wymieniany jest Jan
Beham (Johannes Beham) stawny krakowski
ludwisarz pierwszej potowy wieku XVI, kté-
rego przyjazd do Krakowa rzeczywiscie odpo-
wiada okresowi powstania dolnej cze$ci gro-
bowca (r. 1510). Jan Beham przybywa do Kra-

kowa z Norymbergi juz jako wyrobiory lud/

wisarz i wkréotce wysuwa sie na czolo mi-
strzow krakowskich. A jest ich niemato, skoro
czytamy u dziejopisOw, ze w czasie przyjazdu
krélowej Bony do Krakowa w r. 1518 ,,74 dzial
ogromnych, ulanych z rozkazu kréla Zygmun-
ta I przez rzemie$lnikéw swoich na obrong
Krélewstwa, wyprowadzone na
strzelaly w pole”,

Wg wiadomosci, ktére dotarty do nas, Jan
Beham posiadal odlewnie przy bramie Staw-
kowskiej, tak samo zreszta jak kilkadziesigt
lat przedtem .Freudentalowie. W odlewni tej
wykonat on w roku 1520 najwigkszy dzwon
w Polsce , Zygmunt”, ktérego s$rednica wynosi
2,45 m, wysoko$¢ — 1,93 m, a grubos¢ pier
$cienia odsercowego — 0,28 m. Okrywajg go
plaskorzezby w renesansowych nizach, przed-
stawiajace $w. Stanistawa z Piotrowinem,

1) Patrz ,Z dziejbw odlewnictwa na -ziemlach
Polskich*, ,Mechanik®, zeszyt 7—8/48, str. 335.

2) L. Stasiak ,Prawda o Piotrze Visherze“,
kéw, 1910 r.

Kra-

Kleparz,

ludwisarstwa krakowskiego

Orla polskiego, Pogon i wizerunek kréla
Zygmunta, stojacego z beriem i Jab1k1em wre
ku.

W roku 1522 Jan Beham, dla ktérego kroél
Zygmunt kazal pobudowa¢ osobne mieszkanie
na Wawelu, zgodzony zostal do pracy na
lat 10 z .tytulem ,magister expeditions et
omnium pixidariorum supremus magister”.
W pracy pomagali mu ludwisarze Glaser, Hu-
ber i Szmukier, a w jego odlewni byly wka'
nywane w tym okresie rézne dziala, na]—
czesciej t. zw. falkonety.

Jednak juz w roku 1525 pracownie jego
obejmuje ludwisarz  Serwacy, o nieznanym
nazwisku 3), mimo . ze jeszcze w 1528 roku
Beham jest nadal w Krakowie i ma tytut
»cejgmajstra Jego Krélewskiego Majestatu®.

W warsztacie Serwacego zostaly wykonane
najwieksze dziela sztuki ludwisarskiej w za-
kresie renesansowego odlewnictwa brazowe-
go, a przede wszystkim w r. 1526 krata spi-
zowa do kaplicy Zygmuntowskiej w Katedrze
krakowskiej.

Druglm dzietem Serwacego jest medalion
umieszczony nad sarkofagiem Zygmunta Sta- .
rego. ,,Odlew jest bardzo dobry, a szczegdlnie
zastluguje na uwage subtelno$é¢ traktowania
plaskorzezby i delikatnoé¢ z jaka odtworzono
draperie, ulozona z wyszukang starannosmq
pisze F. Kopera 3).

Poza tym wykonano szereg medah z podo-
bizng Zygmunta, wszystkie w latach 1526 —
27. Medale te naleza do najpiekniejszych plo-
déw wloskiego renesansu; Serwacy  pracowat
bowiem wedhtug projektéow artystéw wtoskich,
a kierowani przez niego rzemieslnicy wnosili
tylko artyzm wykonania.

W warsztacie Serwacego odlewano réwniez
i armaty. W archiwum Muzeum Sztokholm-
skiego znajduja sie rysunki przedstawiajace
zabrane przez Szweddow, a dzi$ juz nieistniejg-.
ce, polskie armaty z roku 1529.

W roku 1532 powstaije brazowy pomnik
Zofii Bonerowej, a w 1538 samego Bonera,
ktéore nalezg do najpiekniejszych pomnikéw
w stylu Odrodzenia. Odlewane one byly
w Krakowie, lecz nieznany jest ani rzezbiarz
tych pomnikéw, ani ich odlewnik. Znaijduija
sie one w Kosciele NPMarii w Krakowie w ka-
plicy Boneréw.

Okoto potowy XVI wieku, bardzo czynnvm,
zarowno na terenie Krakowa jak i Wilna, jest
Szymon Hauwicz, pochodzacy z Berna mo-
rawskiego. Mamy wiadomodci, ze jest on w

3) M. 8t. Cerkowicz { F. Kopera ,Zabytki Krako-

wa* tom III. Krakéw, 1904,
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Krakowie od roku 1548, poniewaz w ksiegach
skarbowych z tego roku jest notatka o wypta-
ceniu mu sum za roboty odlewnicze w Krako-
wied). Jest on ludwisarzem, a od roku 1551
otrzymuje stanowisko kierownika' arsenatu
krakowskiego tj. tak zwanego ,,cejgwarta“.
Niewatpliwie bierze czynny udziat w organi-
zowaniu wilenskiej dziatolejni i arsenatow
kresowych. Zajmuje sie nie tylko odlewaniem
dziat i dzwonow, lecz i angazowaniem pusz-
karzy, wysytanych w roku 1552 do Bractawia
a w roku 1555 i 1557 do Wilna i na Spisz.
W roku 1553 opuszcza Krakéw, udajac sie do
Wilna, w roku 1556 jest z powrotem w Kra-
kowie, aby w roku nastepnym odby¢ nowg
podré6z do Wilna. W 1557 roku Hauwicz
opuscit prawdopodobnie stanowisko cejgwar-
ta, a powrocit do dziatalnosci odlewniczej, bo

Rys.

dopiero teraz mamy $lady jego osiggnieé rze-
mieslniczych: znamy dzwony w Zagosci pow.
pinczowskiego, datowane r. 1557 i w Gnojnie
pow. stopnickiego z r. 1559, sygnowane ,,Si-
mon Hauwitz* oraz kilka pieknych dzwonow
w kos$ciotach w Pogwizdowie, Starym Zywecu,
Siemiechowie i fnnych.

Jednym z najwiekszych mistrzow dziatolej-
nictwa w wieku XVI, o nieprzecietnych zdol-
nosciach artystycznvch, jest Oswald Baldtnei
(Baldner), ktéry wezwany na stuzbe krolew
ska, przybywa do Krakowa z Norymbergi.
Jest on mianowany ,regius formentorum fu-
sor* lub tez ,pixidar,ius regius™ i rozpoczyna
energiczng dziatalno$¢ dziatoleja.  Niestety,
pomimo jego Kkilkunastoletniej pracy w Kra-
kowie — bo umart on w r. 1575 — niewiele
jego dziat przetrwalo do naszych czasow.
Dziata odlewane przez niego wysytano do
arsenatow, grodow i twierdz kresowych, a na-
jazd szwedzki prawie ostatecznie zniszczyt
reszte, tak iz przed rokiem 1939 znanych byto

4) A. Chmiel
str. 181.
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na terenie *polskim tylko kilka zabytkowych
okazow roboty Baldnera. Wiele wskazuje na
to, ze Baldner trudnit sie gtownie odlewaniem
dziat mniejszego kalibru, lecz armaty jego
,naleza do najpiekniejszych zabytkéw tego
rodzaju nie tylko na Pdtnocy. Wysoki poziom
techniczny tgczy sie z wysokim poczuciem
dekoracyjnosci i umiejetnosci  roztozenia
poszczegdlnych motywéw ornamentalnychb)*.

Fotografia jednego z niewielu znanych nam
dziat norymberskiego mistrza (rys. 1) jakie
wyszto z jego krakowskiej pracowni, daje po-
jecie o poziomie artystycznym odlewow tego
okresu. Dziato to, znajdujace sie w berlin-f
skim arsenale, wykonane byto przypuszczalnie
na zamowienie ksiecia pruskiego, bowiem
w latach 1564, 67 i 68 notowane sg wiado-
mosci o sumach wyptacanych z kasy ksiecia

1

Baldnerowi, jako ,kgl. Majestat Buchsengies-
ser zu Krakau“ za dostarczone dziata.. Lufa
armatnia z r. 1561 ma dtugos$¢ 78 cm i kaliber
34 mm. W polu miedzy czes$cig denng a czo-
powa jest kartusz, na ktérym czytamy: ,,0s-

waldus Baldnerus Cracovie me fecit anno
MDLXI",
W r. 1936 zakupiono w Wiedniu dwie

armatki, wykonane przez Baldnera, ktore zo-
stalty umieszczone na Zamku Wawelskim®6).
Posiadajg one dla nas szczegdlne znaczenie,
jako jedyne w Polsce zabytki odlane reka
znakomitego nadwornego ludwisarza Zygmun-
ta Augusta. Zachowat sie réwniez jeden
dzwon jego roboty: jest to dzwon w Otlpinach
ziemi jasielskiej, wysdko$ci 62 cm i Srednicy
G0 dotu 72 cm z napisem ,Oswaldirs Baldtne-
rus Cracoviae me facit Anno Domini 1569“.

Od drugiej potowy XVI wieku przestaje
by¢ Krakow osrodkiem ludwisarstwa polskie-
go. Ludwisarze krakowscy wywedrowali do

5) Z. Bochenski ,Rocznik Krakowski*, str. 87.

tom XIxKrakow, 1937.

6) 'Z Bochenski ,,Bron i Barwa“, str. 47, rok 1937.
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Rys. 2.

Lwowa i Wilna, a wraz z nimi mszyli czelad-
nicy, aby. la¢ dziata na obrone Krdlewstwa,
przed wypadkami nadciggajgcymi ze wschodu.
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Jednak dziatalno$¢ Iludwisarskckonwisar-
ska w Krakowie trwa nadal, a dla uzupetnie-
nia obrazu podaé nalezy, ze w roku 1546
ludwisarz Jakub Ehricher odlat chrzcielnice
brgzowa ufundowang przez Jana Mulinowicza,
mieszczanina krakowskiego i parafian koscio-
fa $w. Anny 'w Krakowie, ze w r. 1£91
M. Otten w Krakowie odlat armate kalibru
12-"u funtowego, wagi 25 centnaréw, Kktora
znajdowata sie w patacu Potockich w tanicu-
cie i mosiezng balustrade przed wielkim
ottarzem w kosciele NP. Marii w Krakowie,
ze w r. 1595 krakowski ludwisarz Urban Ko-
todziej odlat dzwon, znajdujgcy sie w Siemie-
niu w krakowskim, ze spotykamy przy korcu
XVI wieku jeszcze nazwiska ludwisarzy kra-
kowskich Ulrykaf Jakuba i Michata Wein-
holdéw, a rodzina konwisarzy Kostanéw pra-
wie przez kilkadziesiagt lat przewodzi odlewni-
kom krakowskim.

F. Kopera 3) podaje jeszcze nazwisko ludwi-
sarza Ghiberti; K. Gdrski7) powotujac sie na
notatke Ambrozego Grabowskiego pisze, ze
w r. 1614 ,mieszkat’w ludwisarni krdlewskiej
nieopodal od Kurzej Stopy— Witoch co dziata
lat*. Moze to wiasnie o Ghibertim mowa i mo-
ze jest on tym ludwisarzem, ktory na rozkaz
kréla odlat dwa duze moZdzieze z dziat zdo-
bytych w Smolensku. Otrzymaty one nazwy
Llwan® i ,Szeremet™, a byly tak duze, ze
ulano pézniej z jednego ,Szeremeta“ dwana-
Scie armat 3-funtowych.

7) K. GorsM
szawa, 1902.

,Historia Artylerii Polskiej*

UROCZYSTOSC OTWARCIA INSTYTUTU ODLEWNICTWA
W KRAKOWIE

W dniu 2 kwietnia br. odbyta sie uroczy-
sto$¢ oficjalnego otwarcia Instytutu Odle-
wnictwa w Krakowie.

W szczelnie wypetnionej sali wyktadowej
Instytutu Dyrektor Naczelny Gtéwnego Insty-
tutu Metalurgii i Odlewnictwa (GIMO) proi.
inz. K. Gierdziejewski powitat zebranych gosci,
na czele z Wojewodag Krakowskim, przedsta-
wicelami wiadz panstwowych i wojewddzkich,
wyzszych uczelni, przemystu oraz partii po-
litycznych, po czym zaprosit do.Prezydium
Przewodniczagcego Rady Naukowej GIMO,
Generalnego Dyrektora Centralnego Zarzadu
Przemystu Hutniczego inz. I. Borejdo oraz
Przewodniczgcego Kota Zwigzku Zawodowego

Pracownikdéw Panstwowych przy Instytucie
Odlewnictwa ob. I. Radzikowskiego.
Przemdwienia powitalne wygtosili: Woje-

woda dr K. Pasenkiewicz, Prorektor Akademii
Gorniczo-Hutniczej proi. inz. W. Biernawski,

w imieniu Naczelnej Organizacji Technicznej
i Gtéwnego Instytutu Mechaniki dyr. inz. I
Brach, przedstawiciel PZPR inz. Iwaneiw,
przedstawiciel Stronnictwa Demokratycznego
dr A. Eimer i inni, po czym proi. inz. K. Gier
dziejewski wygtosit referat ,Cele Instytutu
Odlewniotwa i ich realizacja“, w ktérym pre-
legent potozyt duzy nacisk na koniecznos¢
Scistej wspotpracy przemystu z Instytutem.
Przypominajgc stowa uczonego radzieckiego,
cztonka Akademii Nauk ZSRR I. P. Bardina,
ze ,biura konstrukcyjno - techniczne oraz
warsztaty doswiadczalne sg prawa rekag bada-
cza naukowego wspdipracujagcego z przemy-
stem* obraz wspétpracy rozwingt w sposéb
nastepujacy:

»Wyobrazamy sobie, ze na odcinku Instytutu
Odlewnictwa wspotpraca ta zaczynaé sie po-
winna od wspdlnego przedyskutowania ry-
sunku kazdej bardziej ztozonej konstrukcji

War-
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powazna placowka naukowa, obejmujaca:
laboratoria chemiczne, fizyczne, metalogra’

iRys. 1. Laboratorium chemiczne.

przeznaczonej do odlania. Powinnismy wska-
za¢ konstruktorowi te wszystkie miejsca od'
lewu, ktére spowodowaé¢ mogag zwiekszone
trudnosci wykonania, zwiekszong ilos¢ bra-
kow, diuzszy czas wytwarzania, a wiec powo-
dowaé straty w materiale i obnizenie wydaj-
nosci, a tym samym zwiekszenie kosztéw.
Po uzgodnieniu konstrukcji, Instytut bedzie
madgt wykona¢ modele i probne odlewy,
opracowac plany operacyjne, ustali¢ warunki
kontroli miedzyoperacyjnej i ostatecznej,
opanowac trudno$ci wykonania. Instytut po'
dejmie réwniez trud przeszkolenia w swojej
odlewni doSwiadczalnej personelu wykonaw-
czego z przemystu. Po opanowaniu wszyst-
kich niedomagan nowej produkcji Instytut

Rys. 2. Laboratorium materiatow formierskich.

przekaze modele oraz calg dokumentacje
techniczng wiasciwej placowce wytwaorczej
i bedzie mogt delegowaé swych pracownikow
dla udzielania wskazéwek na miejscu pro-
dukciji.

Dziat konstrukcyjny realizujgcy pierwszg
cze$¢ zadania, tgcznie z Odlewnig Dos$wiad-
czalng, Modelarnig i Pomocniczymi Warszta-
tami Mechanicznymi pozwolg pomySlnie roz-
wingé wspoltprace Instytutu z Zaktadami wy-
twdrczymi'l

Prelegent przedstawit nastepnie osiaggniecia
personelu Instytutu, dzieki ktérym w ciagu
niepetnych dwéch Ilat uruchomiona zostala
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ficzne, wytrzymatosciowe, materiatow formier-
skich i obrobki cieplnej, biblioteke z czytelnig
i obszernym dziatem dokumentacyjnym, Biu-
ro Konstrukcyjno-Techniczne i Opracowa-
nia Produkcji oraz Odlewnie Dos$wiadczalng
z wydziatami pomocniczymi (rys. 1 — 5).

KoAczac swoje przemdwienie prof. K. Gier
dziejewski podat:

»,Opierajac sie na oficjalnych cyfrach ilosci
i kosztu wadliwych odlewow z r. 1948 i 1949,
obliczmy jak duze oszczedno$ci uzyskamy
przez zmniejszenie brakow w odlewniach
z obecnych S$rednio 9,5% do 6,0% w r. 1955
i zalozymy, ze 2/3 tego osiggnietego wyniku

laboratorium metalograficznego.

Rys. 3. Fragment

bedzie zastugg przemystu, a tylko 1/3 zastuga
Instytutu. Zaoszczedzona w ten sposob kwota
wyniesie ok. zk 1.700.000.000 wg cen odle-
woéw w r. 1948

Warto$¢ inwestycji w Instytucie Odlewnic-
twa, przewidzianych w okresie planu szescio-
letniego, wraz z catkowitymi kosztami utrzy-
mania za lata 1949— 1955 wyniesie {3cz-
nie nie wiele wiecej. Widzimy wiec, ze
w ciagu tylko szesciu lat zostang zwrdcone
koszty wurzadzenia i utrzymania Instytutu.
Znow potwierdzajg .sie tu stowa akad. I. P.
Bardina, ,,Nie ma bardziej rentownej inwe-

Rys. 4. Fragment laboratorium wytrzymatoS$ciowego.



Rok XXII

Rys. 5. Czytelnia i biblioteka.

stycji w przemysle jak instytuty badawcze
i laboratoria przemystowe. Jedna praca prze-
prowadzona przez instytut lub laboratorium
moze da¢ tak wielkie oszczednos$ci, ze od razu
zamortyzuje catos¢ wydatkéw poczynionych
na wyposazenie instytutu".

Nastepnie Dyrektor Naukowy Instytutu
Odlewnictwa inz. Fr. Lenartowicz wygtosit
referat, ilustrowany przezroczami p. t. ,Wy-
krywanie wewnetrznych wad w odlewach
przy pomocy ultradzwiekéw* (referat ten zo-
stanie ogtoszony na tamach ,Mechanika").

Po zakonczeniu referatbw goscie zwiedzili
Laboratoria i Odlewnie Doswiadczalng, gdzie
nastgpit pierwszy spust metalu z zeliwiaka
i wykonanie pierwszych odlewdw. Uroczys-
tos§¢ zakonczona zostata tradycyjng lampka
wina, podczas ktérej odczytane zostaty listy
i depesze nadestane z okazji uroczystosci ot-
warcia Instytutu. Depesza Ministra E. Szyra
odczytana przez Naczelnego Dyrektora GIMO
spotkata sie z entuzjastycznym przyjeciem
zebranych. Tres¢ jej byta nastepujaca:

»W zwigzku . z uroczystoScia wykonania
pierwszego odlewu zasytam Dyrekcji i praco-

Czy wiecie, ze »..

..w kraju wyrabiane sg urzgdzenia odlewnicze przez
Zesp6t Fabryk Dolno-Slaskich w Nowej Soli wg pro-
jektéw opracowanych przez Centralne Biuro Projek-
towania przy Zjednoczeniu Przemystu Odlewniczego
w Krakowie. Wéréd urzadzen tych wymieni¢ nalezy
-mieszarki do masy formierskiej typu Firic7ia,~~spulch-
niarki state i ruchome, formierki — wstrzasarki, zeli-
wiaki itp. Obecnie, miedzy innymi, jest opracowywany
projekt czyszczarki karuzelowej.

...8rut stalowy od niedawna wyrabiany jest w kraju;
produkuje go huta ,Matapanew®* w Ozimku (Gérny
Slask).

...najblizszy Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy od-
bedzie sie w Amsterdamie w dniach 29 sierpien —
3 wrzesien r. 1949, z ktérych trzy ostatnie dni posSwie-
cone zostanag wycieczkom po Holandii.

Jako tematy odczytéow, ktére majg by¢ wygtoszone
na Kongresie zalecane sg:

a) ,Kontrola i prace badawcze w odlewnictwie®;
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wnikom Instytutu serdeczne zyczenia owocnej
pracy nad podniesieniem poziomu Odlewnic-
twa Polskiego.

Sciste zwiazanie sie z Zaktadami Produkcyj-
nymi umozliwi Wam wzbogacenie doswiad-
czen w oparciu o inicjatywe inzynieréw, tech-
nikow i robotnikow. -Udostepni Wam bezpo-
$redni udziat w dziele realizacji postepu tech-
nicznego, mechanizacji i automatyzacji pro-
cesdw produkcyjnych.

Odlewnictwo nasze posiada bogate tradycje
i w historii swego rozwoju przezyto niejeden
wzlot i upadek. Dzi$ jednak stworzone zo-
staty warunki dla trwatego i systematycznego
rozwoju. Dzi$ mozemy sobie $miato postawic
zadanie podniesienia Odlewnictwa Polskiego
do poziomu przodujacych krajow.

Zycze Instytutowi Odlewnictwa, aby szybko
i gruntownie szkolit miode kadry odlewnikdw,

Rys. 6. Wykonanie pierwszych odlewdw.

wnidst wkiad polskiej nauki w postep tech-
niczny na polu odlewnictwa, zerwat ze ztymi
tradycjami z okresu kapitalistycznego i zbu-
dowat wielki, nowoczesny socjalistyczny pol-
ski przemyst odlewniczy".

M. K.

b) ,,Organizacja odlewni';

¢) ,,Metody przygotowywania materiatow formier-
skich*.

Referaty nalezy zgtasza¢ do dnia 1-go maja 1949 r.
pod adresem: Sekretariat Kongresu, Komisja Tech-
niczna, Dr A. Ph. Krijff — Emmalaan 7, Nijmegen
(Holand).

.. Komisja Odlewnicza Polskiego Komitetu Norma-
lizacyjnego opracowata szereg norm. Normy wydane
lub opublikowane w czasopiSmie ,,Wiadomosci PKN*
obejmuja: narzedzia formierskie, modele odlewnicze,
podporki rdzeniowe, zeliwo szare, rury i ksztattki
ciSnieniowe. Normy przygotowane do' opublikowania
obejmujg: staliwo weglowe, koks odlewniczy, zeliwo
ciggliwe biate i czarne, odlewnicze stopy aluminium,
rury i ksztattki kanalizacyjne, wanny Kkapielowe,
tyzki i kadzie odlewnicze, drobng armature modelowa
i inne.
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POJAZDY MECHANICZNE NA MIEDZYNARODOWYCH
TARGACH POZNANSKICH

Liczne samochody osobowe i ciezarowe, auto-
busy, motocykle, ciggniki, zmotoryzowane na-
rzedzia rolnicze i maszyny drogowo-budowla-
jie wystawione na Miedzynarodowych Tar-
gach Poznanskich w roku 1949 podkreslity
techniczne i gospodarcze znaczenie rozwoju
motoryzacji dla gospodarki narodowej.

Rys. 1. Polski samochéd ciezarowy ,Star 20“.

Specjalny pawilon ,Motozbytu* obrazowat
po raz pierwszy nasze samodzielne kroki
w dziedzinie produkcji pojazdéw mechanicz-
nych.

Olbrzymie i imponujgce stoisko radziec-
kiego sprzetu motorowego uwidocznito tezyz-
ne gospodarki socjalistycznej, odbudowujgcej
sie ze zniszczeA wojennych. Eksponaty ra-
dzieckie byty dowodem celowego rozwoju ol-
brzymiego przemystu motoryzacyjnego, za-
opatrujgcego rozne galezie gospodarki w naj-

Rys. 2. Dwukotowy ciggnik ogrodniczy produkcji Za-
ktadéw Dyrekcji Przemystu Miejscowego.
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bardziej nowoczesny i przystosowany do
swych specjalnych zadan sprzet motorowy.
Catos¢ Wystawionego na Targach sprzetu
motorowego, na ktory skladaty sie eksponaty
polskie, radzieckie, czeskie, francuskie i an-
gielskie byta bardzo ciekawa pod wzgledem
technicznym i pozwalata na zrobienie szeregu
interesujacych spostrzezen o obecnych daze-
niach w budowie samochodow.
Eksponaty polskie zgrupowane wo-
k6t pawilonu ,,Motozbytu“ stanowity ciezaro-
we samochody ,,Star 20“, popularne juz u nas

ciggniki ,Ursus“, autobusy ,Leyland” z no-
wym nadwoziem polskiej konstrukcji oraz
wyroby nalezagcych do Dyrekcji Przemystu

Miejscowego zaktadow w Autoniku, na ktére
sktadaty sie przyczepy samochodowe oraz
ciekawy maty dwukotowy ciggnik z silnikiem
benzynowym chtodzonym powietrzem, ktéry
moze by¢ uzywany jako ciggnik ogrodowy
lub tez do ciggniecia nieduzej, dwukotowej
przyczepy.

W pawilonie znajdowato sie czesciowo roz-
montowane podwozie samochodu ,Star 20“,
zesp6t pedny tego samochodu, motocykle
»SHL“ i ,Sokét 125“, przemystowy jednocy-
lindrowy silnik wysokoprezny ,S 60“, moto-
pompy o wydajnosci 800 1/min z dwucylindro-
wym, dwusuwowym silnikiem chtodzonym
wodg oraz o wydajnosci 200 1/min z jedno-
cylindrowym, dwusuwowym silnikiem chto-
dzonym powietrzem, silnik do todzi motoro-
wej oraz kilkanascie typow rowerdw.

W gablotkach pod $cianami rozmieszczone
zostaty czeSci zamienne wyrabiane w kraju.

Ciekawym i estetycznym szczegbtem pawi-
lonu byly wielkie fotografie z przebiegu prob
prototypoéw samochodu ,Star 20“ i z pracy
w Zaktadach Przemystu Motoryzacyjnego oraz
rysunki zestawieniowe catosci podwozi, silni-
kéw i zespotow produkowanych w Polsce,
pozwalajgce na zapoznanie sie ze szczegOtami
konstrukcyjnymi.

Samochdd ,,Star 20“ odznacza sie¢ ciekawy-
mi  rozwigzaniami konstrukcyjnymi. Dzieki
umieszczeniu miejsca kierowcy obok silnika,
znacznemu przesunieciu budki Kkierowcy do
przodu i zastosowaniu matego rozstawu osi,
wynoszgcego tylko 3 m, uzyskano samochod
maty i lekki, ale o stosunkowo duzej tadow-
nosci — 3,5 ton. Rama samochodu jest mocna
i sztywna. Silnik — benzynowy, szesciocylin-
drowy, gérnozaworowy o pojemnosci skoko-
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wej 4,083 1, rozwija moc 85 KM dzieki zasto-
sowaniu komory spalania specjalnego ksztat-
tu i jest stosunkowo bardzo ekonomiczny. Za-
stosowanie wymiennych tulei cylindrowych
z twardego zeliwa .upraszcza znacznie wyko-
nanie kadtuba i poOZniejsze naprawy.
Motocykle ,SHL“ i ,,Sok6t 125* posiadajg
ten sam zespdt pedny skiadajacy sie z jedno-
cylindrowego silnika dwusuwowego o0 pojem-
nosci 125 cm3 i skrzynki biegbw o0 noznej
zmianie biegbw, stanowigcych jedng estetycz-

Rys. 3. Stoisko radzieckich samochodéw, ciggnikéw
i mechanicznych pojazdéw roboczych.
ng catos¢. RObznig sie one natomi&st rama,

szczegOtami kierownicy i zawieszenia: ,,SHL“
ma rame z "prasowanych, blaszanych korytek,
a ,Sokot 125 — rame rurowa.

Na. stoisku radzieckim ujrzeliSmy
znane juz nam z zbsziego roku wielkie luksu-
sowe samochody .osobowe ',ZIS 110, Sredni
samochdd ,,Pobieda”, popularne samochody
»Moskwicz“, ciezarowy 5-tonowy samochdd
z samowytadowywujacg sie skrzynig ,,MAZ
205" oraz autobus ,,ZIS 154, odznaczajacy sie
samono$nym nadwoziem, dwusuwowym wy-
sokopreznym' silnikiem umieszczonym na tyle
pojazdu oraz zastosowaniem elektrycznego
przenoszenia napedu.

Rys. 4, Duzy radziecki samochéd osobowy ,ZIS 110“

Procz zwyktych wykonarhi samochodéw o0so-
bowych wystawione byty réwniez ich odmia-
ny, dostosowane do specjalnych zadan jak np.

MECHANIK
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samochdd pogotowia ratunkowego na podwo-
ziu ,,ZIS 110“ oraz ,Moskwicz* w wykona-
niu jako woz gospodarczy i jako wdz lekarski.

Takie dazenie do dostosowania samochodu
do specjalnych zadan mozna byto zaobserwo-
wac i na innych eksponatach radzieckich jak
np. 3-tonowy zuraw samochodowy na podwo-
ziu ,,ZI1S-150", cysterna benzynowa ,ZIS-5%
produkowana w nowej wytworni ,Uralzis“,
oraz ciezki samochéd ,JAZ-2G0" ze specjalny-
mi urzadzeniami do pracy na polach nafto-
wych.

Wystawiony byt réwniez ciezki 7-tonowy
samochéd ciezarowy ,,JAZ-200“ z dwusuwo-
wym silnikiem wysokopreznym oraz tereno-
wy szesciokotowy samochéd .4-tonowy ,,ZIS-
151* z napedem na wszystkie kota oraz cata
gama motocykli.

Wsrod eksponatéw radzieckich znajdowaty
sie rowniez rolnicze ciggniki gasienicowe
2STZ2%, ,,CHZ\ ,,STZ-NATI*, ciaggniki kotowe
do uprawy miedzyrzedowej LU 1“ i LU 2“
oraz ciggniki gasienicowe przystosowane do
specjalnych zadan, jak np. potezny ciggnik
,C-.80“ wykonany jako spychacz (bulduzer),
wycinacz krzakoéw, zbieracz ziemi (scraper),
wyciggarka do pracy na polach naftowych
oraz ciggnik gasienicowy typu wojskowego do-
stosowany do robét lesnych.

5. Zuraw samochodowy na podwoziu ,ZIS 150
W gtebi ciezki samochéd ,,JAZ 200“.

Rys.

Nowoczesne zmechanizowane maszyny i na-
rzedzia rolnicze stajg sie coraz bardziej zwig-
zane z ciggnikiem lub tez posiadajg wiasny
naped. WidzieliSmy wiec na Targach szereg
ciekawych radzieckich maszyn jak ,kombaj-
ny“ zbozowe, buraczane i do Wyrywania Inu
oraz wielozagonowe kosiarki pobierajgce na-
ped mechaniczny od ciggnacego je specjalnie
dostosowanego ciggnika, jak réwniez ,kom-
bajny" i wielozagonowe kosiarki catkowicie
samodzielne. Maszyny- te posiadajg do jazdy
i napedu wiasciwych narzedzi silniki, bedace
odpowiednio przystosowanymi silnikami pro-
dukowanych w Zwigzku Radzieckim samo-
chodéw lub ciagnikdw.

Czeski przemyst samochodowy
wystawit rozpowszechnione juz u nas ,Sko-
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Rys. 6. Samochody czeskie: ,Aero Minor", ,Skoda

1100" i ,Tatra-Plan". W gtebi samochdd ciezarowy
»Skoda 706 R".

dy 1100* znany z zesztorocznego Raidu A. P.
popularny samochod osobowy ,Aero Minor"
z napedem przednim i dwucylindrowym, dwu-
suwowym silnikiem chtodzonym wodg, umie-
szczonym przed przednig o0sig oraz mato je-
szcze U nas znany nowy, escetycny model
»Tatra-Plan" — $redni samochod osobowy
z umieszczonym z tytu 4'cylindrowym, pozio-
mym, przeciwbieznym silnikiem chtodzonym
powietrzem o pojemnosci skokowej 1950 cm3
i mocy 52 KM.

Z ciezarowych, samochodéw czeskich na
Targach pokazane byty: 3 tonowa , Tatra 115“
z rurowg ramg i tamanymi osiami, z silnikiem
0 mocy 65 KM, 4 tonowa ,,Skoda RND* z sil-
nikiem o mocy 60 KM oraz 7,5 tonowa ,,Sko-
da 706 R* z silnikiem o mocy 115 KM. Wszyst-
kie ciezarowki czeskie miaty silniki wysoko-
prezne. Poza tym na stoiskach czeskich wy-
stawiony byt lekki kotowy ciggnik rolniczy
»Zetor” z dwucylindrowym silnikiem wysoko-
preznym oraz bardzo fadnie wykonane moto-
cykle ,Zz"— 125 cm3 ,Jawa" — 200 cm3
1 ,Coder" — 350 cm3, wszystkie z silnikami
dwusuwowymi.

Przemyst francuski wystawit dwa
bardzo ciekawe samochody osobowe, najbar-
dziej charakteryzujgce jego tendencje stwo-

czeskie. Na pierwszym miejscu
»Jawa 200"

Rys. 7. Motocykle
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rzenia ekonomicznego, matego wozu: ,,Pan-
hard-Dyna“ i ,Renault 4CV*“.
.Panhard-Dyna“ o napedzie przednim po-
siada umieszczony przed przednig osig dwu-
cylindrowy silnik chtodzony powietrzem, po-
ziomy, przeciwbiezny, o pojemnosci zaledwie
610 cm3, ale dajagcy moc 24 KM. Ciezar sa-
mochodu wynosi tylko 550 kG, a to dzieki
nadwoziu o szkielecie z odlewow aluminio-
wych, krytemu rowniez aluminiowg blacha.
~Renault 4CV* rozwigzany jest zupetnie
inaczej: posiada samoniosace nadwozie z bla-
chy stalowej, a czterocylindrowy, gdrnozawo-
rowy silnik chtodzony woda o pojemnosci 760
cm3i mocy 18 KM, umieszczony jest na tyle
wozu. Ciezar samochodu wynosi 560 kG.
Oba te samochody pomimo matych wymia-

row zewnetrznych wygodnie mieszczg po
4 osoby.
Rys. 8. Maly samochdéd francuski ,,Renault 4CV".

Wystawiony réwniez w Poznaniu nowy mo-
del ,Peugeot 203“ jest przykiadem s$redniego
samochodu osobowego, skonstruowanego z my-
§lg o ekonomii eksploatacji: posiada on czte-
rocylindrowy silnik o pojemnosci 1790 cm3
i mocy 42 KM. Samoniosgce nadwozie pozwo-
lito na obnizenie ciezaru do 900 kG.

Samochody ciezarowe ,,Renault“i,Panhard"
cechuje umieszczenie kierowcy obok znacznie
do przodu wysunietego silnika. Wida¢ réwniez
dazenie do stosowania ciggnikéw siodtowych.
»Renault* pokazat dobrze juz u nas znane sa-
mochody | tonowe w réznych wykonaniach —
jak np. w6z pogotowia ratunkowego, lub ru-
chomy gabinet dentystyczny, samochéd 25
tonowy oraz duza ciezarbwke 7 tonowg
i ciggnik siodtowy zbudowane.z tych samych
zespotéw i zaopatrzonych w silnik wysoko-
prezny.

».Panhaid“ produkuje zasadniczo jeden typ
samochodu 5,5 tonowego z silnikiem wysoko-
preznym o mocy 85 KM z komorg Lanova,
wykonywany w kilku odmianach réznigcych
sie rozstawem osi i diugoscig ramy. Wsrod
odmian tych jest samochod z samowytadowy-
wujgcg sie skrzynig i ciagnik siodtowy. Cie-
kawe jest, ze mechanizmy podstawowe jak

Silnik, kierownica, hamulec sg bardzo nowo-

czesne, ale oparte na obcych licencjach, po-
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zostate za$ zespotly jak osie, przekladnie na-
pedowe oraz rozwigzanie ramy sg takie jak
w modelach sprzed kilkunastu lat. Uktad ca-
fosci wozu jest jednak zupeinie nowoczesny.

Z ciagnikéw francuskich wystawiony byt
lekki ciagnik kotowy ,,Renault* z benzynowym
silnikiem o mocy 25 KM oraz ciggnik ,,SIFT*
z silnikiem wysokopreznym o mocy 42 KM.

Wystawione na Targach samochody
angielskie pozwolity na zdanie sobie
sprawy z kierunku obecnego rozwoju angiel-
skiego "przemystu samochodowego, ktéry byt
zawsze znany z wysokiej jakosci swych wy-
robow, ale zarazem z konserwatyzmu i nie-

checi do przystosowywania sie do wymagan
obcych rynkéw. Dzi§ musiat zmieni¢ wyglad
wozéw, aby podja¢ walke o nowe rynki zby-
tu. Pod wzgledem konstrukcyjnym wszystkie
nowe angielskie modele sa juz zmodernizo-
wane i stojg na wysokim poziomie technicz-
nym, jednakze ksztatty ich nie zawsze roz-
wigzane sg w sposob zadawalajacy.

»Austin® wystawit wielki, luksusowy wéz
»A 125% oraz popularny ,,A 40“. Zachowany
w nich jest ,klasyczny“ uktad z wyodrebnio-
ng maskg i btotnikami, a poprzez zaokraglo-
ne linie przeglada zarys typowej sylwetki daw-
nego, angielskiego samochodu o nieprzyjem-
nych dla oka ksztattach. Daleko lepiej wygla-
dat duzy, rowniez luksusowy ,,Humber“, a naj-
bardziej estetycznie przedstawial sie duzy,
sportowy ,,Sunbeam-Talbot* przypominajacy
wzory francuskie. Najbardziej zmodernizowa-
ny, a $cis$lej mowigc zamerykanizowany, byt
maty samochod ,,Hillman“.

Ciezarowe i autobusowe podwozie , Austin®
i ,Commer®, ciekawe pod wzgledem technicz-
nym, miaty normalny ukiad z miejscem Kkie-
rowcy za silnikiem.

Sensacjg Targow byt malutki wioski moto-
cykl — ,scooter* , Moto-Zeta“ z jednocylin-
drowym silnikiem czterosuwowym o pojem-
nosci skokowej zaledwie 48 cm3, pozwalajacy
jednak tej matej motorowej ,hulajnodze”

MECHANIK
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Rys. 10. Maty samochdd angielski ,,Austin A40“.

0 kotkach z oponami
13X2,5, rozwija¢ szyb-
kos¢ do 60 km/godz.
Ciezar jego wynosi 40
kG i zuzywa 1 litr ben-
zyny na 80 km.

Na stoisku Radziec-
kiej strefy Niemiec wy-
stawiony byt popular-
ny samochéd ,DKW*
oraz nowy model mo-
tocykla ,,DKW* z silni-
kiem o pojemnosci 125
cm3. Ciekawym szcze-
goétem byto, ze zaréwno
motocykl ,DKW* jak

i wszystkie motocykle czeskie mialy resoro-
wane tylne Kkoto.

Scisle spokrewnione pod wzgledem tech-
nicznym z pojazdami mechanicznymi sg ma-
szyny do robot drogowych i ziemnych ja®
spychacze, kopaczki, zgarniacze, kafary, wy-
wrotki itp. Byly one rowniez reprezentowane
na Targach Poznanskich, zwilaszcza na stois-
kach radzieckich, francuskich i angielskich.

Duzy luksusowy samochéd angielski ,,Austin

A 125%.

Rys. 11.

Maszyny tego rodzaju sg juz coraz czesciej
stosowane i u nas, zwlaszcza przy pracach
nad odgruzowywaniem i odbudowg Warsza-
wy i przyczyniajg sie do usprawnienia i przy-
$pieszenia tych wielkich robét.
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TYPY SAMOCHODOW UZYWANYCH W POLSCE

2. Chevrolety Kanadyijskie

(dokoniczenie)

W . najmniejszych Chevroletach C-8 zasto-
sowany zostal normalny tylny most cywilnej
potciezarowki o ladownosci 1 tony. Jego ce-
cha charakterystyczng jest to, Ze pdlosie sa
catkowicie obcigZzone, a wal pedny ostoniety
rurg reakcyjng, sztywno polgczong z obu-
dowa przekiadni napedowej i przenoszacg na
rame samochodu sily i momenty napedu i ha-
mowania. Przekladnia jest hypoidalna.

W samochodzie C-15, o jednej tylnej osi
pednej, zastosowany zostal réwniez normal-
ny tylny most cywilnej c‘eiaréwki o ladow-
nosci 2 ton. Polosie w tym wozie sg obcigzo-
ne, a wal pedny otwarty. Sily i momenty na-
pedu i hamowania przenoszone sg na rame
przez resory. Przekladnia napedowa jest row-
‘niez hypoidalna; jedno z lozysk podpierajg-
cych oprawe mechanizmu réznicowego jest
bardzo zblizone do kola pedzacego przektad-
ni (rys. 7), a sam, mechanizm réznicowy znaj-

v

9/49-07

Rys. 7. Przekladnia napedowa hypoidalna samochodv
C-15.

duje sie po przeciwnej stronie kola talerzo-
wego, niz kolo pedzqce (W rozwigzaniach ty-
powych mechanizm réznicowy ‘i kolo pedza-
ce sa po tej samej stronie kota talerzowego).
_Uktad zastosowany w samochodach ,,Chevro-
let” zapewnia bardziej réwnomierny rozklad
obcigzen obu l!ozysk podpierajacych oprawe
mechanizmu réznicowego. Lozyska sa nowe-

go typu: stozkowe z rolkami w ksztalcie ba-
rylek. Walek- kota pedzacego przekladni uto-

zyskowany jest na przodzie w dwurzedowym

tozysku kulkowym o wstepnym naprqzemu
zdolnym do’, przenoszenia duzych sil poosio-
wych. Z tylu podparty jest on w zwyklym
tozysku rolkowym.

W samochodach z dwiema pednymi osia-
mi, pochwy i przekladnie napedowe sa juz
specjalnej konstrukcji. W pierwszych seriach
samochoddéw zastosowane byly staliwne po-
chwy lane z duzym otworem tylko z jednej
strony, zaopatrzonym w kolnierz, do ktérego
przykrecana byla obudowa przekladm nape-
dowej. Taka konstrukcja jest bardzo sztyw-
na, ale ma jedng wade: w razie urwania sig
potoski i zakleszczenie sie w koronce jej ka-
walka, nie mozna rozebra¢ mechanizmu bez
zniszczenia samej pochwy. W pdzniejszych
seriach zastosowane zostaly pochwy ttoczo-

4/49-R3

Rys. 8. Przekladnia napedowa kanadyjskich Chevrole-
téw z dwiema osiami pednymi.

ne z blachy typu ,banjo", z dwustronnymi
duzymi otworami: jednym z kolnierzem, do
ktorego zamocowana jest obudowa przekiadni
napedowej i drugim, zapewniajacym dostep
do kot przekladni, zastanianym blaszang po-
krywa.

Kompletne osie napedowe o pochwach obu
typow sa miedzy soba zamienne; samych
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Rys. 9. Regulowanie poosiowego potozenia kota

talerzowego.

pochw zamienia¢ nie mozna, poniewaz rdznig
sie sposobem uszczelniania potosi.
Przektadnie napedowe samochoddw z dwie-
ma pednymi osiami posiadajg kota zebate
stozkowe o zebach tukowych i sg identyczne
w tylnych i przednich osiach, co nie bytoby
mozliwe przy zastosowaniu przektadni hy-
poidalnych, ktére nie sg symetryczne. We
wszystkich kanadyjskich Chevroletach, uzy-
wanych obecnie do transportu po drogach,
mozna wiec wymontowac¢ przektadnie nape-
dowe z przednich osi i przeznaczy¢ je na za-
pasowe zespoty dla osi tylnych.
Utozyskowanie kota pedzgcego przektadni
Chevroletéw jest identyczne jak i Fordéw
(poréwnaj rys. 8 z rys. 12 na stronicy 471
zeszytu 10—11/48 ,Mechanika"), a mecha-
nizm roznicowy utozyskowany jest na dwdch
normalnych tozyskach stozkowych. Sposéb
regulacji podwdjnego stozkowego tozyska
kota pedzacego Chevroletow jest taki sam,
jak i Fordéw. Cheyrolety wymagajag nato-
miast specjalnego regulowania wzajemnego
potozenia kota pedzacego i talerzowego.
Potozenie kota pedzacego jest regulowane
cienkimi podktadkami odlegtosciowymi, kto-
rych sumaryczna grubos¢ wynosi 0,050" (1,27
mm). Cze$¢ podkiadek winna sie znajdowaé
~wewnatrz", czyli miedzy podwdjnym stoz-
kowym pierscieniem tozyska i jego oparciem
w obudowie przektadni, a cze$¢ ,,na zewnatrz“,
miedzy pierScieniem i pokrywa. Na we-
wnetrznej powierzchni koinierza obudowy
przektadni i na tylnej ptaszczyznie kota ta-
lerzowego sg wycechowane (po numerze cze-
§ci) cyfry zaopatrzone w znak -f lub —. Su-
ma tych cyfr pozwala okresli¢, ile podkia-
dek o grubosci 0,001" (0,025 mm) powinno
by¢ umieszczone ,,wewnatrz", a ile ,na zew-
natrz". Jezeli wiec np. cyfry te sg +5 i i+3
czyli (+5) + (+3) = +8, to. nalezy ,we-
whnatrz" umiesci¢ potowe wszystkich podkia-
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dek oraz przetozy¢ 8 podktadek o tgcznej gru-
bosci 0,008" (0,216 mm), z paczki ,,zewnetrz-
nych" do ,wewnetrznych". Jezeli cyfry te sg
—b5 i +3, czyli 5 + (+3)=—2, to po umie-
szczeniu ,wewnatrz" potowy 'Wszystkich pod-
ktadek nalezy odja¢ z nich dwie podktadki
0 tgcznej grubosci 0,002" (0,0508 mm) i prze-
tozy¢ ,,na zewnatrz".

Potozenie kota talerzowego regulowane
jest poosiowym przesuwaniem catej oprawy
mechanizmu rdznicowego przez réwnoczesne
pokrecanie nakretek ustalajgcych potozenie
zewnetrznych pierscieni tozysk stozkowych
oprawy mechanizmu ro6znicowego (rys. 9).
Wskaznikiem wilasciwego potozenia kota ta-
lerzowego jest luz miedzyzebny, ktéry nale-
zy sprawdzi¢ czujnikiem w sposob pokazany
na rys. 10, poruszajac przy tym koto talerzo-
we reka. Luz ten powinien wynosi¢ od 0,2
do 0,25 mm (0,008" do 0,010").

Dodatkowo mozna jeszcze sprawdzi¢ usta-
wienie kot pokrywajac zeby kota talerzowe-
go minig i obserwujac S$lady przylegania ze-
béw w spos6b normalnie stosowany do spraw-
dzania' ustawienia ko6t zebatych stozkowych
0 tukowych zebach.

W czasie regulowania potozenia kota tale-
rzowego S$ruby pokryw tozysk powinny by¢
zluzowane, a po wyregulowaniu ponownie
dokrecone.

Regulowanie potozenia kot zebatych hypo-
idalnej przekiadni napedowej samochoddéw
C-8 i C- 15 jest nieco pros*tsze. Koto pedzgce
ma potozenie .state i jego tozysko nie ma zad-
nych podktadek odlegtosciowych. Potozenie
kota talerzowego reguluje sie w spos6b po-
przednio opisany; luz miectzyzebny powinien
wynosi¢ 0,12 do 0,2 mm (0,005" do 0,008").
Dochodzi jeszcze wyregulowanie luzu miedzy
tylng ptaszczyzng kota talerzowego a $lizga-
czem Sruby oporowej, ograniczajgcej sprezyste
odksztatcenie catego mechanizmu przy bar-
dzo duzym obcigzeniu na nizszych biegach.

Rys. 10. Sprawdzanie luzu miedzyzebnego kot przektadni
napedowej.
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Rys. 11. Czeéci sktadowe hamulcéw ze szczekami osa-
dzonymi na wahliwych facznikach; 1 — mechanizm roz-
pierajacy, 2 — szczeki, 3 — taczniki, U — sworznie
taczace szczeki z tgcznikami, 5 — sworzen tgczacy tacz-
niki z tarczg hamulcowa, 6—sprezyna $ciggajgca szczeki.

Srube oporowg nalezy najpierw dokreci¢, az do
oparcia sie Slizgacza o koto talerzowe, a na-
stepnie cofngé¢ jag o J/12 obrotu i unierucho-
mi¢ przeciwnakretka. Zapewni to luz w gra-
nicach od 0,12 do 0,18 mm (0,005" do 0,007").

Spos6b regulacji tozysk piast tylnych kot
jest taki sam, jak odpowiednich elementow
kanadyjskich Fordéw).

Rys. 12. Regulacja szczek hamulcowych wozu C-8
I przednich hamulcéw wozu C-15.

Rys. 13. Regulacja szczek tylnych hamulcéw wozu C-15.
1) Patrz artykut

w Polsce. 1. Fordy Kanadyjskie*.
szyt 7—8 i 10—11/48.
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Hamulce ciezarowych Chevroletéw kana-
dyjskich z dwiema osiami pednymi sg te sa-
me co w Fordach: hydrauliczne, normalnego
typu, ze szczekami osadzonymi obrotowo na
sworzniach zamocowanych w tarczach hamul-
cowych. Samochody C-60S i C-60L maja
poza tym serwo-mechanizm proézniowy z jed-
nym cylindrem wspomagajacym, ktéry wzmac-
nia skutek nacisku nogi kierowcy na pedat.

Samochody z jedng osig pedng G*8 i C-15
majg hamulce hydrauliczne o odmiennej kon-
strukcji szczek: dolny koniec szczeki po-
taczony jest przegubowo z krotkim #acznikiem
i dopiero drugi koniec tego tgcznika osadzo-
ny jest obrotowo na sworzniu zamocowanym
w tarczy hamulcowej (rys. 11). Konstrukcja
taka umozliwia wiekszg swobode ruchu szcze-
ki hamulcowej i zapewnia bardziej réwno-
mierny rozkiad naciskdbw na powierzchnie
oktadziny i rbwnomierniejsze jej zuzywanie
sie, dzieki czemu hamulce raz wyregulowane
dtuzej zachowujg skutecznos¢ dziatania. Poto-
zenie szczek reguluje sie obracajagc pokrywki
umieszczone na koncach hydraulicznego me-
chanizmu rozpierajgcego, co powoduje prze-
suwanie nagwintowanego kotka taczacego
szczeke z tlokiem mechanizmu, dzigki czemu
gorny koniec szczeki zbliza sie lub oddala od
mechanizmu rozpierajagcego. We wszystkich
hamulcach wozu C-8 i w przednich hamul-
cach wozu C-15 pokrywke mozna obrécic¢ przy
pomocy S$rubokretur, wsunietego przez otwor
w tarczy hamulcowej (rys. 12), a w tylnych
hamulcach wozu C-15 pokrecajac kluczem
sze$ciokatng gtéwke wateczka osadzonego
w tarczy, ktory dopiero za posrednictwem
palcowego koétka zebatego obraca pokrywke
(rys. 13).

Przy regulacji hamulcéw nalezy wo6z unies$¢
przy pomocy podnosnika, tak aby kota nie
dotykaty ziemi. Nastepnie nalezy dotad ob-
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racaé pokrywke, az szczeki zaczng ocieraé

sie o beben, a nastepnie, dla nadania szcze-~
kom wlasciwego luzu, nalezy pokrywke obrég-
ci¢ z powrotem: we wszystkich hamulcach
wozu C-8 i w przednich wozu C- 15 cofnagc¢
o cztery zagbki, a w tylnych wozu C-15 ob~
réci¢ gtdéwke szesciokrotng w odwrotng stro-
ne o % obrotu, Kazda szczeke reguluje sie
osobno. A :

Samochéd osobowy C-8A ma mieszany
ukltad hamulcéw: na przodzie ma hamulce ze
szczekami osadzonymi bezposrednio na sworz-
niach, a na tyle — hamulce ze szczekami na
lgcznikach, jak w wozie C-8.

Inz.-mech. STANISEAW KOWALSKI

Chevrolety kanadyjskie maja nowga, cieka-
wa odmiane przekladni kierowniczej: jest to
zasadniczo uktad ,$ruba z nakretky” tylko,
zamiast zwojow Sruby jest tu szereg- kulek
osadzonych w Srubowych rowkach wytoczo-
nych na koncu watu kierownicy i w ,nakret-
ce” (rys. 14). Jest to jak gdyby ,kulkowa
$ruba”. Poniewaz przekladnia tego .typu sto-
sowana jest obecnie w wiekszosci samocho-
déw koncernu ,,General Motors” opisana zo-
stanie obszernie w oddzielnym artykule.

Resory kanadyjskich Chevroletéw sa diuz-
sze i mieksze niz Fordéw i nie sa z nimi za-
mienne.

SPRZEGLO SAMOCHODOWE ZE SPREZYNA TARCZOWA

W wigkszoéci samochodéw wyrabianych
przez amerykanski koncern ,,General Motors"
zastosowane zostalo w ostatnich latach suche
sprzeglo jednotarczowe ze spreziyng tarczowq.

Zasadnicza réznica miedzy sprzeglem ze
sprezyng tarczowq, a innymi sprzegtami jed-
notarczowymi suchymi polega mna tym, ze za-
miast szeregu sprezyn S$rubowych, wywolu-
jacych docisk powierzchni ciernych, zastoso-
wano tu jedng sprzezyne w postaci tarczy
stalowej E (rys. 1), poprzecinanej od S$rodka
w kierunku promieniowym i posiadajacej

w stanie nienaprezonym ksztalt bardzo roz-

wartego stozka. Sprezyna ta jest wykonana
ze stali o wysokiej jako$ci i starannie obro-
biona cieplnie, aby zapewni¢ wysoka wy-
trzymalto§é¢ i diugi czas pracy. Jej czeS¢ ob-
wodowa pracuje jako wlasciwa sprezyna, na-
tomiast wewnetrzne wycinki zastgpuja dzwi-
gnie wylaczajgce sprzegta.

A

176/48-R1

Rys. 1. CzeSci skladowe sprzegla ze sprezyng tarczowa:
A — tarcza sprzeglowa, B — pierscien dociskowy,
C — sprezynka i S$ruba laczaca pierScien docigka-
jacy ze sprezyng tarczowa, D — wewnetrzny pier-
Scien oporowy sprezyny tarczowej, K -— sprezyna
tarczowa, F — zewnetrzny pierScien oporowy, G -—
Sruba i nakretka laczace sprezyne tarczowa z oprawg
sprzegla, H — tuleja wylaczajaca wraz z lozyskiem
oporowym, K — dzwignia widlasta wylaczajaca sprzeglo,
L — oprawa sprzegla, M — sworzen kulisty dzwigni
widlaste].

Sprezyna tarczowa E osadzona jest w opra-
wie sprzegla L (rys. 1) i przytrzymywand za
pomoca s$rub i nakretek G miedzy dwoma
piericieniami oporowymi D i F. Zewnetrzny
obwdd sprezyny dotyka do piericienia docis-
kowego B i jest z nim polgczony za pomocyg
sprezynek przytrzymujacych C. W ten spo-
s6b zmontowana - sprezyna dziala jak dwura-
mienna dzwignia, poniewaz nacisniecie kon-
cow wewnetrznych wycinkéw, za posrednic-
twem lozyska oporowego tulei wylaczajgcej
H, powoduje przesuniecie sie obwodu ze-
wnetrznego (a wiec i tarczy dociskowej)
w kierunku przeciwnym. PierScienie oporowe
zapewniajg sprezynie mozliwo$é przesuwania
sie czesci obwodowej. W zlozonym sprzegle
sprezyna tarczowa posiada juz wstepne na-
piecie i jest wtedy prawie plaska. Podczas wy-
lgczania sprzegta wskutek przesuniecia wy-
cinkéw w kierunku. pierscienia dociskowego,
cze$¢ obwodowa sprezyny przesuwa sie w
druga strone, powodujgc wylaczenie sprzegla.

Sprzeglo to poza swojg prostota (brak ca-
lego szeregu czesci, jak: diwigienki wylgcza-
jace, ich osie obrotu, $ruby oporowe itd), po-
siada jeszcze jedna wazng zalete, a mianowi-
cie zmniejsza prace potrzebng do wylacze-
nia sprzegta. _ A

Sprezyna tarczowa pracuje, jak to zostalo
zaznaczone, tylko zewnetrzng czeécig (od kon-
coéw nacie¢ do obwodu), wiec jako uproszeczo-
ny model mozemy do rozwazan przyjaé pier-
$cien w ksztalcie pobocznicy stozka $cigtego
(rys. 2). Sprezyna taka nie bedzie miala cha-
rakterystyki (zaleinosci wielkcéci odksztalce-
nia od sily dzialajacej} prostoliniowej.. Wsku-
tek dzialania sit P w sprezynie nastapi:

a) rozcigganie obwodu zewnetrznego z row-
noczesnym S$ciskaniem : wewnetrznego
(zginanie wzgledem osi x —x) oraz

b) zginanie wzgledem osi y—1v.

Jezeli przyjmiemy, Ze sprezyna jest wyko-
nana z bardzo cienkiej blachy, to mozemy po-
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Rys. 2. Schemat sprezyny
w postaci pierScienia stozko-
wego; P — sily przylozone
do krawedzi pierScienia, $max
—kat pochylenia pierScienia

w stanie wolnym, ¢ — kat

' N pochylenia pierScienia obcig-

A / Zonego, p — promien krzy-

G wizny pierScienia odksztal-
’ conego.

05/48+~R2

ming¢ zginanie wzgledem osi y—y, gdyz jej
sztywnos$é wobec tej osi bedzie bardzo mala
(Iy ~ 0). Charakterystyke takiej sprezyny wi-
"dzimy na rys. 3. W punkcie B, w ktérym
sprezyna jest plaska, 'sita P=—0, poniewaz
punk{ ten odpowiada maximum energii od-
ksztalcenia. Przy ,,odwrocemu Sprezyny w
‘druga strone sila P zmienia znak, a druga
polowa wykresu jest symetryczna do pierw-
szej.

Y=o Lp

73/43-R3

Rys. 3. Charaktnrystyka sprezyny w postaci- wiotkiego
pierScienia stozkowego (Jy — 0).

Gdybysmy natomiast dostatecznie gruby
pierscien przecieli w jednym miejscu wzdiuz
tworzacej, co pozwolitoby na pominiecie od-
ksztalcen a), to dla takiej sprezyny otrzyma-
liby$my charakaterystyke mniej wiecej pro-

stoliniowg, poniewaz zmiana krzywizny

jest dla matych -katéow ¢ , w przyblizeniu
proporqonalna do strzatki ugigcia f, a wigc
i do sity dzialajacej P (rys. 4).

Dodajac do siebie rzedne z tych dwu wy-
kreséw (rys. 3 i 4) otrzymamy rzeczywista
charakterystyke sprezyny tarczowej. Przebieg
krzywej bedzie zalezal od wymiaréw pier-
$cienia (rys. 5 krzywe a, b i c). .

Poréwnujgc charakterystyki sprezyn tar-
czowych oraz zwyklych $rubowych (prosta
d — rys. 5), stosowanych w innych typach
sprzegiet, widzimy, Ze wystepuje tu mnle]sza
praca wylaczania sprzegla, oraz mniejsza sila
P konieczna do wylgczenia sprzegla, a wiec
i-mniejsza maksymalna sila nacisku na pedat.
Poza tym zuzycie okladzin nie powoduje

znacznego zmniejszenia sity P, dzialajacej
na pierscien doc1skowy przy wla,czonym sprzg-
gle, a nawet moze wywolac jej zwiegkszenie
tak, ze sprzqglo ze sprezyng tarczowg prak-
tyczme nie wymaga zadnej regulacji, précz
ustawienia co pewien czas pedalu. W in-
nych typach sprzegiel, niewielkie nawet zu-
zycie okladzin wywoluje tak znaczng zmiang
sity Po, ze nalezy je bardzo czesto regulowac
w obawie przed poSlizgiem.

Tarcza sprzegtowa A (rys. 1) nie roézni sig
wlasciwie od stosowanych w innych sprze-
glach jednotarczowych suchych., Aby ulatwié
plynniejsze wlaczanie sprzegla, sama tarcza
stalowa jest ponacinana i lekko pozaginana,
a okladziny przynitowane na przemian, co
powoduje niewielkie sprezynowanie tarczy.
Osiem sprezyn amortyzujacych chroni dalsze

mechanizmy od sit dynamicznych. Lozysko
oporowe tulei wylaczajacej H jest kulkowe
z wbudowanym uszczelnieniem i smarem za-
lozonym przez wytwornie raz na caly okres

pracy.

puct

Q
" N
: praca wgtq,czem<
Qe |, N\ H
\\\\ SPF zggta \
l fmm ( ‘7’)

a- fo

176/48-R4

Rys. 4. Charakterystyka sprezyny w postaci grubego
przecietego pierscienia; f, —  skok sprezyny prazy
wylaczaniu sprzegla.

Widlasta dzwignia wylgczajaca K jest ulo-
zyskowana w przegubie kulowym, co zapew-
nia jej moznos¢ samoczynnego ustawiania
sie. Oprawa sprzegla tloczona z blachy sta-
lowej, posiada na obwodzie 3 wycigcia, w kto-
re. wchodzg wystepy pierScienia dociskowe-

go B.
PG}

b d 77 _
iz=:
/s wﬂw L
7 e |

n————f —_—
176/48-RS

Rys. 5. Pelna charakterystyka spreiyn w postaci pier-’
Scienia stozkowego: a — o najkorzystniejszych wymia-
rach, b — cienkiego i szerokiego, ¢ — grubego i waskie-
go; d — sprezyny Srubowej.
. ~

Regulacja polega jedynie na ustawianiu co
pewien czas pedatu tak, aby swobodna droga
pedalu wynosita okoto 25 mm (ok. 1”). .
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Zuzycie okladzin sprzegta powoduje zmniej-
szenie sie swobodnej drogi pedatu i moze do-
prowadzi¢ do poslizgu sprzegta, jezeli wy-
cinki sprezyny opra sie swoimi koncami o to_
zysko oporowe przy wylaczonym pedale. Pe-
dat jest ustawiony prawidlowo wtedy, gdy
przy jego odlegtosci 25 mm od podtogi sprze-
glo jest catkowicie wylaczone. Droga robo-
cza pedatu jest tak dobrana, ze takie ustawie-
nie zapewnia réwniez swobodng gre pedatu
na poczatku jego ruchu, wynoszacg takze
25 mm. Aby uregulowaé pedat, nalezy:

1) odkreci¢ nakretke zabezpieczajagca na

ciegle pedatu sprzegla, znajdujaca sie
w poblizu zewnetrznego konhca dZzwigni
widlastej;

2) przekrecac¢ srube regulacyjng ciegta tak,

aby swobodna droga pedatu wynosita
25 mm;
3) silnie dokreci¢ nakretke zabezpiecza-
Jaca.
a) Wyjmowanie i zaktadanie
dzwigni widlastej.

Rys. 6. Sposéb wyjmowania sprzegta z ostony.

Widetki daja sie wyjgé bez usuwania
skrzynki biegoéw lub silnika. W tym celu na-
lezy:

1) zdja¢ gorng i

sprzegta,

2) odigczy¢ ciegto pedatu od dzwigni wid-

lastej,

3) odkreci¢ kluczem sworzen kulisty i wy-

ja¢ go razem z dzwignig widlasta,

4) wyja¢ z dzwigni sprezynke przytrzymu-

jacg kule sworznia,

5) nasmarowac gniazdo kuli smarem o wy-

dolng pokrywe ostony

sokim punkcie topliwosci i je$li kula
wykazuje $lady zuzycia — wymienic
sworzen Kkulisty.

6) zatozy¢ sworzen kulisty i sprezynke
.przytrzymujaca; przy zaktadaniu spre-

zynki upewnic sie, czy jej konice sg skie-
rowane na doét, gdyz w przeciwnym ra-
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zie sprezynka nie moze siedzie¢ prawid-
towo w rowku.

7) wiozy¢ dzwignie widlastg wraz z sworz-
niem kulistym na dawne miejsce, uwa-
zajac, aby konce widetek weszty w kot-
nierz tulei wytaczajacej (H rys. 1), po
czym wkreci¢ sworzen kulisty w jego
obsade i upewnié sie, ze jest on mocno
dokrecony, gdyz jakikolwiek luz unie-
mozliwia witasciwe wiaczanie i wylacza-
nie sprzegta,

8) podigczyé ciegto pedatu sprzegta i usta-
wic pedat.

b) Odtaczanie

zamachowego.

Aby odigczy¢ sprzegto od kota zamachowe-

go, nalezy najpierw wyjaé z podwozia skrzyn-
ke biegdéw, a nastepnie:

1) usungé dzwignie widlasta w sposéb po-
dany uprzednio,

2) na miejsce osi sprzegta wiozy¢ odpo-
wiednich wymiaréow watek, lub specjal-
ne narzedzie (Nr K-411 — wg specyfi-
kacji narzedzi ,,General Motors*), w celu
podtrzymania sprzegta podczas rozbiera-
nia oraz odkreci¢' nakretki oprawy
sprzegta stopniowo co jeden obrét, do-
tad, az zwolni sie catkowicie napiecie
sprezyny,

3) wyjac cate sprzegto przez otwor dolny
ostony sprzegta.

c) Rozbieranie sprzegta.
1) Usungé trzy sprezynki ,(C — rys. 1),

sprzegta od ko.ta

przytrzymujace pierScien dociskowy i
wyjac pierscien;
2) umiesci¢ pozostatg cze$¢ sprzeglta w

specjalnym uchwycie (Nr — 1113 wg
specyfikacji ,,General Motors“) upew-
niajac sie, ze gtdéwki Srub (G — rys. 1)
siedzg w szesciokatnych otworach u-
chwytu, po czym zatozy¢ S$rube Sciska-
jaca sprezyne i zakreci¢ ja do konca;

3) odkreci¢ dziewie¢ nakretek, usuna¢ pod-
ktadki zabezpieczajgce i uderzajgc lek-
ko w oprawe sprzegta miekkim miot-
kiem, zdja¢ ja z uchwytu;

4) usungC zewnetrzny pierscien oporowy
(F — rys. 1)

5) odkreci¢ Srube Sciskajagcg i usunaé
Rys.,7. Uchwyt do rozbierania sprzegta.
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TABLICA L
Objawy uszkodzen i sposoby ich naprawy.
Objaw Prawdopodobna przyczyna Spos6b naprawy

Niewlasciwa regulacja

, Ustali¢ prawidiowo pedal

Stabe dzialanie spreiyny

Wymienié sprezyne

©0 Piasta oderwana od tarczy Wymienié tarcze

[ —

- Zuiyte wystepy watka sprzeglowego Wymieni¢ walek sprzeglowy

” .

:‘ Zakleszczenie pierScienia dociskowego Sprawdzi¢ luz miedzy wystepami pier§cienia
dociskowego, a wycieciami w oprawie sprze-
gla, wymieni¢ pieréciet dociskowy, oprawe
lub jedno i drugie

Zaoliwione okladziny Wymienié tarcze sprzeglowa
Zuigte wystepy walka sprzeglowego Wymieni¢ walek sprzeglowy

° -

: Sprawdzié¢ luz w wycieciach oprawy, wymie-

@ Zakleszczenie pierscienia dociskowego ni¢ oprawe, piericien dociskowy, lub jedno

a i drugie

~ X T

@ Zbyt luzne polaczenie z silnikiem Dokreci€, lub wymieni¢ $ruby

N

m -

Obluzniona przykrywa lozyska skrzgnki biegéw Pociqgnaé $ruby dociskajace przpkrywe

o Slabe sprezynki przytrzymujace pierScien dociskowy Wymienié¢ sprezynki

o :

< . .

o Nadmierny luz, w wycigciach oprawy sprzegla Wymieni¢ pierSciefi dociskowy, oprawe lub

o obie czesci

Q

[}

N Luz dzwigni wylaczajacej ze sworzniem kulistym Sprawdzi¢ sprezynke przytrzymujaca kule i wy-

) mieni¢ w razie potrzeby

d)

Przed przegladem

sprezyne tarczowsg oraz dolny pierScien
OpOIOWY. '

Przeglad sprzegta.

sprzegla nalezy umy¢

wszystkie czesci, z wyjatkiem lozyska oporo-
wego tulei wylaczajgcej, w benzynie. Lozysko

oporowe sprzegla jest raz na zawsze zalado- |

wane smarem i nie wolno go my¢ w benzy-

nie,

nafcie itp., poniewaz niszczy to smar

i czyni lozysko niezdatne do uzytku.

Nastepnie nalezy sprawdzic:

1)

czy powierzchnie cierne pierscienia do-
ciskowego nie wykazujg nieréwnosci,
oraz czy. wystepy pierécienia dociskowe-

. go poruszajg sie swobodnie w wycig-

ciach oprawy sprzegla; luz miedzy tymi

.cze$ciami powinnien wynosi¢ od 0,1 do

2)

3)

200

0,25 mm;

czy sprezyna tarczowa i
oporowe nie-sg pekniete;
czy powierzchnie lozyska oporowego $g
dostatecznie gladkie;

piericienie

4)

5)

6)

1)

3)

czy bicie otworu centrujgcego skrzynke
biegow w oslonie sprzegla w stosunku
do walu korbowego silnika nie jest zbyt
duze — nie powinno przekracza¢ 0,2 mm
(sprawdzi¢ przy pomocy trzpienia i czuj-
nika);

czy nie ma luzu miedzy sworzniem ku-.
listym i dizwignig wylaczajgca;

czy okladziny nie sg zuzyte, lub zaoli-
wione, a nity tarczy nie obluzowaly sie,
oraz czy piasta przesuwa sie swobodnie
po walku sprzqglowym Jezeli" kliny sa
zuzyte — wymienic¢ tarcze wraz z plastq

e) Skladanie

Umiescié dziewieé §rub G (rys. 1) w ot-
worach szesSciokgtnych uchwytuy;

zalozy¢ dolny piericien oporowy tak,
aby wystepy zabezpieczajgce pierScien
przed obrotem obejmowatly trzy Sruby;
zalozy¢ sprezyne tarczowa wypukia
strong do go6ry tak, aby $ruby przecho-
dzity przez otwory, po czym zalozy¢

sprzeggta:
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Srube Sciskajacg i zakrecié jg az do
oporu;

4) zatozy¢ gorny pierscien oporowy w ten
sposéb jak dolny;

5) przesungé oprawe sprzegta przez Sruby
i zatozy¢ podkiadki zabezpieczajgce i na-
kretki, a nastepnie mocno dokrecic;

6) usunaC Srube Sciskajaca i ztozony ze'
sp6t z uchwytu;

7) umiesci¢ w zespole pierscien dociskowy,
tak, aby znaki ,0" naciete na pierScie-
niu i oprawie sprzegta byly umieszczo-
ne naprzeciwko siebie;

8) przykreci¢ do pierscienia dociskowego
trzy sprezynki przytrzymujace;

9) obraca¢ korbg silnik dotad, az znak ,,X*“
na kole zamachowym znajdzie sie na
dole. Nastepnie zatozy¢ caly zespdt
sprzegta i podeprze¢ go za pomoca na-
rzedzia K-411. Obraca¢ sprzegto dotad,
az znak ,X* na obudowie sprzegta zgo-

Inz.-mech. ROMUALD ISZKOWSK1
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dzi sie ze znakiem ,X" na kole zama-
chowym. Zatozy¢ S$ruby i dokrecac je
stopniowo, aby zapobiec przekrzywieniu
sie oprawy sprzegta. Wyja¢ narzedzie;

10) zatozy¢ dzwignie wylgczajace, posmaro-
wac koinierz tozyska oporowego gestym
smarem i polgczy¢ widetki z dzwignig
pedatu.

f) Smarowanie sprzegta.

tozysko w kole zamachowym nalezy sma-
rowaé (po usunieciu sprzegta) bardzo matg
iloScig specjalnego smaru, przeznaczonego do
pracy w wysokiej temperaturze.

Gniazdo kuli dZzwigni wytaczajacej, kotnierz
tozyska oporowego i watek wieloklinowy na-
lezy pokry¢ niewielka iloScig gestego smaru.

g Naprawy sprzegta.

Tablica | podaje objawy uszkodzehA sprze-
giet ze sprezyng tarczowg, oraz sposoby do-
konywania napraw.

AMERYKANSKI AUTOBUS DALEKOBIEZNY

Autobus ,,The Greyhound Higway Trave-

ler" (rys. 1) jest typem znamiennym dla
stosunkdw  amerykanskich, niespotykanym
w Europie. Odmienno$¢ konstrukcji spowo-

dowana jest innymi warunkami pracy. Ame-
rykanskie towarzystwa komunikacji auto-
busowej toczg zacieta walke konkurencyjng

Rys. 1. Widok pietrowego autobusu dalekobieznego

»The Greyhound Higway Traveler®.

z kolejami zelaznymi i obstuguja nieraz te
same szlaki. Autobusy przebywaja olbrzy-
mie, jak na nasze stosunki, odlegtosci wraz
z jazdami nocnymi, trzymajac sie $cisle usta-
lonego rozkiadu jazdy. Wymaga to jak naj-
dalej idacych utatwieA kierowania autobu-
sem, oraz bardzo wielkiej pewnosci dziata-
nia wszystkich mechanizméw. Podr6z pro-
wadzi nieraz przez bardzo ucigzliwe i roz-
norodne warunki Kklimatyczne, odznaczajgce

sie  przede wszystkim wielka skrajnoscig
i dlatego zwraca sie przy wszystkich ame-
rykafAskich $rodkach komunikacji, a wiec
i przy autobusach, wielkg uwage na wy-
gode i dobre samopoczucie pasazeréw. Wal-
ka konkurencyjna zmusza przedsiebiorstwa
autobusowe do wprowadzania wszelkiego ro-
dzaju inowacyj, ktére nie zawsze sg celo-
we z punktu widzenia technicznego i pew-
nosci rucjiu. Opisany autobus w stosunku
do poprzednio budowanych modeli odznacza
sie tym, ze tylko przy nieznacznym zwigk-
szeniu ogélnych wymiaréw posiada o 50%
wiekszg moc napedowg, o 50% sprawniejszg
klimatyzacje oraz zwiekszong o 100% we-
wnetrzng instalacje elektryczng, stuzacy
przede wszystkim do zapewnienia pasaze-
rom wygody.

Autobus przeznaczony jest do dalekobiez-
nej komunikacji miedzymiastowej i zabiera
50 pasazer6w rozmieszczonych w wygod-
nych i przestronnych siedzeniach, umieszczo-

Rys. 2. Kratownica no$na bocznej $ciany nadwozia.
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Rys. 3.
nia klimatyzacyjnego:
hamulec hydrodynamiczny,

Przekroje autobusu:
a — silniki,

)
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podtuzny i poprzeczne. Strzalkami zostal zaznaczony obieg powietrza urzadze-
b — skrzynka bie géw,
e-—pionowy, wspornik w ksztalcie litery X, f—resory gumowe pracujace na

¢ — mechanizmy urzadzefi klimatyzacyjnych, d —

skrecanie, g —resory powietrzne.

nych w trzech oddzielnych przedziatach:
przednim goérnym, §rodkowym goérnym i dol-
nym. Pasazerowie w obu gérnych przedzia-
fach umieszczeni sa powyzej tzw. ,strefy
uszkodzen”, tj.” poziomu na jakim przewaznie
nastepuja uszkodzenia w razie katastrofy.
‘Siedzenia pasazerskie przedzialu dolnego
chronione sg od bezposredniego uderzenia
w razie wypadku z.jednej strony schowkiem
na bagaz, z drugiej strony korytarzem. Poza
przedzialtami pasazerskimi jest jeszcze prze-
dzial wypoczynkowy i maly bar. Wszystkie
cze$ci urzadzenia maszynowego rozmieszczo-
ne sa w mmiare moznosci w poblizu $cian
zewnetrznych w ten sposéb, ze sg tatwo
dostepne, a poszczegdlne zespoty moga byé
szybko i-bez trudnosci wyjete i wymienione
na inne. Autobus zaopatrzony jest tez w dwa
normalne radioodbiorniki oraz urzadzenia
radiokomunikacyjne i urzgdzenia klimatyza-
cyjne. Jak wielkg wage przypisuje sie Kkli-
matyzacji wida¢ choéby z tego, ze w opisy-
wanym autobusie urzadzenie klimatyzacyjne

sktada sie m. in. z urzadzenia chlodniczego

wydajnosci 18000 kcaligodz (w naszych wa-
runkach urzadzenie o takiej wydajno$ci po-
krywa zapotrzebowa-
nie chlodni wiegkszego
warsztatu = rzeznickie-

wzgledu na klimatyzacje jest bardzo szczel-
na i izolowana cieplnie. Rury, stanowigce
elementy kratownicy wykorzystane sg cze-
sciowo do rozprowadzania powietrza we-
wnatrz autobusu. Obieg powietrza uwidocz-
niony jest na rys. 3 strzatkami. Konstrukcja

-nosna pudla oparta jest na osiach za po-

Srednictwem - dwu wspornikdéw w ksztalcie
litery X oraz resorowania gumowo-powietrz-
nego. 75% ciezaru pudla .przenoszone jest
na osie za posrednictwem czterech gumo-
wych tulejek, pracujacych na skrecanie
i zaopatrzonych w normalne amortyzatory
hydrauliczne, pozostala cze$¢ eciezaru pudie,
oraz ciezar ladunku przenoszone sa za po-
érednictwem 6 resoréw powietrznych, ktére
sktadajg sie z cylindréw i poruszajacych sig
w nich ttokéw. Ciénienie powietrza w cylin-
drach resox6w oraz jego przeplyw regulowane
sa automatycznie w ten sposob, Ze woz nie-
zaleznie od ciezaru i rozmieszczenia ladunku
zachowuje prawidlowe polozenie i zawsze
ten sam odstep od nawierzchni drogi. Cylindry
powietrzne zaopatrzone sa tez w specjalne
zaworki zwrotne w przewodzie, przez ktéry
przeplywa powietrze, amortyzujgce w ten

go). To samo urzadze-

nie chlodnicze obstu-
guje réwniez podrecz-

na chtodnie oraz chiod-

nie .do oziebiania wo~

dy do picia.

Autobus nie posiada
ramy: pudlo wykona-
ne jest jako konstruk-
cja nosna .-(rys. 2).
Kratownica tworzaca
szkielet bocznych $écian,
jest spawana z rur o przekroju kwadrato-
-wym, wykonanych ze specjalnej stali stopo-
wej. Zewnetrzna powloka pudla, ktdra jest
utworzona z przynitowanych do kratowni-
cy blach aluminiowych oraz z szyb, ze

b — skrzynka biegéw,
f—resory gumowe, g —resory powietrzne, h — schow-
ki bagazowe, 'k — kolo zapasowe, u — ubikacja.

Rys. 4. Widok dolnej czeSci autobusu: ay, ag — silniki,

d —'hamulec hydrodynamiczny,

_sposéb drgania wlasne mas resorowanych.

Prawidlowe polozenie osi zapewnione jest
nastawialnymi drazkami, przenoszacymi sile
napedowa z ko6t na pudlo. Wszystkie wahliwe
polaczenia i oparcia wyposazone sg w tulejki-
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lub podkladki gumowe, tak Zze nie wymagaja
zadnego smarowania.

Do napedu autobusu stuzg dwa silniki ben-
zynowe, polaczone ze sobg mechanizmem
przekladniowym, kazdy o mocy 160 KM
i 2500 obrotach. Silniki chtodzone powietrzem
maja 12 cylindréw rozmieszczonych po 6 na-
przeciw siebie. Silnik ay (rys. 1) stuzy nor:
malnie do jazdy, silnik ae. do napedu urzadzen
pomocniczych: sprezarki powietrza, sprezarki
chtodniczej, pradnicy, wentylatoréw itd. Urza-
dzenia te napedzane sa mechanicznie poprzez
przektadnie, ktéra jest regulowana samoczyn-
nie w ten sposoéb, ze przy przyépieszeniu obro-
téw silnika as urzgdzenia pomocnicze nie mo-
ga ulec uszkodzeniu.

Poza normalnymi hamulcami w kolach i na
wale pednym zastosowany jest jeszcze hamu-
lec hydrodynamiczny, sluzqcy do hamowama
na dluzszych spadkach.

Zarowno silniki jak i zespoly pomocnicze
zawieszone sa na podkltadkach gumowych
i mogg by¢ za pomocg n1ew1e1u chwytow wy-
jete z wozu.

Na uwage zasluguje rozdz1elcza skrzynka
przektadniowa (rys. 5), ktérej dzialanie. jest
nastepujace. ‘

Przy normalnej pracy silnik gléwny po-
laczony jest za pomoca sprzegla 1 z ze-
wnetrzng tulejg 2, na ktérej osadzone' jest
stozkowe kolo zebate 3, zazebiajgce sie z ko-
tem 4 obracajacym wal przegubowy napedu
tylnej osi.

Silnik pomocniczy potgczony jest przy wol-
niejszych obrotach za pomoca samoczynnego
sprzegta odsrodkowego 5 tylko z walem 6,
na ktérym osadzone jest zebate kolo walcowe
7. Kolo to zazebia sie z kotem 8 i przenosi na-
ped poprzez sprzeglto 9 na koto stozkowe 10,

39/49-R5

Rys. 5. Schemat rozdzielczej skrzynki przekladniowej.
a stad na koto 11, osadzone na wale napedza-
jacym urzadzenia pomocnicze.

Przy zwiekszeniu obrotow silnika pomocni-
czego samoczynne -sprzegto odsrodkowe 5
sprzega z silnikiem réwniez tuleje 12, przez
co przyczynia sie on, za posrednictwem kota

‘stozkowego 13 zazebiajgcego sie z kolem 4,

do napedu autobusu. Sprzegto silnika giéwnego
1 mozna odrecznie przestawi¢ tak, ze napedza
ono réwnocze$nie tuleje 2 i wat 14, a za po-
moca koét 15 1 16 oraz sprzegla ktowego 17 ob-
raca kolo stozkowe 18 zazebiajgce sie z kolem
stozkowym 11. Tak wiec urzadzenia pomocni-
cze, sprzegniete normalnie z silnikiem pomoc-
niczym, mogg byé réwniez napedzane przez
silnik gléwny.

Poza wszelkimi innymi, normalnymi urza-
dzeniami ulatwiajacymi obstuge autobusu, za-
opatrzony on jest rowniez w servo-motor ste-
rujacy ulatwiajgcy kierowanie.

Juz ukazaly si¢ nakladem IW SIMP nastepujace zeszyty dziela zbiorowego
,,OBLICZANIE CZASOW ROBOCZYCH”

Zeszyt 1. Wiktor Polak ,KALKULACJA ROBOT TOKARSKICH”

Format A5, stron XI{ - 48, rgsunkéw 10, tablic XXVIIL ) Cena zt 400.—
Zeszyt 2. Wiktor Polak , KALKULACJA ROBOT WIERTARSKICH”

Format A5, stron X! + 34, rysunkéw 6, tablic XIL Cena zl 300.—
Zeszyt 3. Wiktor Polak ,,KALKULACJA ROBOT NA REWOLWEROWERKACH”

Format A5, stron 14, rgsunkéw 5, tablic V. v Cena z} 100.—
Zeszyt 4. Wiktor Polak ,KALKRULACIJA ROBOT STRUGARSKICH" '

Format A5, stron VIII 4 24, rysunkéw 8, tablic XIX. Cena z! 300.—
Zeszyt 5. Wiktor Polek , KALKULACJA ROBOT FREZARSKICH”

Format AS, stron Vil + 32, rysunkéw 9, tablic XXIIL. Cena zl 300.—
Zeszyt 6, Wiktor Polak ,KALKULACJA ROBOT SZLIFIERSKICH”

Format A5, stron 43, rysunkéw 16, tablic XXX, Cena zl 480.—
Zeszyt 7. Wiktot Polak ,KALKULACJA OBROBKI KOL ZEBATYCH”

Cena zl 480.—

Format A5, stron VII -+ 58, rysunkéw 22, tablic XXXVIL.:
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GOSPODARKA NARODOWA

WYSTAWA SAMOCHODOWYCH CZESCI ZAMIENNYCH
WYRABIANYCH PRZEZ ZST

W koncu lutego b.r. odbyta sie w Warsza-
wie na terenie Dyrekcji Zaktadéw, Sprzetu
Transportowego wystawa, przedstawiajgca do-
robek tych Zaktadow.

Wystawa, urzgdzona w zwigzku z Naradg
Wytworczg, stanowita bardzo ciekawe zobra-
zowanie paroletnich wysitkéw na odcinku wal-
ki o utrzymanie w ruchu taboru samochodo-
wego.

Zaktady Sprzetu Transportowego powstaty
w roku 1945, na podstawie planéw i sprzetu
technicznego, otrzymanych od Zwigzku Ra-
dzieckiego.

Dalszg rozbudowe umozliwity dostawy urza-
dzen, maszyn i narzedzi w ramach pomocy
UNRRA. W krétkim stosunkowo czasie ZST
staty sie nowoczesnymi zaktadami remonto-
wymi sprzetu samochodowego, przystosowany-
mi do seryjnych napraw. Poszczegdlne Zakia-
dy specjalizujg sie w naprawach okreslonych
typéw samochodéw. Dorobek ZST wyraza sie
wieloma samochodami wyremontowanymi oraz
doprowadzonymi do stanu uzytkowego.

Naprawy sprzetu samochodowego utrudniat
brak czesci zamiennych, co zmuszato do do-
rywczego dorabiania uszkodzonych czesci. Po-
niewaz stan taki byt nieracjonalny z technicz-
nego i gospodarczego punktu widzenia, Dy-
rekcja ZST postanowita, ze poszczeg6llne Za-
ktady powinny podja¢ planowa produkcje
okreslonych typowych czesci zamiennych, do-
stosowang do ich wyposazenia i mozliwosci
i dostarczaé¢ je innym Zakladom.

Rys. 1. Fragment wystawy cze$ci zamiennych.

Wykonanie tych zamierzen spotkato sie
z wieloma trudnosciami. Samochody wyra-
biane sg masowo przy pomocy specjalnych
maszyn i narzedzi i niejednokrotnie przy za-
stosowaniu specjalnych proceséw technolo-
gicznych, decydujgcych o uzyskaniu nalezytej
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jakosci. Brak dostatecznych informacji, doty-
czacych materiatu, sposobu obrébki, jak row-
niez rysunkéw konstrukcyjnych, zmuszat do
dobierania materiatdw i odtwarzania rysun-
kéw wg uszkodzonych nieraz wzorow. Wiele
wysitkéw i pomystowosci wymagato réwniez
dostosowanie obrabiarek, tak aby dorobione
czesci mogty zastapi¢ oryginalne.

Rys. 2. Stoisko obrazujace produkcje pierscieni
ttokowych.

Trudno$ci te w wielu wypadkach pokony-
wane byly pomysinie dzieki indywidualnym
wysitkom i inicjatywie pracownikéw poszcze-
gblnych zaktadow.

Jedne z Warsztatow, wyposazone w Kkilka-
nascie obrabiarek do k&t zebatych i dobrze
urzadzony oddziat obrébki cieplnej, podjety
produkcje kot zebatych walcowych i stozko-
wych o zebach prostych oraz watkéw wielo-
klinowych. Przygotowanie tej produkcji byto
pod wzgledem technicznym specjalnie trudne,
poniewaz w samochodach amerykanskich za-
stosowanych jest duzo przektadni specjalnych,
a ewolwentowe watki wieloklinowe konstru-
owane sg wg rozmaitych norm. Wymagato to
podjecia samodzielnego wyrobu zebatek Maa-
ga oraz przeciggaczy.

Druga specjalnoscig tychze warsztatow sg
lekkie ttoki z podeutektycznego siluminu obra-
biane cieplnie. Wyrabiane sg one w dwu od-
mianach: gotowe, szlifowane owalnie, oraz
,magazynowe* — tylko toczone z naddatkiem
dla indywidualnego dopasowywania.

Jedne z dalszych warsztatéw ZST, poza re-
gularng produkcjg podwozi motocyklowych
»S0kot 125 wyrabiaja szeroki asortyment sta-
lowych watkoéw, sworzni i bolcéw, wymagaja-
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cych obrdbki cieplnej i szlifowania oraz pier-
$cienie ttokowe, wykonywane z lanych od-
srodkowo tulei, dostarczanych przez Kkilka
odlewni. Produkcja pierscieni nastreczata i na-
strecza jeszcze duzo klopotédw gtownie ze
wzgledu na trudno$ci uzyskania odlewow
0 nalezytej i jednorodnej strukturze. Powazng
trudnos$¢ stanowito réwniez urzgdzenie wiasci-
wego elektrycznego pieca do termicznego
ksztattowania rozprezonych pierscieni.

Powaznym sukcesem ZST jest opanowa-
nie wyrobu cienko$ciennych panewek, wy-
rabianych z ‘tusek ciggnionych z grubej
blachy i wylewanych odsrodkowo stopem to-
zyskowym. Dalszg specjalnoscig tych zakila-
dow jest wyréb roznych drobnych czesci gu-
mowych, gtéwnie do hamulcéw hudraulicz-
nych, a nastepnie pierscieni uszczelniajgcych
typu Semmera, réznych drobnych odlewow
aluminiowych i cynkowych oraz kompletnych
pompek benzynowych.

Rys. 3. Stoisko obrazujgce produkcje chtodnic i ulepszo-

nych cieplnie odlewéw zeliwnych.

Zwrdci¢ tez nalezy uwage na inny charak-
terystyczny odcinek pracy, zwigzany z pro-
dukcjg czesci zamiennych: konstrukcja oma-
wianej pompki benzynowej opracowana zo-
stata przez Biuro Konstrukcji i Usprawnien
Technicznych ZST, z mys$lg stworzenia zu-
nifikowanego typu, ktéry madgtby zastapié roz-
ne pompki stosowane przez poszczegblne wy-
twérnie samochodowe. Pompka ta wyrabiana
jest rowniez dla samochodu ,Star 20“.

Juz ukazaly sie m druku
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Drugg pracg BK i UT w tej dziedzinie jest
opracowanie przegubu krzyzowego typu Kar-
dana, ktéry ma zastgpi¢ szerokg game typow
i wielkosci przegubdéw, stosowanych w samo-
chodach zagranicznych. Produkcja tych prze-
gubéw ma byé podjeta w najblizszym czasie
prawdopodobnie przez te warsztaty ZST,
ktére obecnie wyrabiajg kilka odmian prze-
guboéw, sworznie kulowe wraz z kamieniami
i drobne czesci z brazu. Ciekawym osiagnie-
ciem tych Zaktadéw jest rowniez wyrob stoz-
kowych tarczowych sprezyn do sprzegiet Che-
yroletow, ktdre ttoczone sg na gorgco i celem
zahartowania natychmiast po wyttoczeniu za-
nurzane do wody wraz z matryca.

Warsztaty ZST wspotpracujgce z dosé
duzg, przydzielong do nich odlewnig, wyspec-
jalizowatly sie w obrébce zeliwnych ttokdw,
wymiennych tulei cylindrowych, oraz czesci
do hamulcéw hydraulicznych.

Warsztaty ZST wyrabiajg rowniez chiodnice
dla réznych typow samochodéw zagranicz-
nych, jak réwniez i dla polskich samochodow
»otar 20“, drobne czeSci zeliwne, wymagajace
obrébki cieplnej, jak popychacze i prowadni-
ce zaworow, oraz tulejki brazowe, wykony-
wane z pretéw i zwijane z pasm blachy.

Oproécz produkcji czesci zamiennych, szereg
Zaktaddw regeneruje zuzyte czesci przez me-
talizacje natryskowg, ktéra pozwala na ura-
towanie tych czesci, ktérych dorobienie na-
streczatoby zbyt wiele trudnosci. Metalizacja
stosowana jest do naktadania warstwy metalu
na starte powierzchnie czopéw i watéw oraz
do usuwania drobnych peknie¢ czesci lanych.

Wystawa czesci zobrazowata wysitek wio-
zony ~w stworzenie tak koniecznej produkcji
czesci zamiennych; dorobek ten jednak nie
Swiadczy jeszcze by zagadnienie to zostato juz
catkowicie rozwiazane. To co zobaczyliSmy,
byto tylko pierwszymi, najwazniejszymi i naj-
trudniejszymi krokami.

Zadaniem Narady Wytworczej i zwigzanej
z nig wystawy, byto wytyczenie dalszych drég
rozwinigecia planowej produkcji czesci za-
miennych, oraz omowienie warunkéw jej roz-
woju.

A M.

zeszyty 1, 2 i 3 tomu IV ,,Poradnika technicznego MECHANIK«.

IV obejmie zakresem smej tresci:
Kotty,

Tom
Turbiny modne,

Silniki parome tlokome,

Turbiny parome, Urzadzenia kondem

sacyjne, Ttokome silniki spalinome, DzZmignice, Urzadzenia przenosnikome, Pompy, Sprezarki.

Warunki prenumeraty podaje oddzielne ogtoszenie.
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Inz.-chem. JOZEF MICHALOWSKI

CO KAZDY MECHANIK O CHEMII WIEDZIEC POWINIEN ?

Wiedza chemicena obejmuje dzi§ catoksztalt nauki o cialach materialnych, a wéréd
nich i o metalach, z ktérymi stale stykaé sig musi kazdy mechanik. Obejmuje ona takze

miedzy innymi i materialy przyszioéci: masy plastyczne.

Znajomo§é zasadmiczych wia-

domoS$ci & teorii chemii jest wigc chyba dla mechanikéw kwestiq bezsporng. Wiemy
jednak jak miedostatecznie postawiona jest mauka chemii w szkolach wmechanmicznych

wszelkich twaow Totez ]a.skra,we niedociggniecia w 2najomosci podstaw chemii sqg po-
wszechnie w mechanikéow obserwowane. Swiadoma tego stanu rzeczy redakcja czaso-
pisma ,,Mechanik® postimowite podad ogdlowi czytelnikéw cykl artykulow, traktujgcych

o zasadniczych podstawach dzisiejszej chemii.

Redakcja ma madzieje, 2e jej decyzja

spotka sie 2 uznaniem czyfelnikéow, a zwiaszezn czytelnikéw ,,Mlodego Mechanika®.

Z dziejéw chemii

Chemia! Dziwnie brzmi to stowo. Nikt wlas-
ciwie nie potrafi z dostateczng pewnoscia
ustali¢ skad sie ono wywodzi. Najprawdo-
podobniej pochodzenia jego szukaé¢ nalezy
© w jednym ze zrodet — bodajze najwiekszym —
‘naszej europejskiej cywilizacji — w starozyt-
nym Egipcie. ,,Chemi po egipsku znaczy:
czarny. Wida¢ ze smolg mieli wiele do czy-
nienia dawni Egipcjanie, skoro nauke o wtlas-
nosciach i przemianach materii ochrzcili mia-
nem _najwybitniejszej cechy tego materialu.

Chemia w Egipcie traktowana byla jako na-
uka ,boska”, dostepna ]edynle dla wtajemni-
czonych kaplan()w. Z dawna znano juz w Egip-
cie metalurgie metali szlachetnych, a zwla-
szcza zlota, ktére juz w starozytnosci bylo
miarg bogactwa i Zrddlem potegi politycznej.

Egipcjanie rozrézniali siedem metali, wia-
zacych sie w ich pojeciach (a pojecia te na
dlugie wieki przejeli Sredniowieczni alchemi-
cy) z siedmiu znanymi gwiazdami uktadu slo-
necznego; a wiec zloto ze sloficem, srebro
z ksiezycem, miedz z Wenera, Zelazo z Mar-

sem, cyne z Jupiterem, oléw z Saturnem i rte¢

z Merkurym.-

Wiele zastosowan praktycznych Wprowa
dzila chemia do cywilizacji egipskiej: znanym
byl wyréb szkla pieknie - barw1onego stoso-
wano wiele barwnikéw do tkanin i zdobnego
malarstwa; ceniono bardzo napoje wyskoko-
we, a egipskie piwo wyrabiane ze stodu-jecz-
miennego cieszylo sie uznaniem.

Bardzo rozrosnag¢ sie musiala wiedza Che-
miczna w Egipcie, skoro w bibliotece stynnej
na $wiat caly Akademii Aleksandryjskiej,
w liczbie 700.000 rekopiséw tam sie znajdu-
jqcych wiele bylo pos$wieconych zagadnie-
niom zwigzanym z chemia.

‘Wyraz chiemia przewedrowat do Greciji,
gdzie nadano mu bardziej greckie brzmienie:
.chemeia”. Dotarl on takze do Arabii,
otrzymat charakterystyczny -dla arabskiego
jezyka przedrostek ,al”. Zrodzila sie” wiec
alchemia, nauka, ktéra swa tajemniczg i groz-

- VIIT wieku).

- zalezno$¢ alchemii
gdzie.

na, laczona z piekielnymi silami, potega za-
cigzyla nad naukowym zyciem $redniowiecza.

Po arabsku juz brzmigcy wyraz alchemia
dotart do Europy droga okrezng: przez pot-
nocng Afryke i Hiszpanie. Droge te wyzna-.
czyl potezny, ekspansywny ruch plemion arab-
skich, ktore wkroczywszy do Afryki podbity
Egipt i wyniszczyly wspaniaty jego dorobek
cywilizacyjny. Podbdj arabski rozszerzy!l sie
na calg pélnocna Afryke i cze$é¢ kontynentu
europejskiego, obejmujac Hiszpanie (poczatek
Sita najazdu arabsklego szybko
ostabla. Arabowie wycofali sie z Europy po-
zostawiajac po sobie okruchy wiedzy egip-
skiej, ktéra w czesci przejeli. Wsréd tych
okruchow znalazla sie takze i nasza alchemia.

Pojawiwszy sie w Europie, alchemia stala
sie nauka dla. wybranych. Zamknela sie ona-
w ciemnych, sklepionych izbach, a medrcy
grzejacy tajemnicze plyny w retortach dziw-

. nych ksztattow, mysleli glowme o wynalezie-

niu ,kamienia filozoficznego®, pozwala]qcego
przemienia¢ metale w cenne i poszukiwane
zloto. Calty wysilek alchemikéw kierowat sie
ku rozwigzywaniu i potwierdzeniu zalozen
filozoficznych Arysiotelesa, wedlug ktérych
abstrakcyjne principia (pierwiastki), a wiegc:
ciepto, zimno, wilgotno$é i sucho$é¢, taczac
si¢ parami, wytwarzajg ,zywioly” — wods,
ogien, ziemie i powietrze — dajace poczatek
wszelkiej materii (rys. 1). Nauka chemiczna,
tak silnie skrepowana narzuconym przez filo-
zofie przesadem, nie mogla wej$¢ na droge
swobodnego rozwoju. Rozwdj alchemii byl
krepowany réwniez i z innej przyczyny: oto
alchemia zblizala sie do astrologii, nauki czer-

 pilacej z gwiazd wiadomosci o losach czlowie-

ka. Ale rownocze$nie wiedza astronomiczna
narzucala sie¢ alchemikom jako warto$¢ uzu-
pelniajgca ich $swiatopoglad. Wynikala z tego
od astronomii i jeszcze
jedno ograniczenie swobody myslenia. O wa-
dze tej zalezno$ci Swiadczy chot¢by fakt na-
stepujacy. Oto Valentinus, alchemik zyja-
cy w XV wieku, odkryt antymon i o odkryciu
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tego nowego metalu powiadomit wspdikole-
gow-alchemikéw. To oznajmienie spotkalo sie
z 0g6lna krytyka i niedowierzaniem, bowiem
w systemie stonecznym nie potrafiono wykry¢
planety, ktoraby mogta by¢ filozoficznym od-
powiednikiem antymonu.

Rys. 1. Alchemiczny sposéb o ¥ H A\

ol : } Ynn,

poimowania §wiata material-
nego (colidus — cieply, sie-
cus — suchy, humidus—wil-
gotny, frigidus — zimny,
ignis — ogien, aqua — woda,
aer — powietrze, terra—zie-
mia, contraria — (zywioly)
przeciwstawne).

194749 <RI

Jednak prace alchemikéw nie byly bez-
owocne. Odkryli oni szereg nowych pier-
wiastkéw i wzbogacili wiedze chemiczng opi-
saniem wlasnosci niekidrych kwasoéw i wielu
soli. Niestety, nie wszystkie wyniki ich prac
pozostaly dla potomnos$ci, Winng temu byla
atmosfera tajemniczo$ci jakg otaczano prace
chemiczne, winnym 16wniez byt przyjety
podéwczas sposéb zapisywania rezultatéw
prac i recept. Sposéb ten oparty na umow-
nych symbolach (rys. 2) i niejasnym, czegsto
batamutnym formutowaniu, dostepny byt tyl-
ko dla ograniczonej ilosci oséb.

Panowanie alchemii trwato od VIII do XVI
wieku. Co jasniejsze umysly uczonych coraz
bardziej odczuwatly ciezar narzuconych arys-
totelesowskich pojeé. Poczeto zwracaé sie ku
przyrodzie i ze zjawisk w niej zachodzacych
wysnuwaé¢ prawa rzadzace materig. Zastoso-
wano wigc metode eksperymetalng, na ktoérej
wynikach poczeto opiera¢ logiczne wnioski.

A K 6 V ¥

Ogien Powetrze Sat Woda Ziemia
Siarka Zioto Srebro Riec¢ Zelazo
Cyna Otow Miedz £uq ’94(49531

Rys. 2. Symbole alchemiczne.

Paracelsus i Agrikola — oto nazwiska dwoch
burzycieli §wiatopogladu alchemicznego.

Paracelsus (1493—1541), szwajcarski alche-
mik, dokonal wyzwolenia medycyny spod
jarzma alchemii, Stusznie wiec zowig go oj-

.siaj

cem medycyjny ,hermetycznej” (od imienia
greckiego boga Hermesa). ,,Celem medycyny
jest przygotowanie lekarstw nie za$ poszuki-
wanie zlota” — pisal Paracelsus w swych
dzielach. Majac takie wskazania, alchemia
latwo potrafita znalez¢ droge rozwoju, totez
postepy w dziedzinie nauki medycznej (dzi-
nazwaliby$my raczej farmaceutycznej)
nie kazaly na siebie czekaé. Pierwsze poczy-
nania Paracelsa byly jeszcze naiwne: zna¢ na
nich jeszcze bylo pietno narzuconych alche-
micznych zalozen. Wedlug nich — w co wie-
rzyt jeszcze Paracelsus — czlowiek sklada sie
z siarki, rteci i soli. Choroba to nie jest nic
innego jdk zaklécenie réwnowagi tych ele-
mentow w organizmie czlowieka. Choremu
nalezy doda¢ brakujgcego elementu w celu
przywrocenia niezbednej rownowagi. Poglad
ten, wywolujgcy dzi§ usmiech, doprowadzit
jednak do pewnego wniosku pozytywnego:
byl on impulsem wprowadzenia do lecznic-
twa cial mineralnych, rozszerzajac liste lekow
i uzupelniajgc dotychczas wylacznie stosowa-
ne ,odwary”“ i, wyciagi” roslinne i zwierzece.

®4{49-R3
Rys. 3. Wnetrze pracowni alchemicznej.

Jerzy Agrikola (1494—1555) nazwany zostal
ojcem metalurgii. Niemiecki ten uczony roz-
winagl znakomicie przemyst gérniczy i meta-
lurgiczny. Bylo to otworzeniem nowej prak-
tycznej dregi dla jednej z dziedzin chemii.
Dzielo fraktujace o metalach, pozostawione
przez Agrikole, bylo pierwszym catkowitym
zestawieniem posiadanych przez ludzkosé
wiadomoéci o gornictwie i metalach. Stalo
sie ono pierwszym podrecznikiem w tych
dziedzinach. Niektére opisane przez Agrikole
metody przetrwaly po dzi§ ‘dzien w formie
prawie niezmienionej. :

W XVII wieku praktyczne zdobycze osigg:
niete w dziedzinie chemii zmusily do 'pod-
dania ostatecznej rewizji obowigzujacych
w S$redniowieczu teoryj. Prady nurtujace w
owczesnej Europie sprzyjaly bardzo tej rewo-
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lucji w zakresie zasadniczych pojeé. Pobudzo-
ny przez mistrzow Odrodzenia §wiat szedt ku
nowemu w dziedzinie sztuki, nauki i religii.

Smialy atak przeciw pojeciom Arystotelesa
rozpoczal stawny fizyk i chemik angielski
Robert Boyle (1621—1691) znany ze sformulo-
wania zasady o niezmiennosci iloczynu cis-
nienia gazéw przez ich objetosé. Krytyka
przesadédw  alchemicznych przeprowadzona
przez Boylea, byla druzgocaca. Niestety, na
miejsce obalonych btednych zasad nie dat
Boyle zadnej teorii zastepczej. Wynikla wigc
pustka, ktora starat sie wypelni¢ mna przeto-
mie XVII i XVIII wieku lekarz niemiecki Je-
rzy Ernest Stahl (1660—1734), stwarzajac te-
orie znang pod nazwa animizmu. Stahl wpro-
wadza pojecie ,flogistonu, mieszczgcego sie
jakoby w cialach palnych. Przy spalaniu (wg
naszych pojaé — laczeniu sie z tlenem) ta-
jemniczy. flogisten mial uchodzi¢ w powie-
trze. Wedlug poje¢ Stahla, aby wytopi¢ rude
(utleniony metal) nalezalo dodaé¢ flogistonu
zawartego w palnym weglu, czyli: ruda + flo-
giston = metal. Aby wytlumaczy¢ mniejszy
ciezar otrzymanego metalu w poréwnaniu
z ciezarem rudy poczgto flogistonowi przypi-
sywac ciezar ujemny.

Teoria Stahla daleka byla od dzisiejszego
na te sprawy pogladu, swiadczyla ona jednak
o catkowitym wyzwoleniu sie mys$li chemicz-
nej spod wplywu Arystotelesa i wywigzala
swobodne dyskusje, zakoiiczone przyjeciem
zasady do dzi$ jeszcze (z pewnym przyblize-
niem) obowigzujgcej — zasady o niezniszczal-
nosci materii Anloniego Wawrzyrca Lavoi-
sier, podanej do wiadomosci w latach 1772—
—1775. Teoria Lavoisiera, oparta wylgcznie na
eksperymencie, wskazala wlasciwg droge nie
tylko nauce chemicznej, lecz réwniez pracy
naukowej w innych dziedzinach. Nic tez
dziwnego, zZe okres rozpoczety w koncu XVII
wieku i trwajacy po dzi§ dzien, jest okresem
rozwoju nowoczesnej, wyzwolonej chemii.

Droga eksperymentalna, tak nieodzowna dla
wszystkich nauk przyrodniczych, specjalnie
dla chemii okazala sie szerokim goscincem.

- Osiaggniete przez nig w ciggu ostatnich 150

lat wyniki sga doprawdy zdumiewajgce. Po- -
znanie i opisanie okoto ¢wierci miliona indy-
widuéw chemicznych, wspaniale zdobycze
w dziedzinie zwigzkow syntetycznych, olbrzy-
mi rozwéj przemystu chemicznego — oto re-
zultat za punkt wyjscia majacy skromne la-
boratorium i wielko$é¢ mysli Antoniego Wa-
wrzyrica Lavoisier.

C. E. JOHANSSON

Czytajac niejeden, zwlaszcza dawniejszy
podrecznik historii, moznaby dojs¢ do wnio-
sku, ze gléwnymi zdarzeniami, z ktérych
sktada sie historia ludzkosci, sg to wojny,
zwyciestwa i kleski, pomiedzy ktérymi uply-
waja malo znaczgce lata pokoju, a bohate-
rami sa gléwnie krolowie, wodzowie i poli-
tycy. Gdy jednak gtebiej zastanowié¢ sig nad
wielkimi przemianami, jakich doznawata ludz-
kos¢ w ciggu stuleci, to zauwazymy, ze to-
warzyszyly im zawsze jakie§ zdobycze tech-
niczne, nowe wynalazki lub nowe metody
pracy, bedace wynikiem dazen czlowieka do
ciggtego doskonalenia sie, opanowywania sit
przyrody i wykorzystywania ich dla swoich
celow. Te wtasnie czynniki, jak sie¢ zdaje,
majg najwiekszy wplyw na wydarzenia hi-
storii. Gléwnymi za§ twoércami tych przemian
sq nie pyszni wiladcy lub politycy, lecz cisi
pracownicy techniczni, ktorzy tworzg swe
dziela w laboratoriach i warsztatach, czesto
nikomu nieznani i niedoceniami.

Szczegolnie jaskrawy przyklad stusznosci
tego twierdzenia dajg dzieje XIX i XX wie-
ku; wiadomo bowiem powszechnie jak zmie-
nito sie oblicze $wiata przez zastosowa-
nie techniczne pary, potem elektrycznosci,
a wreszcie, jak wielkie perspektywy zapowia-
da obecnie zastosowanie energii atomowej.

Wséréd - tych wynalazkow i dziet techniki
wiele jest takich, Zze ich ogromne znaczenie

rzuca sie w oczy i jest dla kazdego jasne.
Niekiedy jednak wynalazek, zdawaloby sieg
drobny i niepozorny, moze wywola¢ nieobli~
czalnie donioste skutki i sta¢ sig czynnikiem
ogoélnego postepu, a jego tworca — by¢ zali-
czonym do dobroczyncow ludzkosci.

Takie refleksje nasuwa zycie i dzielo Karo-
la Edwarda Johanssona, ktérego nazwisko
dzi§ jest znane nie tylko inZynierom lub
studiujgcym historie techniki, ale bodajze
kazdemu, kto zetkngl si¢ z warsztatem me-
chanicznym. Zgon jego w najgoretszym okre-
sie ostatniej wojny, uszed! niepostrzezenie,
obecnie wigc wypada poswieci¢c mu chwile
wspomnienia. ~

Ale najpierw jeszcze pare uwag ogolnych,
na tle ktérych zastugi Johanssona lepiej sig
uwydatnia. '

W szybkim pochodzie demokratyzacji $wia-
ta, dobra przestajg by¢ udzialem jedynie wy-
branych, a nieosiggalnym marzeniem dla in-
nych; wszyscy bowiem chca korzysta¢ z do-
brodziejstw techniki, posiada¢ zegarki, radia,
aparaty fotograficzne, maszyny do szycia,
samochody i nieskonczong liczbe innych wy-
tworéw, ktére nadajg zyciu wiecej powabu.
To. dazenie stwarza potrzebe masowej pro-
dukcji, a niewatpliwie i odwrotnie: masowa
produkcja umozliwia upowszechnienie dobr.
Ale masowa produkcja, spelniajgca to zada-
nie, nie moze polega¢ jedynie na zwigkszeniu
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ilosci zatrudnionych robotnikéw, proporcjo-
nalnie do ilosci wytwarzanych przedmiotow.
Przez odpowiednig organizacje i zastosowanie
innych metod produkcyjnych musi ona umo-
zliwia¢ obnizenie kosztu wytwarzania, z tym
jednakze wigze sie wiele skomplikowanych
zagadnien. Jednym z nich jest konieczno$é
zapewnienia odpowiedniego pasowania i wy-
miennosci czesci, to za$ jest m. in. proble-
mem doktadnego mierzenia. Zagadnienie, kt6-
re staneto przed inzynierami bylo: udostep-
ni¢ postugiwanie sie w sposéb niezawodny
i pewny wielkosciami rzedu mikronéw tj. Kkil-
ku tysigcznych milimetra. Jako przykiad
koniecznoSci rozwigzania tego zagadnienia
podamy, ze dla zachowania warunkéw nale-
zytego pasowania w jednym z typow samo-
chodu Forda, 186 czesci musi by¢ wykona-
nych z tolerancjg mniejszag od 12,5 mikrona.

Stworzenie wzorcow o wielkiej doktad-
nosci, dostepnych dla kazdego, tatwych do
uzycia i sprawdzenia — to jest wiasnie dzieto
C. E. Johanssona.

Stalowe te wzorce, znane pod nazwg ptytek
wzorcowych lub ptytek Johanssona, posiada-
ja, jak wiadomo, ksztatt prostopaditoscianow
0 rdéznych wysokos$ciach, pozwalajacych ze-
stawi¢ dowolny (w obszernych granicach) wy-
miar z zachowaniem wysokiej dokladnosci.
Zanim Johansson doszedt do ich ostatecznej
postaci, ktdra dzi§ jest w uzyciu, musiat po-
konaé wiele trudnosci technicznych i organi-
zacyjnych.

Jemu m.in. $wiat zawdziecza ustalenie tem-
peratury odniesienia (20C = 68F), przy Kkto-
rej wzorzec ma swoj wymiar nominalny; bez
tej miedzynarodowej umowy korzysci, wyni-
kajace z wysokiej doktadnosci plytek, byty-
by iluzoryczne. Jego tez zastugg byto przy-
jecie relacji cala i metra, jako 1 cal = 254
mm (doktadnie).

Najwazniejsze jednak trudnosci polegaty
na doborze gatunku stali i opracowaniu me-
tod obrobki cieplnej, usuwajgcej naprezenia
wewnetrzne przy zachowaniu nalezytej twar-
dosci i matej Scieralnosci plytek.

Nastepnym, nie mniej waznym zagadnie-
niem, bylo opracowanie metod szlifowania
1 polerowania powierzchni roboczych pitytek,
zapewniajgcych Sciste przyleganie dwéch ply-
tek na calej powierzchni. Johansson osiggnat
to, ze dwie takie plytki, starannie oczyszczo-
ne i-nasuniete na siebie z lekkim naciskiem,
zachowywaly sie tak, jakby podlegaly przy-
cigganiu magnetycznemu. Ro6zne byty ttuma-
czenia tego zjawiska: ,.cisnienie atmosferycz-
ne", ,przycigganie molekularne®, ,dziatanie
witoskowate warstewki oleju pozostajacej na
powierzchni“. Przypuszczalnie wchodzi w gre
kombinacja wszystkich trzech czynnikow, lecz
nawet dzi$ jeszcze nie jest to catkowicie wy-
jasnione. Ze sita ta nie moze by¢ wylgcz-
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Karol Edward Johansson (1864— 1943)

nie skutkiem .ci$nienia atmosferycznego, to
Swiadczy o tym doswiadczenie, ktdre wyko-
nat Johansson w r. 1917 w Stokholms$kim
Instytucie Technicznym, kiedy dwie nasu-
niete na siebie ptytki o powierzchni okoto
3 cm2 nie rozdzielity sie pod obcigzeniem
100 kG, czyli przeszto 30 razy wiekszym niz
pozwalatoby cisnienie atmosferyczne. Nie-
ktorzy snujg na tym tle wizje licznych zasto-
sowan technicznych, niezaleznie od mierze-
nia. Dzi$ jedno jest pewne: z dobrodziejstw
udostepnienia wzorcow niezwykitej doktadno-
Sci dla tak powszechnej wielkosci, jaka jest
dtugos¢, korzysta i bedzie w coraz wiekszej
mierze korzysta¢ nie tylko przemyst metalo-
wy, ale wszystkie dziedziny produkcji; wzor-
ce te przy$piesza znacznie postep techniki
i nauki w ogdle.

Wypada zwr6ci¢ uwage na tatwosé, z jaka
ptytki Johanssona moga by¢ sprawdzone pod
wzgledem doktadno$ci wymiaru przez zasto-
sowanie metod interferencyjnych,, pozwalaja-
cych nawigza¢ bezposrednio do dtugosci fal
Swietlnych.

# *

Karol Edward Johansson urodzit sie 15 mar-
ca 1864 r. w miejscowosci Frotuna w Szwecji.
Ukonczywszy szkote w tej miejscowosci, udat
sie w r. 1882 do Ameryki, gdzie 2 lata spe-
dzit w uczelni Gustawa Adolfa w St. Peter.
Powrociwszy do Szwecji, pracowat przez pe-
wien czas w zakiadach mechanicznych w Es-
kilstunie. Przez kilka lat studiowat w szkole
technicznej i byt zatrudniony w zbrojowni,
znajdujacej sie w tymze miescie. Powierzono
mu tu kiedy$ wykonanie pewnej specjalnej,
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doktadnej maszyny. Johansson napotkat przy
tym trudnoSci w zwigzku z rozbieznymi wy-
nikami pomiaréw, jakkolwiek miat do dyspo-
zycji najlepsze w owym czasie przyrzady
miernicze. Przeczut, ze rozwigzanie tych trud-
nosci bedzie miato znaczenie nie tylko dla
zadania, ktore miatl powierzone. Pierwszym
jego krokiem ;bylo wykonanie ptytek, dosto-
sowanych do poszczegdlnych wymiaréw, kto-
re miaty by¢ zmierzone. To samo zresztg sto-
sowali juz wowczas Niemcy, co stwierdzit
Johansson w fabryce broni Mausera w Obern-
dorf. Dopiero po6zZniej wpadt na my$l wyko-
nania kompletu ptytek o r6znych wymiarach,
ktore przez ztozenie dawatyby dowolny wy-
miar. Historia jego wysitkow w latach reali-
zacji tej idei, przeszkody, ktére miat do prze-
zwyciezenia, niepowodzenia i rozczarowania,
a wreszcie ostateczny sukces — mogtyby wy-
petni¢ sporg ksigzke.

MECHANIK

Rok XXII

W r. 1896 zostata wykonana pierwsza se-
ria plytek, za pomocag ktérych mozna byto
zmierzy¢ dowolng diugos¢ (w pewnych gra-
nicach) z trudnag do pojecia doktadnoscia.

W r. 1911 Johansson porzucit zbrojownie
i zaczat sam produkowaé swe phytki, ktdre
wkrotce znalazty og6lne zastosowanie w Eu-

ropie.
W r. 1923 Johansson udal sie do Standéw
Zjednoczonych, gdzie zetknat sie z Henry-

kiem Fordem, dla ktérego przy masowej fab-
rykacji samochodéw, doktadne mierzenie byto
zagadnieniem wielkiego znaczenia. Wowczas
to w swej fabryce Ford uruchomit ,Oddziat
Johanssonawyrabiajagcy ptytki i pozostajg-
cy pod osobistym kierownictwem ich wyna-
lazcy.
Johansson zmart 30 wrzesnia 1943 r.

J. O.

Wzorce Johcmsmna i przyrzady pomocnicze, realizujgce doktadnos¢ dochodzgca do + 0,05 mikrona (+ 0,00005. mm).

Kazdy pracownik przemystu metalowego

czyta i prenumetuje czasopismo ,MECHANIK* !
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

SKRETKI STALOWE ZAMIAST KOLKOW DREWNIANYCH

Na og6t przy wykonywaniu mokrych form
odlewniczych do wzmocnienia zwisajgcych
czesci formy stosuje sie kotki drewniane.
Kotki te moczy sie i oblepia gling ogniotrwa-
fa, zabezpieczajac je w ten spos6b przed spa-
laniem. Jednak uzywanie kotkow drewnia-
nych jest potgczone z pewnymi wadami:

a) silne zmoczenie kotka powoduje nad-
mierne zwilzanie masy formierskiej, w jego
poblizu, wskutek czego w tych miejscach ,,go-
tuje sie” forma, powodujac wady w odlewie,

b) pomimo silnego zmoczenia kotka masa
czesto odpada, zwiaszcza gdy forma diuzszy
czas stoi i wysycha,

c) kotki nadpalajg sie w czeSci sasiadujacej
z ptynnym metalem wydzielajac gazy, ktére
powodujg uszkadzanie odlewu,

d) kotkéw drewnianych mozna uzyé co naj-
wyzej kilkakrotnie, poniewaz nadpalajg sie,
po czym sie je wyrzuca, marnotrawigc cenny
i drogi materiat.

.Rys. 1. Skretka stalowa.

Wszystkich tych wad nie wykazujg skretki
stalowe (rys. 1). Ponadto zastosowanie skretek
stalowych daje bardzo duze oszczednosci, jak
to wynika z podanego zestawienia:

Kotek drewniany Skretka stalowa

o diugosci. 150 mm o diugodci 150 mm
drewno 1,80 zt stal 15 X 2 . 125 zt
robocizna . 080 ,, robocizna . . 165 ,,
koszty wspdlne 1,60 ,, koszty wspdlne 3,30 ,,

Razem . 4,20 zi Razem . 6,20 zt

przy zastosow. max 5razy
koszt jednorazowego u-

zycia . . . . 0,84 zt.
Kotek drewniany

o dtugosci . . 250 mm
drewno . . . 250 zt
robocizna . . . l,2u ,,

koszty wspélne 2,40 ,,
Razem . 6,10 zi
przy zastosow. max 5 razy

koszt jednorazowego u-
zycia . . . . 1,22 zt.

przy zastosow. 200 razy
koszt jednorazowego u-

zycia . ... 0,031 zt
Skretka stalowa
o dtugosci. 250 mm
stal 20 X 3 . 3,80 zt
robocizna 225
koszty wspélne 4,50 ,,
Razem . 10555 zi

przy zastosow. 200 razy

koszt jednorazowego u-
zycia . . . . 0,05 zt.

Jezeli ponadto zwazymy, ze skretki wyko-

na¢ mozna z odpadkéw, jakie znajdujg sie
niewatpliwie w kazdej odlewni, przekonamy
sie, ze stosowanie skretek stalowych za-
miast kotkdéw drewianych stanowi powazng
oszczednod.

Rys. 2 i 3 pokazujg forme odlewniczg po-
krywy studzienki kanalizacyjnej o ciezarze
86 kG. Forma zostata wykonana w skrzynce

Rys. 2. Otwarta forma odlewnicza z wystajgcym
rdzeniem mokrym.

TABLICA 1.
Wymiary skretek stalowych

Dtu-  przekr6j  Szerokosé 110S¢ zwo- o
g(l)_sc poprzeczny stopki (Jj(})l\;\éogﬁi Cleezar
mm mm X mm b mm 100 mm

150 15X2 8 ~ 40
250 20X3 10 3 130
350 35 X5 18 3 ' '500

Rys. 3. Zamknieta forma odlewnicza z zastosowanymi
skretkami stalowymi.

0 wymiarach 800 X 120 mm, przy czym rdzen
mokry wystaje 110 mm.

Orientacyjne wymiary skretek stalowych
podaje tablica I. B. Katuzny
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WYCIAGACZE DO WKRETOW KOLKOWYCH

Uszkodzone wkrety kotkowe znajduja sie
nieraz w tak niewygodnych miejscach, ze nie
mozna usuna¢ ich przy pomocy wybijaka.

165{29-R1

Rys. 1.

W dalszym ciggu poznamy cztery rozne ty-
py przyrzadéw do wyciggania wkretow, ktore
mozna w takich wypadkach z korzyscig za-
stosowac. ‘

Na rys. 1 przedstawiony jest przyrzad
uchwytowy. Szczeki uchwytowe naklada sie
jak najglebiej na uszkodzona Srube, po czym
obraca sie trzpien w lewo, a poniewaz jest on
zaopatrzony w lewy gwint, powoduje to naj-
pierw zaci$niecie szczek, a nastepnie wykreg-
cenie uszkodzonej $ruby. Wymienne szczeki
umozliwiaja zastosowanie przyrzadu do Srub
o réznych wymiarach. Rowek w szczece shuzy
do zalozenia sprezyny rozwierajacej szczeki
przed ich zaci$nieciem. ‘

Drugi wyciagacz (rys. 2) jest typu zacisko-
wego; mozna go uzywaé w jeszcze bardziej
niedostepnych miejscach niz pierwszy. Aby
szczeki dobrze spelnialy swoje zadanie po-
winny by¢é wykonane z materialu o wysokiej

wytrzymatosci, poddanego’ obrébce cieplne;j.
Szczeki nalezy wykona¢ nieco dluzsze, tak
aby zeszlifowywanie powierzchni czolowej
szczek w miare zuzycia, nie mialo wplywu na
jak najglebsze uchwycenie wykrecanej Sru-
by. Gérna plytka lgczaca jest wymienna, a jej
wymiary sg zalezne od wymiar6w usuwanych
érub. Plytka ta osadzona jest w jednej ze
szczek ciasno, w drugiej natomiast luzno, tak
aby szczeka ta mogla sie dowolnie odchylaé.

Rys. 3 przedstawia przyrzad posredni mig-
dzy wyciagaczem, a imadlem o réwnolegtych
szczekach. Dwie plytki $§ciggajace, uwidocz-
nione na rysunku liniami kreskowanymi,
zwiekszajg szitywno§é przyrzadu.

| 165/49-R4

] %
165/49-R3

Rys. 3. Rys. 4.

Przyrzad z rys. 4 jest najprostszy, gdyz skla-
da sie z trzpienia zaopatrzonego w otwor z le-
wym gwintem, w ktérym wypilowano podiuzi-
ne rowki. Wprowadzenie jest stozkowe
o zbieznosci 1:15. Przyrzad ten musi byé¢ do-
stosowany do wymiaréw gwintu i wysokosci
wystajacej czeSci Sruby. Poniewaz w ma-
teriale przyrzadu wystepuja bardzo duze na-
prezenia, musi on by¢ wykonany ze stali
o wysokiej wytrzymatosci, poddanej obrébce
ciepliej. R. L

USTAWIANIE FREZA MODULOWEGO DO NACINANIA ZEBOW

Jedng z gléwnych wad nacinania zgbow
przy uzyciu ksztaltowego freza modulowego
jest trudno$¢ ustawienia freza dokladnie w osi
przedmiotu. Aby tego dokondé¢ uciekamy sie
do roznych sposobow.

Jednym z nich jest ustawienie freza wg
kla konika (rys. 1), oceniajgc ,na oko”, czy
frez zostal ustawiony symetrycznie. Sposdb
ten jest oczywiscie mato doktadny i zalezny
od wprawy robotnika.

Inny sposéb polega na ustawieniu freza
wzgledem splaszczenia, ktére zostato uprzed-
nio wykonane na przedmiocie przez frezowa-
nie (rys. 2). Ustawienie jest w tym wypadku
latwiejsze i dokladniejsze i dlatego chetnie
stosowane w warsztacie. Jednak i ten sposéb
nie -daje gwarancji, ze frez zostat ustawiony
w sposob wiasciwy.

Chcac frez ustawi¢ dokladnie uciekamy sieg
do zastosowania kagtownika i plytek wzorco-

. 175/49-R2
|
Rys. 2.

3) lub czujnika z pbdstawka

(rys. 4).

W pierwszym wypadku przystawiamy ka-
townik do zewnetrznej powierzchni nacina-
nego kola, zamocowanego miedzy klami po-
dzielnicy i konika, a miedzy katownik i czo-
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_plytke wzorcowe

S—

tatownik b
. )
4_._.._.,._._.1
e //17 14$ -2 7

Rys. 3.

tlowa plaszczyzne freza wstawiamy stos ply-
tek (rys. 3), przy czym

d, — b
a=—p—
gdzie: b — jest szerokoécig freza w mm,
d — $érednicg wierzcholtkow zebow na-

cinanego kota w mm,
a — dlugoscig stosu plytek wzorco-
wych w mm.

Zazwycza] jednak pomiaru dokonywa sie
z obydwdch stron kota i w ten sposéb unika
bledow i pomylek.

Jeszcze pewniejszym spdsobem jest zasto-
sowanie czujnika (rys. 4). Na poziomym draz-

ku 1 osadza sie sztywno bucik oporowy 2
i czujnik 3, ktérego ndzka 4 dotyka boku fre-
za. Przestawiajgc czujnik wraz z podstawka
na drugg strone nacinanego kola 5 sprawdza-
my, czy odczyt czujnika jest taki sam, jak na
stronie pierwszej. Gdy odczyty réznig sie,
przesuwamy stol wraz z kolem osadzonym
migdzy klami w kierunku poprzecznym tak,
aby odczyty z obydwu stron byly jednakowe.

175[49 -R4

Rys. 4.

Te dwa sposoby umozliwiajg ustawienie
freza wzgledem osi nacinanego kola z doklad-
noscia 0,01 mm, pod warunkiem jednak, ze
zarys zebow freza zostal wykonany $cisle
symetrycznie wzgledem czél. K. O.

PRZYRZAD DO "WIERCENIA OTWOROW ROWNOLEGLYCH W RURACH

Gdy w diugim przedmiocie o ksztalcie
walcowym istnieje konieczno$¢ wywiercenia

otwordéw znajdujacych sie dokladnie na tej
samej tworzacej, woéwczas natrafiamy na
znacznga trudno$é¢, tak ze zazwyczaj do tego
celu stosuje sie specjalne przyrzady. Jeden
z takich przyrzadow przedstawia rys. 1 w per-
spekiywie, za$ rys. 2 w rzutach. Sklada sie
on z plyty gérnej I, w ktérej od dotu wy-
cigty jest pryzmatyczny kanat. Plyta ta jest
zaopatrzona w pionowy otwdr, w ktory wsta-
wia sie tulejke wiertarskg 2 oraz w podluiny

kanal, w ktdrym porusza sie sworzen 3, osa-
dzony w cze$ci 4. Sworzen 3, zaopatrzony
w stozkowe ostrze, jest dociskany do przed-
miotu sprezynag 5; moze wigc stuzy¢ albo do

ST

e

L

punktowania, albo do centrowania w otwo-
rze uprzednio wywierconym. Cze$¢ 4 jest
zamocowywana w okreslonym miejscu do
plyty 1, za pomocag s$ruby z nakretkg 6. Do
unieruchomienia plyty 1 na rurze (lub precie
okraglym) 7 sluzg plytki 8 dociskane S$ru-
bami 9 zaopatrzonymi w motylkowe nakretki.
'~ Celem ustawienia plyty przyrzadu w poto-
zeniu pionowym naklada sie na nig poziom-

nice 10.
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POMIAR KATOW ZA POMOCA WALECZKOW

Powszechnie znany jest sposob mierzenia
katéw miedzy dwiema plaszczyznami za po-
“moca sinuénicy, skladajacej sig¢ z dwéch wa-
Yeczkow o jednakowej Srednicy oraz linialy,
ktéry ustala odleglo$¢ osi obu waleczkéw.

Mozna jednak mierzy¢ katy miedzy plasz-
czyznami bez pomocy liniatu, stosujgc dwa
lub™ trzy stykajace sie cylindryczne watlecz-
ki. Rys. 1, 2 i 3 uwidaczniajg ten spos6b
mierzenia.

Do pomiaru kata wigkszego od 600 moze
byé¢ zastosowany sposéb pomiaru, polegaja-
cy na uzyciu trzech waleczké6w ulozonych
zgodnie z rys. 1. Odleglo$¢ x mierzymy plyt-

f
A X

<

SN
263149 -R2

}Rys. 1.

Rys. 2.

kami wzorcowymi. Z ry'suriku wynika bez-
posrednio
D x
iy 22 Dda
~ D 2D

przy czym szukany kat wymnosi 2 ¥.

Rys. 2 podaje sposéb mierzenia kgtéw mig-
dzy plaszczyznami mniejszych od 600 i wiek-

PRZYRZAD DO WYZNACZANIA
SRODKOW PRETOW

Niejednokrotnie okazuje sie konieczny po-
dzial preta na dwie réwne cze$ci. W tych
wypadkach najczeSciej uciekamy sie do tra-
sowania, ktére jest do-
konywane przy pomo-

si¢. przy tym czeste
pomyltki. Chcgc tego
unikng¢ mozna sie po-
stuzy¢é prostym przy-
\ rzadem  przedstawio-
V\\r nym na rysunku 1. Za-
SJsada  dzialania tego
przyrzadu jak i jego
Rys. 1. budowa jest tak pro-
sta, ze opis jest zbyteczny. Nadmienié¢ jedy-
nie wypada, Ze niedopuszczalne sa wigksze
luzy zaréwno na sworzniach, jak réwniez
w kanalku pionowego preta, jesli ma by¢ za-
chowana duza dokladno$¢ podziatu.

cy przymiaru. Zdarzaja .

siych od 1200, W tym przypadku uzywamy
dwoéch waleczkow, a szukany kat ¥ okresla
zaleznosé

x

D

Zasadniczo mamy tu sinusnice o odleglosci
osi waleczkéw = D.

sin ¢ =

v 7
283]49-R3

Rys. 3.

Na rys. 3 mamy znéw trzy waleczki: od-
leglo§¢ x mierzymy glebokosciomierzem.
Z réwnolegloboku ABO,0O. wida¢, ze AB ==
= 0,03, a zatem

z
D

za$ szukany kat jest 2.¥. Sposob ten stanowi
pewna odmiane sposobu przedstawionego na
1ys.. 1 i mozna go réwniez stosowaé tylko
do mierzenia katow wigkszych od 600,

‘ J. O.

cos ¥ =

(,Machinist®, r. 1949, str. 1622). -

PRAWIDLOWE NACINANIE GWINTOW

Przy nacinaniu gwintéw recznymi gwin-
townikami czesto o§ wykonanego gwintu nie

jest prostopadla do czolowej plaszczyzny
przedmiotu.

Przez zastosowanie
tulei 1 (rys. 1), w kto-
rej prowadzony jest
gwintownik 2, uzysku-

je sie pewnos$¢, . ze
gwint zostanie naciety
prawidiowo. Tuleje 1
nalezy dociska¢ jedna
rékg do czolowej po-
wierzchni  przedmiotu
3, a druga reka pokre-
ca¢ . gwintownik 2 za
pomocy  dzwigni 4.
Uzycie tulei prowa-
dzacej zapewnia podczas calej obrébki pro-
stopadle polozenie gwintownika wzgledem
powierzchni przedmiotu. Z, J.

T 196149 -R1

Rys. 1.
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TOCZENIE PRZEDMIOTOW
NA FREZARCE

Zdarza sie czesto, ze w malym warsztacie
nie dysponuje sie tokarka o duzym wzniosie
kidw, tak Ze nie ma mozliwosci obtoczenia
przedmiotu o wigkszych wymiarach poprzecz-
nych. W tych wypadkach mozna wykorzy-
sta¢ frezarke, przy czym na stole zamoco-
wuje sie specjalnie do tego celu wykonany
stlupkowy imak noZzowy.

Rysunki 1a i b przedstawiajg obrobke kor-
pusu wentylatora na frezarce. Rys. la przed-
stawia obrébke szyjki rury wylotowej, za$
rys. 1b — obrobke gniazda lozyska.

TOCZENIE DtUGICH I CIENKICH
PRETOW NA WIERTARCE

Niejednokrotnie zdarza sie, ze wszystkie
tokarki sg zajete bardzo pilnymi. robotami,
a zachodzi konieczno$¢ obtoczenia cienkich
pretow. W tym wypadku mozna uzy¢ do to
czenia wiertatke ze specjalnym przyrzadem
ustawianym na stole wiertarki.

3 2 T

7 7 7 J_AJL i

“‘“E_ g__hfﬁ : =
l

||

312c]48-R1

Rys. 1.

Do krazka 1, sg przymocowane prowadnice
2, w ktorych porusza sie plytka oporowa 3
o pryzmatycznym zakonczeniu, uchwyt noza 4
oraz ragczka 5. Zaréwno plytka oporowa jak
i néz mogag by¢ dosuwane ku osi krazka za
pomocg $rub mikrometrycznych tak, ze mozna
toczy¢ 2z duza stosunkowo doktadnoscia.
Zrozumiala jest rzecza, ze ze wzgledu na nie-
zbyt sztywny uklad nie mozna zdejmowaé
zbyt duzych przekrojéw widra, nie mniej
stwierdzi¢ nalezy, Ze mozna przetaczaé prety
do $rednicy 12 mm i dhugosci 500 mm. Sposéb
ten mozna stosowaé przy toczeniu pretow
ciggnionych (kalibrowych).

Jézef Stawirniski, Mielec.

PRZYRZAD USTALAJACY POLOZENIE
- RUR PRZY SPAWANIU

Przedstawiony na rys. 1 prosty przyrzad

stuzy do wiasciwego ustawienia rur spawa-
tak aby

nych, ich osie lezaly w jednej

199/40-R?

Rys. 1.

plaszczyzinie, bez wzgledu -na to, czy rury
majq Srednice jednakowe, czy tez rézne. Bu-
dowa przyrzadu jest prosta i najzupelniej
zrozumiala z rysunku.

199/49 -R2

Jesli do opisanego przyrzadu przyspawamy
odpowiednie wycinki kola z podziatka kato-
wg (rys. 2), to uzyskamy mozno$¢ ustawienia
rur pod okreslonym katem.
' ) Z. J.

215




Zeszyt 4—6

MECHANIK

Rok XXII

PRZYRZAD DO WYKONYWANIA GRZEJNIKOW PAROWYCH

Grzejniki parowe wykonywane sg z rur
stalowych, ciggniony, bez szwu o @ 32 mm
(rys. 1), na ktore nasadzone sa tloczone z bla-
chy zeberka (na ldlugosci 1 m jest osadzone
ok, 200 zeberek).

I

@ O
1

il

4ag -R?

Rys. 1.

Dotychczas grzejniki takie wykonywano
w ten sposéb, ze na dwie pionowo ustawione
rury byly recznie zakladane zeberka, ktore
nastepnie wtlaczano przy pomocy regcznego
uderzaka. Zebra powinny by¢ osadzone dosé
ciasno, tak ze do wtloczenia ich- musi by¢
uzyta do$¢ znaczna sila. Powodowalo to

wi, zaprojektowanemu i wykonanemu przez
technika - mechanika Jana Slupczynskiego
(Zjedn. Fabryki Maszyn, Kotlow i Wagondw,
L. Zieleniewski i Fitzner-Gamper).

Zebra sa ustawiane w skrzynce ,grzebie-
niowej'* A (rys. 3) przedstawionej na rys. 2,
ustawionej na stole B przyrzadu. Sté! jest wy-
konany z dwéch katownikéw, miedzy ktéry-
mi umieszczona jest Sruba pociggowa, nape-
dzana przez koto C, umieszczone na wale sil-
nika, za posrednictwem kola pasowego D
i ko6t zebatych E i F. Na $rubie jest umiesz-
czony suport G, zlozony z nakretki i przyspa-
wanego do niej katownika. O katownik ten
opieraja sie rury H grzejnika, ktorych drugie
konce umieszczane ;5§ w otworze pierwszego
zebra. Po uruchomieniu silnika C, przez
obrécenie dzwigni wylgcznika K, wprawiana
jest w ruch sruba pociagowa, a suport G prze-
suwany w prawo, co powoduje wciskanie ze-
ber na rury.

136149 R

szybkie zmeczenie wykonujgcego te czyn-
noéé¢ robotnika szczegélnie, Ze byl on zmu-
szony pracowaé¢ w bardzo niewygodnej pozy-
cji. Czas wtlaczania byl doéé¢ znaczny, a ze-
bra wskutek silnego uderzania — pogigte.
Wad tych nie posiada -mechaniczne. wcis-
kanie zeber, umozliwione dzieki przyrzado-

Rys. 3.

Czas wciskania zeber przy zastosowaniu te-
go przyrzadu jest czteérokrotnie nizszy niz
przy wbijaniu recznym, nie wymaga duzego
wysitku fizycznego od r1obotnika (obstuge
przyrzadu wykonuje obecnie jeden robotnik),
zebra sa réwnomiernie rozstawione i nie po-

giete.

ZABKOWANIE KORB ROWEROWYCH

- !
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Rys. 1. Wycinak do zabkowania korb rowerowych.
W — wycinak, T — trzpien centrujacy, K — korba.
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. Do zabkowania korb rowerowych, na ktére
zakladane sg kola lancuchowe, uzywano nor-
malnie wycinaka, prowadzonego na gladkim

‘trzpieniu centrujagcym (t.zw. ,pilocie”). Przy

tej konstrukcji, gladki trzpien byt szybko ni-
szczony wskutek tarcia o ostre krawedzie zab-
kowanego wycinaka, tak ze trzeba go Dbylo
wymienia¢ juz po wykonaniu ok. 600 korb.
Rowniez dokladno$é zabkowania byla nie za-
wsze wystarczajaca.

Aby temu zaradzi¢ mistrz $lusarski Edmund
Przybylski (Zjednoczone Zaklady Rowerowe)
zastosowat trzpien zabkowany, ktorego ksztatt
zewnetrzny odpowiada wewnetrznemu ksztai-
towi wycinaka. Bez wymiany trzpienia mozna
obecnie wykona¢ ok, 10.000 korb, a réwniez
wieksza jest dokladno$¢ wykonanych zgbkow.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

NOWE OPTYCZNE GLOWICE PODZIALtOWE

Postep w dziedzinie metod pomiaréw war-
sztatowych i konstrukcji przyrzagdéw mierni-
czych dotyczy m. in. rdwniez pomiaru katow,
W ostatnich latach skonstruowano wiele
przyrzaddw mechanicznych i optycznych, od-
znaczajacych sie zardwno pomystowoscig
rozwigzan konstrukcyjnych, jak.i wysokg
doktadnoscig. Zwiekszenie doktadnoSci w tej
dziedzinie jest spowodowane przede wszyst-
kim przez wzrastajgce wymagania, stawiane
teodolitom i innym przyrzagdom mierniczym,
stosowanym w geodezji. Do rzeczy zwyktych
nalezy obecnie osiggniecie w podziatce ka-
towej doktadnosci 1", co przy Srednicy
skali = 50 mm odpowiada 01 ja

Ponizej podajemy opis dwu nowych przy-
rzadéw zwigzanych z warsztatowymi pomia-
rami katow.

Rys. i.

Rys. 1 przedstawia optyczng glowice po-
dziatowg wyrobu firmy ,,Cooke, Troughton
& Simms™ (York, Anglia). Jest ona przezna-
czona przede wszystkim do doktadnego usta-
wiania przedmiotu na obrabiarce, stuzac zara-

zem jako uchwyt. Gio-
wica umozliwia obrot
przedmiotu niezaleznie
dokota dwéch osi: jdo-
kota osi  wrzeciona
w granicach od 0 do
360° i dokota osi pozio-
mej, prostopadtej do
tamtej, w granicach
ok. 90°. Do odczytywa-
nia katéw obrotu @~
tym okiem stuzy skala
metalowg z podziatka

RyS- 2. stopniowa na zewnatrz.

Rys. 3.

Doktadniejsze odczytywanie kata obrotu wrze-
ciona uskutecznia sie na szklanej skali we-
wnetrznej osadzonej wspotsrodkowo z wrze-
cionem i catkowicie zamknietej. Do odczyty-
wania stuzy mikroskop z okularem mikrome-
trycznym. W polu widzenia mikroskopu
(rys. 2) widoczna jest podziatka szklanej skali
0 obszarze mierniczym 360° z dziatkg ele-
mentarng 20', podczas gdy dla dodatkowej
skali obszar mierniczy wynosi 20, a dziatka
elementarna 0,5. Obie skale wspoipracujg
z sobg w nastepujacy sposéb: obracajac Sru-
be z moletowanym tbem (umieszczong przy
mikroskopie) gtéwna skala zostaje cofnieta
wzgledem nieruchomego wskaznika (w po-
staci dwoch odwréconych tukéw), a jedno-
cze$nie dodatkowa skala przesuwa sie wzgle-
dem swego wskaznika w kierunku rosnacych

Rys. 4.
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Rys. 5.

wskazan. Przypusémy, ze 4o zamocowaniu
i ustawieniu obrabianego przedmiotu w gtowi-
cy podziatlowej dwulukowy -wskaznik ustalit
sie pomiedzy kresami dla 346°40" i 347"0;
wowczas obracamy wspomniang S$rube tak,
aby skala gtdwna cofneta sie i kresa dla
346°40' znalazta sie Scisle pomiedzy lukami
wskaznika, jak to pokazuje rys. 2; jesli wte-
dy wskaznik skali dodatkowej wskaze 8,6
to ostateezny wynik bedzie 346°48,6'.

Doktadno$¢ pomiaru wynosi wg katalogu
10 20~

Potozenie pionowe i poziome wrzeciona
jest ustalone za pomoca hartowanych zderza-
kéw. Obrdt wrzeciona z gruba dokonywa sie
ruchem szybkim, dokiadniejsze ustawienie —
za pomocag zebatego kota talerzowego uru-
chomianego przez obr6t Sruby z moletowang
nakretka, widoczng na rys. 1 obok kotka
korbowego. RoOwniez ruch okoto osi pozio-
mej, prostopadiej do osi wrzeciona, moze by¢
szybki lub powolny dzieki przektadni $lima-
kowej, umieszczonej na niewidocznej na ry-
sunku Scianie toza.

Ze wzgledu na dos$¢ znaczne sity wywiera-
ne na przyrzad przy
obrébce, jest konieczne
szczegblnie mocne za-
kleszczenie wrzeciona
po ostatecznym usta-
wieniu, do czego stuzy
odpowiednie urzadze-
nie cierne. Jednoczes$-
nie istnieje urzadzenie
zabezpieczajgce przed
obrotem wrzeciona.

Rys. 3 i 4 podaja
przyktady zastosowad.
nia glowicy przy ob-
rébce.

Rys. 5 przedstawia
nieco odmienny typ
gtowicy (stotu) wyrobu
firmy ,,OMT* (,,Opti-
cal Measuring Tools*,
Ltd., Slough, Anglia).
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Rys. 6.

Stét posiada ruch obrotowy, dokonywany za
pomocg przektadni uruchamianej kotkiem
recznym. Do nastawiania zgrubnego stuzy
podziatka katowa zewnetrzna, widoczna na
rysunku. Doktadne wskazania odczytuje sie
na os$wietlonym ekranie, przy czym na gor-
nej podziatce odczytuje sie stopnie i dzie-
sigtki minut, a na dolnej pojedyncze minuty
i sekundy. Dziatka elementarna tej dolnej
skali wynosi 2". Widoczne na rysunku dwie
Sruby z moletowanymi tbami pozwalajg usta-
wia¢ obie skale, przy czym czas przygotowa-
nia stotu do nastepnej operacji jest skrécony
przez umozliwienie nastawiania pojedynczych
minut i sekund, odpowiadajgcych nastepnemu

potozeniu stotu, jeszcze w czasie biezgcej
operacji. Na rys. 5 wskazanie wynosi
120°23'14".

Inny typ stotu obrotowego tej samej firmy
widzimy na rys. 6. Stét ten daje sie obracac

okoto dwodch osi, podobnie jato glowica
zrys. 1.
Rys. 7 i 8 przedstawiajg sposob obrdbki

aluminiowego kadtuba hamulca przy zasto-

Rys. 8.
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sowaniu tego stotu. Najpierw obrabia sie trzy
otwory pionowe (rys. 7), w celu za$ obrobki
trzech pozostatych, o osiach pochylonych do
pionu pod katem 30° pochyla sie stét o 30°

MECHANIK

Zeszyt 4—6

jak to wskazuje rys. 8. W tym stole odczyty-

wanie podziatek dokonywa sie dwoma mi-

kroskopami. Dziatka elementarna wynosi 0,5
J. O

AUTOMATYCZNE SPRZEGtO DO PRAS

Nowe sprzegto konstrukcji firmy ,Walters
i Dobson Ltd* (Sheffield, Anglia) moze by¢
zastosowane do pras i innych maszyn o ru-
chu ciggtym lub przerywanym, w ktorych jest
potrzebne zupetne i natychmiastowe wyla-
czenie napedu w koncu skoku.

Rys. 1 przedstawia konstrukcje sprzegta
i mechanizmu sterujacego. Koto napedowe A,
bedace jednocze$nie kotem zamachowym (na
rysunku pokazano tylko piaste i czes¢ ra_
mion) obraca sie swobodnie na tozyskach rol-
kowych osadzonych na gtdwnym wale ma-
szyny. Cze$¢ napedzana C, osadzona suwli"”
wie na przedtuzeniu walu, jest zabezpieczona
od obrotu wzgledem watu przy pomocy Kli-
néw. Potaczenie kota napedowego A z czes-
cig napedzang C uzyskuje sie dzieki zabte-
mkom czotowym B.

Czes¢ napedzana C jest dociskana osiowo
przez sprezyne D do zderzaka E, umieszczo-
nego na precie (zaznaczonym na rysunku
liniami kreskowymi) suwajgcym Sie w prze-
dtuzeniu rowka klinowego watu. Drugi ko*
nie¢ preta zaopatrzony jest w rolke F, tocza-
cg sie po krzywce czotlowej G, dzieki ktdrej
naped jest wylaczany przy kohAcu petnego
obrotu watu.

Wigczenie napedu uzyskuje sie przez na-
cisniecie pedatu, co powoduje przesuniecie do
goéry preta H. Wowczas dzwignia | zostaje
przesunieta ku dotowi® a wraz z nia, dzieki

Juz ukazata sie w druku

ryglowi K i zaczepowi L, krzywka G. Rolka F,
spadajac z krzywki, wraz z pretem i zderza-
kiem E, jak réwniez czes¢ napedzana C, prze-
suwajg sie pod dziataniem sprezyny D w le-
wo, co powoduje wiaczenie sprzegia.

DzZwignia | przy przesuwaniu sie do dotu
jest réwnocze$nie wypychana na zewnatrz,
wskutek dziatania skosnego czota zderzaka
M, S§lizgajacego sie po wale. W pewnym po-
tozeniu zostaje zwolniony zaczep L, a krzyw-
ka G wraca do pierwotnego potozenia dzigki
sprezynie N. Wskutek tego krzywka G wy-
tagcza sprzegto (przy pomocy preta EF) pod
koniec petnego obrotu.

To urzadzenie zapewnia, ze nawet~przy
przycisnietym pedale dalszy obr6t nie nasta-
pi, gdyz kazdy obro6t roboczy watu moze na-
stapi¢ tylko wskutek zwolnienia i ponowne-
go naci$niecia pedatu.

Azeby wprowadzi¢ mechanizm w ruch nie-
przerwany przy ciagle przycisnietym pedale
mozna zmieni¢ z tatwoscig potozenie-rygla K
tak, aby mimo przesuniecia dZzwigni®/ ku do-
towi, czoto zderzaka M nie dotkneto walu.

Innym szczegbtem
charakterystycznym o-
pisywanego  sprzegta
jest duza odlegtosc
cz6t zabierakéw czesci
napedzanej i napedza-
jacej w potozeniu wy-
tgczonym. Ten szczegot
usuwa konieczno$¢ do-
ktadnego ustawiania
sprzegta, oraz niebez-
pieczefstwa przypad-
kowego wiaczenia w Rys. 2
wypadku, gdy koto zamachowe jest zatozone
z luzem w tozyskach.

Takie wzajemne potozenie zabierakdw jest
mozliwe dzieki temu, ze sg one zaopatrzone
w zeby odchylane (szczegdt X — rys. 1) pod
dziataniem sprezyn. Poltozenie zebdéw przy
wytaczonym sprzegle jest pokazane na rys. 2
liniami ciggltymi, a przy wigczonym prze-
rywanymi.

S. S

czes¢ pierwsza tomu | ,Poradnika technicznego Mechanik
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RZECZY CIEKAWE

ROMUALD JACKOWSKI
POLSKA KSIAZKA OD

Polska ksigzka drukowana ma prawie pie-
ciowiekowg tradycje, a bardzo znamienne
jest, ze kraj nasz jest pierwszym krajem sto-
wianskim, a w ogéle trzecim, w ktérym wpro-
wadzono sztuke drukarska.

Porownujagc date wydrukowania pierwszej
ksiegi na Swiecie (Biblia Gutenberga z 1455
roku) i pierwszej ksigzki w Polsce (1474 rok)
mozemy stwierdzié¢, ze drukowanie—ten wiel-'
ki przewrot w tworzeniu ksigzki — przyjeto
sie w iPolsce w bardzo szybkim czasie.

W XV wieku rozwijaja sie u nas miasta,
do ktorych sprowadzani sg, przede wszystkim
z Niemiec, kupcy, rzemie$lnicy, mistrze réz-
nych cechow, arty$ci. Wraz z nimi przyby-
wajg i drukarze.

Pierwszg drukarnie zakiada Kaspar Hochfe-
der w Krakowie, a jego facinski ,Kalendarz“
z roku 1474 rozpoczyna historie polskiej ksigz-
ki drukowanej.

Kolebka drukarstwa staje sie Krakéw. Pow
stajg drukarnie Hallera, Unglera, Wietora,
Schafienberga, Siebeneychera, Wirzbiety,
Pierwsze druki sg wylacznie facifskie, wy-
jatkowo drukuje sie po polsku (modlitewnik
z roku 1514). Zaleznie od charakteru, dzieta
wydawane sg w bardzo réznych naktadach:
kalendarze w ilosci od 3 nawet do 6 tysiecy
egzemplarzy, a dzieta naukowe zaledwie w
300 do 600 egzemplarzach.

Pierwsze zestawy czcionek sg pochodzenia
niemieckiego, w miare jednak rozwoju dru-?
karstwa, drukarze odlewajg juz czcionki
w kraju, dostosowujagc nowe zestawy do nan
szego alfabetu (patrz rys. 4).

Z drukéw Hallera najwazniejszy dla Pola-
kéw jest ,Statut" Jana taskiego, wydany
w roku 1506, zawiera bowiem drukowang po

Rys. 1. Dawna oficyna drukarska.
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raz pierwszy po polsku pie$n ,,Bogurodzica".
W drukarni Unglera tloczone sa pierwsze
ksiegi, juz catkowicie w jezyku polskim. Nie
mniej zastuzony jest Wietor, ktory dziata do
roku 1546, wydajgc caty szereg arcydziet lite-
ratury polskiej w artystycznej szacie, bogato
ilustrowanych drzeworytami.

Rys. 2. Karta tytutowa Biblii Leopolity z r. 1561.

Réwnoczes$nie powstaje i rozwija sie dnr
karstwo na ziamiach etnograficznie polskich—;
na Slasku. We Wroctawiu powstajg pierwsze
druki w jezyku polskim w dziele ,Statuta
Synodalia", ttoczonym przez K. Elyana w roku

Ol'tjl naftgenjgfi nanpcbtlatb oTirp&
ry Bmw tme bubjtnu nrnola «pako na
iitbftaho naymy.CbUbnafs rriTcimp
tapnaraOiTfaoopuiit} na nafliin>pnnp
pahompoopuffrume nalTmi ropnowac
ijom* fce nerro&pjna* napoKu&i®npaa

Rys. 3. ,,Ojcze Nasz“ i U”mnaioD*boam«.
»Zdrowa$ Maria w dzie- c\&raTtaJTariJmiksil<ipplnJ(Sogft
ie ,Statuta Synodalia“ mubogﬂlamMﬁnmmePmic}
K. Elywncb z r. 1475. amibsifUiwnpomoaptoobrjufltftcu
rgo fsuaiego grl/tus Zmm.

1475. Sa to modlitwy polskie: Ojcze Nasz,
Zdrowa$ Maria i Wierze w Boga (rys. 3).
Tak wiec nie Krakdéw, lecz wiasciwie Wro-
ctaw jest kolebkg polskiego stowa druko-
wanego.

Obok Woroctawia, drukarnie w Brzegu (od
1611 r.), Olednicy, Opolu, Gliwicach, Bytomiu
drukujg ksiegi o tresci religijnej. Sa to pierw-
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Rys. 4. Karta tytutowa ,Kroniki" Miechowity z r. 1521.

sze dokumenty — druki, stwierdzajace niezbr
cie przynaleznos¢ tych ziem do Polski.

Pierwsze druki jak i p6Zniejsze — XVI wie-
ku — sg to przewaznie okazate ksiegi, wspa-<
niale oprawione, o bardzo dobrym papierze,
ttoczone nadzwyczaj starannie niezuzytymi
czcionkami. Najwiekszym powodzeniem cie?
szg sie kalendarze wydawane co rok, a stawg
tych ,almanachow® przetrwata wieki.

Oprdcz ksigg drukowanych po facinie i pq
polsku powstajg w Polsce ksiegi w jezykach
obcych, a pierwszg znang jest ksiega grecka,
z roku 1536.

Jest rzeczg charakterystyczng, ze woéwczas,
gdy jeszcze zaden Polak nie uprawiat dru-
karstwa w ojczyznie, dwdch polskich drukarzy
dziata poza granicami. Sg to Adam Polak (Po
lonus) w Neapolu od roku 1474 i Stanistaw
Polak. (Polonus) w Sevilli od roku 1491.

W wieku XVI, z chwilg wybuchu reforma-i
cji, wzmozony ruch religijny -powoduje szyb"
ki wzrost ruchu wydawniczego i powstanie
szeregu drukarn w catej Polsce. Tak powstajg
drukarnie w Brzesciu (skad wyszta stynna
,Biblia Radziwitowska“ w roku 1563), Pin-j
czowie, Nieswiezu, Zabtudowie, Szamotutach”
Wilnie i wiele innych.

Tak jak w catej Europie, tak i w Polsce
najswietniejszy okres ksigzki przypada na
XVI wiek. W okresie tym dziata jeden z naji
lepszych drukarzy polskich J. Januszewski*
ktorego druki doréwnujg najlepszym drukom
zagranicznym. W dziele ,Nowy Karakter
Polski“ wydanym w roku 1594 (rys.5), stosuje

MECHANIK
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on nowe, zaprojektowane przez siebie czcion-
ki. I

Od potowy XVII wieku drukarstwo polskie
chyli sie ku upadkowi, a jest to wynikiem
wypadkoéw politycznych i ogélnego obnizenia;
sie kultury. Jedynie nieliczne drukarnie w Lu»
blinie i Gdansku pracujg wedtug starych tra-
dycyj. Z powodu duzych ograniczen wywota-
nych reakcjg religijng liczba Swieckich drui
kari maleje, a wyraznie wzrasta liczba dru-i
kari zakonnych. Do roku 1750 na 33 czynne
drukarnie tylko 6 byto w rekach $wieckich.

Wiek XVIIlI przynosi wyrazng zmiane na
lepsze. W parze z ogdélnym odrodzeniem kul-
tury idzie i odrodzenie drukarstwa, a wzoro:
wym przyktadem Swieca warszawskie drukarz
nie Jezuitdbw i Pijaréw, drukarnia M. Grolla,
oraz Drukarnia Uniwersytecka w Krakowie.

Jak rozwineto sie drukarstwo w tym cza-
sie, Swiadczy wyraznie ilos¢ znanych oficyn
drukarskich, ktérych byto w koncu XVIII
wieku przeszto 600 w catym kraju.

Powoli os$rodkiem drukarstwa staje sie
Warszawa. Odebrawszy prymat Krakowowi,
utrzymuje go do kofica XIX wieku, dzielagc
sie nim w poczatkach tego wieku z Wilnem.

Przychodzi rok 1772, upadek Polski i row-
noczes$nie upadek polskiej ksiazki. Chwilowy
zmierzch drukarstwa nie trwa jednak diugo.

W Warszawie powstajg drukarnie T. Mos-
towskiego, N. Glickberga, w Wilnie — J. Za-
wadzkiego (rok 1805) oraz Drukarnia Banku
Polskiego w Warszawie (rok 1827), ktdra wnet
zajmuje pierwsze miejsce w kraju. Nastepnie
powstajg drukarnie St. Strabskiego, S. Orgel-
branda, J. Jaworskiego.
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Rys. 5. Strona z dzieta ,.Nowy Karakter Polski“ J. Ja-
nMz&idi&temgo z r. 1594. Widzimy litery a, f, 2, § wtasci-

we jedynie jezykowi polskiemu.
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Z powodu ostrej cenzury w Kkraju wiele
wartosciowych dziet drukuje sie tam, gdzie
schronita sie nasza emigracja, a wiec przede
wszystkim we Francji; powstaje szereg poi'
skich drukarin w Dreznie, Petersburgu, P.ary-
Zu, Brukseli, Londynie, Bazylei.

Druga potowe XIX wieku cechuje rozwdj
techniki drukarskiej, maszynowego drukowa”
nia wielkich naktadéw i rownoczesny upadek
ksigzki.

Ksigzka staje sie coraz wiecej fabrykatem
maszynowym, bez udzialu artysty, a sztuka
drukarska staje sie rzemiostem.

Rys. 6. Oktadka ,,Chimery*“.

Stan taki nie trwat dilugo. Hasto odrodze-
nia ksigzki, rzuconp przez Ruskina i Morrisa
znalazto zywy oddzwiek w catej Europie.
W Polsce odrodzenie sztuki drukarskiej doko'
nuje sie gtébwnie za sprawg grupy artystow
krakowskich ze Stanistawem Wyspianskim
na czele. W Warszawie wzory pieknej no-
woczesnej ksigzki stwarza Zenon Przesmycki,
wydawca ,,Chimery* (rys. 6).

Piekno szaty graficznej ksigzki idzie w pa-
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rze z pieknem treSci, a takie drukarnie jak
Anczyca, Arcta, Gebethnera i Wolffa, F
Hoesicka, tazarskiego, Trzaski, Everta i Mi-
chalskiego, Zawadzkiego, Ksigznicy - Atlas,
Narodowa, Sw. .Wojciecha, Zaktadu N. im.
Ossolinskich i inne stawiajg ksigzke na bar-
dzo wysokim poziomie graficznym.

Po pierwszej wojnie -Swiatowej brak ogra-
niczen w ruchu wydawniczym, ktore tak da-
waty sie we znaki w okresie stuletniej nie-
woli, spowodowat zrozumiaty rozwd@j naszego
drukarstwa. Ogo0lnie jednak biorgc, rozwdj
polskiej ksigzki nie byt calkowicie zadawa-
lajagcy. Obok kilku firm wydawniczych, ktére
swymi wydaniami utrzymywaty ksigzke pol-
ska na nalezytym poziomie, caly szereg wy-
dawcow drukuje ksigzki ,koniunkturalne*
o matej, albo o zadnej wartosci kulturalnej,
a caty ruchrwydawniczy charakteryzuje bez-
planowos¢, ktérej wynikiem byta stosunkowo
bardzo mata ilo$¢, ksigzek o wartosci arty-
stycznej.

Wojna i planowe niszczenie w latach oku-
pacji wszystkiego, co stanowito dotychczaso-
wy nasz kapitat duchowy, skreslito prawie
catkowicie polski dorobek wydawniczy. Zni-
szczone zostaly muzea, biblioteki, drukarnie.

Po odzyskaniu niepodlegtosci, mimo nie'
zwykle trudnych warunkéw, nastepuje szyb-
kie odrodzenie ruchu wydawniczego. Powsta-
je nowa polska ksigzka o innym juz obliczu.
Zbliza sie bezposrednio do wszystkich warstw

spoteczenstwa, przestaje by¢é przedmiotem
luksusu.
Ukazujg sie tylko dzieta wartoSciowe,

a wciggniecie do pracy nad ksigzka szerokiej
rzeszy artystbw gwarantuje staranng szate
graficzna.

Przez wieksze naktady, oraz przez stworze'
nie takich form wydawniczych, jak Kkluby
dobrej ksiagzki (biblioteki w prenumeracie),
ksigzka dzisiejsza — polgczenie dobrej tre-
Sci i estetycznego opracowania graficznego,
a réwnoczesnie tania — staje sie potrzebg
kulturalng nie jednostek, a szerokiego ogotu
spoteczenstwa.

Apel do sympatykdw czasopisma ,,Mechanik”

Instytut Wydawniczy SIMP zmraca sie z gorgcym apelem do mszystkich sympatykouj
»Mechanika”, przewodniczacych ko6t samopomocowych, kierownikéw S$wietlic itd. o zorganizo-

wanie prenumeraty zbiorowej czasopisma ws$rdd kolegow,

zatrudnionych w tym samym

zakfadzie, oddziale wytwdrczym lub w tej samej szkole.
Przy zamowieniach zbiorowych ponad 10 egzemplarzy, przystuguje prenumerata ulgowa!

Zorganizowanie prenumeraty zbiorowej przyczynia sie do wzrostu ilosci czytelnikéw,

a zatem do rozpo-

wszechnienia czasopisma ws$rod najszerszych rzesz polskich mechanikéw oraz wptywa wydatnie na utrzymanie nis-

kiej ceny czasopismal!

Zeszyty przesytane w paczkach po kilkanascie sztuk nie ulegaja zniszczeniu!

Blankiety prenumeraty zbiorowej
ul. Mickiewicza 18.

222 —

wysyta na zgdanie Administracja czasopisma

»Mechanik”, Warszawa 32,




Rok XXII

MECHANIK

Zeszyt 4—6

BIBLIOGRAFIA
KSIAZKI NADESLANE

Dr Jam Trzoiemiecki ,,PRAWO PRACY“ wydanie II.
Format A5, stron 159. Wydawnictwo Departamentu
Kadr Ministerstwa Przemystu i Handlu. Warszawa, 1948.

‘W ksigzce tej mozemy znalezé wszystkie najistot-
niejsze, obowiazujace w Polsce, przepisy z dziedziny
prawa pracy wraz z ich wykladnia, uzupelnione nawet
w niektérych wypadkach rozwazaniami teoretycznymi.
Pominiete zostaly jedynie przepisy o ubezpieczeniach
spotecznych oraz miedzynarodowe, publiczne prawo
pracy.

Calo§é poruszanych zagadnien zostala przez autora
podzielona na-trzy czeSci: materialne prawo pracy, for-
malne prawo pracy oraz przepisy dotyczace prawa pra-
cy, zawarte w ustawach szczegélowo w ksigzce nie wy-
mienionych.

Wstep zawiera omoéwienie znaczenia pracy w go-
spodarstwie spolecznym i zarys historyczny powstania
i Tozwoju prawa pracy. Znalezienie interesujacych czy-
telnika przepiséw ulatwia skorowidz alfabetyczny i
spis ustaw i rozporzadzen w przedmiocie prawa pracy.

Ksiazka nie jest przeznaczona dla zawodowych
prawnikéw, lecz ma stuzyé wszystkim pracownikom

i pracodawcom.
Ing. Mamrian Krainiski

St. Michalski ,,ABC BEZPIECZENSTWA I HIGIE-
NY PRACY“ Format A5, stron 120, rysunkéw 150.
Wydawnictwo Ministerstwa Pracy i Opieki Spolecznej,
Seria Ochrony Pracy. Warszawa, 1949.

~ABC Bezpieczenistwa i Higieny Pracy"” przeznaczo-
ne jest nie tylko dla funkcjonariuszy bezpieczenstwa
i higieny pracy, lecz z jej treScia powinni zapoznaé
si¢ wszyscy robotnicy, mistrzowie, technicy i inzZynie-
rowie, a szczegblnie pracownicy nowi nie znajacy nie-
bezpieczenstwa pracy.

Ksiazka ta zawiera .podstawowe wiadomosci z za-
kresu bezpieczenistwa i higieny pracy ujete w sposéb
jasny i przystepny. Duza ilo§¢ zdjeé i rysunkéw czyni
ja interesujaca i pozwala na zaznajomienie si¢ z no-
woczesnymi ostonami zabezpieczajacymi przed wypad-
kami i wilaSciwie skonstruowanymi urzgdzeniami.

Na tres¢ jej skladaja sie nastepujace rozdzialy,
ktorych tytuly sa jednoczeSnie podstawowymi haslami:
»Wychowujmy nowych pracownikéw w zasadach bez-
pieczenstwa pracy®, ,Uczmy sie zasad techniki bezpie-
czefistwa pracy“, ,Dbajmy o wyglad miejsca pracy”,
LAwracajmy uwage na stan urzgdzeh zabezpieczaja-
cych*, ,Poslugujmy sie prawidlowym i nieuszkodzonym
narzedziem®, ,,Chroimy oczy%, ,,Stosujmy respiratory i
maski przeciwpylowe*, ,Uzywajmy odziezy ochronnej
i roboczej“, ,Przestrzegajmy higieny osobistej”, ,Zwra-
cajmy uwage na napisy, plakaty i hasla ostrzegawcze",
»Badajmy i usuwajmy przyczyny nieszczeSliwych wy-
padkow", ,Zasady bezpieczenstwa pracy naleiy propa-
gowaé wsréd najszerszych sfer pracowniczych”, oraz
spis wazniejszych przepisow obejmujacych zagadnienia
bezpieczenstwa i higieny pracy.

Ww. Gr.

. Prof. img. Kactimierz G@ierdeiejewski ,WADY OD-
LEWNICZE I ICH SYSTEMATYKAY Format A5.
Wydawnictwo ,Tadeusz Zapiér i S-ka“. Krakéw, 1948.

Jak stwierdza autor we wstepie ,Zadaniem -pierw-
szym pracy jest ulozenie takiej racjonalnej systematyki
wad odlewniczych, ktéra ulatwilaby praktykom prawi-
diowe okreflenie przyczyn powstawania wadliwych czyli
niezdrowych odlewéw, za§ teoretykom mogla byé po-
mocna w uchwyceniu stabych miejsc proceséw techno-
logicznych w odlewni*.

Autor podaje ‘gleboko przemyslang i oparta na bo-

gatym dos$wiadczeniu klasyfikacje wad odlewniczych. -

Jako podstawe klasyfikacji autor obrat zewnetrzne

oznaki wad odlewu, latwe do stwierdzenia przez bez-
posSrednia obserwacje, bez potrzeby uciekania sie do
specjalnych metod badan laboratoryjnych.

Praca prof. K. Gierdriejewskiego pozwala na Scisle
sprecyzowanie terminologii i umozliwia jednoznaczne
okre§lanie wad. Jej warto5é podnosi podanie terminéw
rowniez w pieciu jezykach obecych, a mianowicie: an-
gielskim, czeskim, francuskim, niemieckim i rosyjskim.

Atlas dolaczony do ksiazki i objetoSciowo od niéj
wiekszy, w szeregu reprodukcji fotograficznych una-
ocznia wady sklasyfikowane w ksiaZce, pomagajac do
unikniecia nieporozumien mozliwych przy postugiwanid

'sie¢ jedynie opisami, chociazby najbardziej sumiennymi

i drobiazgowymi.

Ksigzka niewatpliwie przyniesie korzy$é odlewni-
ctwu i zastuguje na rozpowszechnienie.

P, W.

G. J. Zuzanow  ,,AGREGATNYJE STANKI* For-
mat 170 x 260, stron 224. Maszgiz, Moskwa, 1948,

Ksigzka ,Agregatnyje stanki” (,Obrabiarki zespo-
lowe*) przeznaczona jest dla konstruktoréw i rze-
mieS§lnikéw zatrudnionych w wytwérniach obrabiarek.

Zawiera ona opisy zasadniczych konstrukcji, oma-
wia metody wykonywania, montaz, remonty-—ze szcze-
g6lnym uwzglednieniem konstrukeji radzieckich. Zna-
lezé w niej mozna duzo nowych interesujacych roz-
wiazan, ktére podane sg w sposéb zwiezly i- przejrzysty.

Na szczegblne podkreslenie zastuguje duza ilosé
tablic poréwnawczych, zestawionych na podstawie do-
Swiadczen praktycznych.

Ksigzka ,Agregatnyje stanki“ zawiera wiele cen-
nego materialu dla naszych konstruktoréw, poniewaz
wnosi duzo nowosci konstrukcyjnych w dziedzinie malo
u nas znanej, a wymagajacej szczegélnej uwagi w zwigz-
ku z szybkimi postepami automatyzacji produkeji.

Ing. Tadeusz Sawicki

Inz. bud. okr. Antoni Garnuszewski ,,BUDOWA
OKRETU" Format 170x240. Stron 118, rysunkéw 135
- 4 tablice rysunkowe. Nakladem Panstwowe]j Szkoly
Morskiej w Gdyni. Gdynia, 1948.

Ksiazka ta stanowi podrecznik dla uczniéw Szkoly
Morskiej. Porusza ona nastepujace zagadnienia: wiado-
mosci ogdlne (podziat statkéw, historia), konstrukcja
kadluba, przedzialy okretowe, instalacje, stery, Sruby,
przepisy miedzynarodowe dotyczace budowy statkéw
i dzialalno$ci Towarzystw Klasyfikacyjnych.

Ujecie tematu, czesto opisowe, dostepne jest dla
czytelnika nie posiadajacego przygotowania techniczne-
go. Jedyny wzdér matematyczny spotykamy w -opisie
steru (podany do§é niestarannie, gdyz na przestrzeni
6 wierszy ten sam kat odchylenia steru ma 3 roézume
oznaczenia: «, Q, 0). Autor wykazuje dbalo$é o po-
prawne sitownictwo; podawanie terminologii angielskiej
nalezy uznaé za bardzo pozyteczne. -

Ksigzke tg powinni przeczytaé nie tylko uczniowie
szko6l morskich, lecz réwniez wszyscy, ktérzy interesuja
sig sprawami zeglugi morskie].

) J. K.

Ing. Hieronim Bandych, ,MECHANIK SAMOCHO-
DOWY". Format A5, stron 112, rysunkéw 64, tablic 21.
Wydawnictwo ,Trzaska, Evert i Michalski®. Warsza-
wa, 1948,

Starannie i w dobrej szacie graficznej wydana jako
Tom 6 ,Biblioteki Technicznej Trzaskil, Everta i Mi-
chalskiego“ ksiazka ,Mechanik Samochodowy* spra-
wia niestety po zapoznaniu sie z treScia przykre roz-
czarowanie. Pomys$lana jako vade-mecum dla przecigt-
nego Slusarza samochodowego, porusza bardzo rozmaite
zagadnienia, ale niczego nie wyczerpuje i podaje tylko
bardzo fragmentaryczne wiadomosci. Zaledwie czter-
dzieSci stron posSwiecone jest niektérym typowym czyn-
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noSciom przy naprawie silnika i sze§¢ stron opisowi
niektoérych pomocniczych przyrzadéw do naprawy sil-
nika, a dalej nastepuje czternascie stron rozdzialu p.t.
»Samochodowe stale konstrukeyjne* zawierajacego
glownie tablice stali Baildona, dwanascie stron zesta-
wienia proces6w obrébki cieplnej, trzy strony podwie-
cone stalom narzedziowym, dwie strony lutowaniju i
ostatnie trzydzieSci stron rozdziatowi p.t. , Utrzymanie
i uzytkowanie narzedzi obejmujacemu wiercenie i roz-
wiercamie, gwintowanie, szlifowanie, skrobanie, polero-
wanie i docieranie. Z ujecia treSci wynika, zZe autor
przeznaczyl swa ksigzke dla $lusarzy samochodowych,
wykonywujacych glowne naprawy samochodéw wraz
z dorabianiem czeSci zamiennych, pominal jednak zu-
pelnie mechanizmy i zespoly podwoziowe, a ogélno-te-
chniczne informacje, niejednokrotnie biedne, podane sa
w postaci i w zakresie zupelnie nie wystarczajacym do
podejmowania tak trudnych napraw.

Stownictwo zaréwno samochodowe jak i narzedzm—
we pozostawia wiele do zyczenia.

A M.
Inz. Adam Tuszynski ,,SAMOCHOD NOWOCZE-
SNY“. Format A5, stron 402, rysunkéw 247, tablic 3.

Wydanie 11, poprawione i uzupelnione. , Trzaska, Evert

i Michalgki”. Warszawa, 1948.

Ukazalo sie jedenaste {wydanie ksiazki ,,Samochéd
nowoczesny" stanowiacej opis _mechanizméw samocho-
du oraz ich dzialania, przeznaczone] d‘la kierowcéw i
wladcicieli samochoddéw. Uzupelnienia objely szereg ty-
powych obecnie rozwigzan konstrukeyjnych, ktére przy-
niosto ostatnie dz1e51ec:1olec1e

Ksiazka — napisana w okresie przedwojennym —
przeznaczona byla dla pozbawionego technicznego przy-
gotowania, posiadacza samochodu lub kierowcey ,.amato-
ra“. Dzi§ od kierowcy, jak.i od innych fachowych pra-
cownikéw wymagane jest podstawowe przygotowanie
techniczne. Z drugiej za$§ strony doSwiadezenia eksplo-
atacyjne i postep techniczny budowy samochodu pod-
czas ostatnich kilkunastu lat wykazaly znaczenie i role
niektérych zjawisk i pojeé, ktére dawniej wydawaly
sie malo istotne. W ksigzce ,,Samochéd nowoczesny*
szereg proces6w zachodzacych w silniku opisanych jest
w sposéb zbyt popularny, co w nastepstwie nie pozwala
czytelnikowi pojaé istoty zagadnienia; np. potraktowa-
ne zbyt pobieznie zagadnienie mocy i momentu obro-
towego silnika. Btednie jest ujeta sprawa stosunku
sprezania i pominiete jest zupelnie zagadnienie deto-
nacji.

Pare siow poswiecié nalezy slownictwu. Stownictwo
samochodowe wprawdzie nie jest jeszcze calkowicie
ustalone, jednak szereg nazw dotyczacych np. opon,
ustawienia koél, charakterystyki technicznej samocho-
du itp. zostalo juz ogloszonych w Polskich Normach.
Autor nie stosuje nazw ustalonych, co oczywiScie obni-
za, warto$é ksiazki i utrudnia oczyszczenie polskiego
Jjezyka technicznego z wyrazdéw niewlasciwych.:

A, M.
Ing. K. Podhorski-Okolow ,EGZAMIN KIEROW-
CY"“, Wpydanie 2 uzupelione. Format A5, stron 80, ry-

sunkéw 25, tablic kolorowych 3. Nakladem Xsiegarni
»Bracia Bogdanscy i S-ka“. Warszawa, 1948.

Drugie wydanie ksiazki , Egzamin-kierowcy" zostalo
dostosowane do nowych przepiséw. Nalezy stwierdzié,
ze Lksigzka ta stanowi najlepszy w jezyku polskim
krétki podrecznik dla kandydatéow na kierowcow. Tresé
jest ujeta w 282 pytan i odpowiedzi, obejmujacych za-
sady budowy i dzialania mechanizméw samochodu i
motocykla, technike jazdy, przepisy drogowe, oraz eks-
ploatacje samochodu w okresie docierania i w czasie
zimy. Pytania ograniczajace sie¢ do podstawowych zaga-
dniefl sa jasno sformutowane, odpowiedzi kroétkie, ja-
sne, wyczerpujace i Scisle pod wzgledem technicznym.
Biedne jest jedynie okre$lenie ,litrazu’ silnika jako
sumy pojemnoSci skokowej i pojemnosci komory spre-
zania (pytania 38 i 39), okreSlenie celu chlodzenia
(pytanie 56), nazywanie wtryskiwaczy silnikéw wyso-
kopreznych ,rozpylaczami“ (pytania 152 —154) oraz

»dyferencjalem“ — mechanizmu réznicowego wraz
z gléwna przekladnia napedowa.

Poza kilkoma usterkami stownictwo techniczne jest
poprawne, co korzystanie wyréznia ksigzke od innych
podobnych wydawnictw.

A M.

»STOLARZ" — Zarys wiadomosci podstawowych -—.
pod redakeja imé. B. Huwmmla. Format A5, stron VIII 4
164, rysunkéw 136, tablic XVI. Spéldzielnia Wydawni-
czo-o§wiatowa ,,Czytelnik®, Warszawa, 1948.

Ksigzka p.t. ,Stolarz* wypelnia dotkliwa Iluke w
literaturze - technicznej. Stanowi ona jednoczesnie pod-
recznik szkolny i poradnik dla pracownikéw przemystu
drzewnego.

W tym stosunkowo niewielkim dzietku zebrano i
podano wiele cennych wiadomo$ci. W nastepnych wy-
daniach wskazanym byloby jednak wprowadzenie pew-
nych zmian i uzupelnien.

W czeSci I traktujacej o drewnie, gatunkach i ro-
dzajach drewna nalezaloby obok bali, kantéowek i de-
sek oméwié réwniez klejonki 1 okleiny, ktére dla sto-
larza sa takze materialem wyisciowym. Podanie odpd-
wiednich fotografii przy opisie budowy komoérek drew-
na ulatwiloby zrozumienie zagadnienia. Réwniez wska-
zanym byloby zamieszczenie cech wytrzymatoSciowych
najcze$ciej uzywanych rodzaji drewna (sosny, debiny).

Cze$é II omawiajaca reczna i mechaniczng obrdobke
drewna oraz zasadnicze roboty stolarskie nmasuwa naj-
wiecej zastrzezen ze wzgledu na brak klasyfikacji i nie-
systematyczne rozwijanie tematéw. Nalezatoby oddzielié
obrébke reczna od mechanicznej i oddzielnie omawiaé
wigzanie i lgczenie drewna oraz wykanczanie wyrobow.

Poza tym nalezy zwrécié uwage na usterki w ter-
minologii; szczegdlnie razace sa bledne nazwy narzedzi
mierniczych stosowanych w stolarstwie, np. ,,metr skia-
dany®, ,ta$ma“ zamiast — przymiar skladany, przymiar
wstegowy.

Mimo tych usterek ksigzka jest wartoSciowa. Jej
wartoS¢ podnosi staranne wydanie.

inzZ. Roman Grabinski

J. Bradley and F. Hallows ,LATHE DEVICES
THEIR CONSTRUCTION AND USE* 1/2 8-vc. 183 str.
tekstu, 135 rysunkow Chapman and Hall Ltd. Lon-
Adon, 1947, 3

W przedmowie do tej kSlS‘Zkl autorzy zaznaczajs,
iz jest ona przeznaczona dla posiadaczy stolowych to-
karek, ktérzy uprawiaja zawodd tokarza z amatorstwa
(,,hobby*) przewaznie dla wyrobu modeli. KXsigzka
zawiera wskazdwki jak samemu zbudowaé odpowiednie
wyposazenie dla tych tokarek, by wyzyskaé je w moz-
liwie szerokim zakresie. .

Omawiane uzupelnienia i wyposazenie obejmuja na-
stepujacy zakres: skalowanie tulei konika, imak dla
oreracyj frezarskich, kly obrotowe, wyréb oprawek
sprezynujacych dla robot z waltka, samoczynne wlgcze-
nie posuwu wzdluznego od Sruby pociagowej, wskaz-
nik dla toczenia gwintéw wielozwojowych, urzadzenie
dla drobnych posuwéw (do 0,06 mm), skale na pier-
$cionkach do posuwdéw poprzecznych, urzadzenie auto-
matyczne dla posuwu poprzecznego, oprawka do wiert-
ta, imak nozowy suportu tylnego, uchwyt do narzynek
do gwintu, " wytaczadia zwykle i z dokladnym nasta-
wianiem wymiaru S$rednicy, kopiat do toczenia stoz-
kéw, urzadzenia do robét podzialowych na tokarce,
molety i oprawki do nich, wyposazenie do dtutowania
i strugania, do toczenia kul, do frezowania poziomego,
pionowego i do rowkéw klinowych, urzadzenie do na-
cinania zeb6éw frezem, do rozwiercania, szlifowania i
docierania, urzadzenia do wiercenia z konika z na-
pedem mechanicznym, urzadzenie do zwiekszania obro-
tow wrzeciona, glowica rewolwerowa i urzadzenia do
robot w serii, wreszcie zasady ostrzenia narzedzi.

Material zebrany w tej ksiaizce jest niezmiernie
bogaty, jakkolwiek pominiecie 2zagadnienia toczenia
cienkich waltkéw (podparcie itd.) nalezy uwazaé 2za
luke w opracowaniu. :
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Z jedynej ryciny tokarki, jaka jest umieszczona nie
w tresSci, lecz na okladce, nalezy wywnioskowas, .ze
autorzy mieli na my$li wyposazenie tokarki Myford.
Pojawienie si¢ ksiazki, przeznaczonej dla uzytku ama-
toré6w swiadezy o tym, jak silnie jest rozpowszechnio-
ne w Anglii zamilowanie do modelarstwa wszelkiego
rodzaju. ’

Spos6b wykonania rysunkéw razi oko technika,
przyzwyczajonego do form rysunku technicznego sto-
sowanego na kontynencie.

Ing. Leopold Temerson ,WZOROWY ZAWODO-

WIEC ELEKTROTECHNIK“ Format A5, stron 287,
rysunkéw 221, Spéldzielnia Wydawnicza »Czytelnik",
Warszawa, 1947.

Ksiagzka napisana bardzo przystepnie, obejmuje

w ogélnych zarysach calg -elektrotechnike pradow
silnych.
Szkoda, ze autor nie skorzystal przy omawianiu

uzwojen maszyn pradu stalego i zmiennego z metody
przedstawiania typow uzwojen w rozwiniecin. W roz-
dziale o transformatorach zostal pominiety podstawo-
wy wzor dla SEM samoindukcji. Wzér ten wraz z pro-
stym przykladem liczbowym wybawilby mniejednego
elektryka z opresji przy czesto zdarzajacym sie prze-
wijaniu lub nawijaniu malych transformatoréw z ob-
wodu prostowniczego w radioodbiorniku. -

Dzial instalacyjny potraktowal autor zarysowo, lecz
obszernie.

Przy omawianiu automatycznych wylacznikéw ole-
jowych i odiaczniké6w nalezaloby podaé schemat prostej
rozdzielni wysokiego mnapiecia. -

Rysunek urzadzenia rozdzielczego niskiego napiecia
(rys. 191) zyskalby na jasnoSci, gdyby autor uzupelnil
go schematem.

W rozdziale o oSwietleniu elektrycznym pominal
autor wplyw armatury o$wietleniowej na zmiane roz-
sylu Swiatla, czyli na zmiane ,krzywej rozprzestrzenia-
nia Swiatla®, Z tym zagadnieniem zetknie sie elektryk
przy doborze armatur elekirycznych z katalogéw.

Ksigzka ,,Wzorowy zawodowijec elektrotechnik® sta-
nowi cenny nabytek w dziale elektrotechniki popular-
nej. Styl zwigzly i jasny. Korekta staranna.

Inz. 8. Wyporek.

Ing. St. Wierusz-Kowalski— ,MASZYNY ELE-
KTRYCZNE PRADU ZMIENNEGO*, CzeSé I — ,Prad-
nice i Transformatory“. Format A5, stron 191, rysun-
kéw 184. Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych.
Warszawa, 1948,

Autor odrazu przystepuje do omawiania sposcbu.

otrzymywania pradu zmiennego, a w czasie swojego
wykladu korzystda jedynie z wykresow wektorowych.
Jest to duza zaleta tej ksigzki, ktéra nie traci miejsca
na wywody teoretyczne, znane czytelnikowi - elektryko-
wi z innych prac. Ksiazka napisana jest bardzo przy-
stepnie i bogato ilustrowana rysunkami 1 fotografiami.
Opisy sa wyczerpujace.

Z duzg szkoda pomingl autor przykilady obliczenio-
we. Kilka przykiadéw obliczeni przekrojéw obwoddow
magnetycznych, przekrojéw uzwojen, iloSci zwojow do
pradnicy i transformatora przydalyby sie¢ niejednemu
rzemieSlnikowi - elektrykowi, zmuszonemu niejednokro-
tnie przewija¢ pradnice i transformatory.

Inz. St. Wyporek

Inz. Rajmund Sosinski ,,PRZYRZADY I UKLADY
POMIAROWE W ELEKTROTECHNICE“ Format A5,
stron 190, rysunkéw 132. Trzaska, Evert 1 Michalski.
Warszawa, 1948,

Ksigzka na poziomie licealnym. W o$miu rozdzia-
tach (110 str.) autor omawia zasade dzialania i kon-
strukecje =zasadpiczych rodzajow przyrzadoéw, stosowa-
nych przy pomiarach wielkosci elektrycznych. Pozo-
stata czeSé ksiazki traktuje o posrednich i bezpoSre-
dnich metodach pomiaru tych wielkosci.

Przystepne przedstawienie zasady dziatania przy-
rzadéw, jasny i logiczny uklad tresci, uzycie wtasci-
wych okreSleri, stanowig cenne zalety tej pracy. Czy-

telnik zaznajamia sie nie tylko z teoretyczng, ale réw-
niez z praktyczna strong zagadnien pomiaréw wielko-
Sci elektrycznych.

Niektore przeoczenia korektora wymagaja spro-
stowania, gdyz moga wprowadzi¢é w blad czytelnika;
na str. 143 znajdujemy: P = [J. cos ¢, a na str. 147:

= 3 Uy, I, cosy; powinno by¢ oczywiscie: P =
]/3 Up Ip cos ¢ . Poza tym niezbyt jasne okresSlenie
cos o moze wywolaé zludne wrazenie, Ze cos ¢ odpo-
wiada wspoleczynnikowi przesuniecia fazy miedzy na-
pieciami i pradami przewodowymi. Napisy pod rysun-
kami 131 i 132 powinny by¢é przestawione.

Relacja miedzy omem miedzynarodowym, a omem
absolutnym, podana na stronie 13, powinna brzmieé:
1 om miedzynarodowy Sredni — 1,00049 oma absolutne-
go, oraz 1 wolt miedzynarodowy $Sredni — 1,00034 wolta
absolutnego, zgodnie z danymi Miedzynarodowego Ko-
mitetu Miar z paZdziernika 1946 r.

Nalezy zatowaé, ze przy. opisywaniu transformato-
réw mierniczych autor nie wspomnial o oznaczeniach
zaciskéw uzwojen, ani o wazno$ci tych oznaczen' przy
pomiarze energii za posrednictwem transformatoréw
mierniczych. Poniewaz jest mowa o legalizowaniu lcz-
nikow energii elektryczne], nalezaloby réwniez dodaé,
ze transformatory miernicze stosowane z licznikami,
powinny byé réwniez legalizowane.

W slownictwie razi pewna dowolno§é w stosowa-
niu terminéw: skala, podziatka, obszar mierniczy — np.
na str. 39— ,rozszerzenie skali" zamiast rozszerzenle
obszaru mierniczego, jakkolwiek, co nalezy podkre-
§lié, ksigzka na ogét odznacza sie poprawnym slowni-
ctwem.

Drobne usterki nie obniiaja,_wartoéci ksigzki, ktéra
jest ze wszech miar godna polecenia, nie tylko elgktry-
kom, ale i mechanikom, gdyz znajomo$é zasad budowy
i dzialania elektrycznych przyrzadéw pomiarowych wy-
daje sig dzisiaj konieczng dla kazdego warsztatowcea.

8. w.

,PODRECZNIK INZYNIERA ELEKTRYKA“ Tom
I. Pod redakcja prof. im2. Romana Podoskiego. Wyda-
nie I. Format B6, stron 992. Trzaska, Evert i Michal-
ski. Warszawa, 1947.

»PODRECZNIK BUDOWLANY". Tom I. Pod re-
dakcja prof. dr Wencrystowa Powniza 1 inzg. Jerzego
Nechaya. Wydanie I. Format B6, stron 993. Trzaska
Evert i Michalski. Warszawa, 1947.

Nakiadem Instytutu Badawezego LeSnictwa uka-
zaly ‘sie nastepujace ksiazki: )

Dr imz. Tadeuse Gierwszynski ,DENDROMETRIA*
Wydanie I. Format B5, stron XXIV - 567, rysunkéw
171. Warszawa, 1949.

Mieczystaw Janiczek ,ZARYS BUDOWY, URZA-
DZEN I PRACY TARTAKU" Czes$é I ,Skiad suroweca®.
Wydanje I. Format B5, stron 97, rysunkéw 95. War-
szawa, 1949.

Ing. \Marian Gebauer ,SILNIKOWA PILA LANCU-
CHOWA" Wydanie I. Format A5, stron 103, rysunkéw
56. Warszawa, 1949,

Dr Tadewsz Gieruszynski ,ZASTOSOWANIE FOTO-
GRAMETRII PRZY URZADZANIU GOSPODARSTW
LESNYCH" Wydanie I. Format A5, stron 52, rysunkéw
16, tablic IV. Warszawa, 1948.

Degydery Szymkiewicz ,,ZADANIA 1 METODY
STATYSTYKIY Wydanie I. Format AS5, stron VII 4 243.
Warszawa, 1948.

Edward Wiecko ,GDANSK OSRODEK MORSKICH
OBROTOW DREWNEM"“ Wydanie I. Format B5, stron
105. Gdansk, 1948.

Ing. Marian Czuraj ,TABELE POWIERZCHNI
PRZEKROJU I MIAZSZOSCI DRZEW LEZACYCH"
Wydanie I. Format A5, stron 122. Warszawa, 1948.

»~TABLICE MIAZSZOSCIOWE KOPALNIAKOW®.
Opracowane i uzupelnione na podstawie tablic Waidy
przez ing. Fr. Pastuszynskiego i inz. B. Radwafiskiego.
Wydanije I. Format A5, stron VI 4 110. Warszawa, 1947,
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Nakiadem Instytutu Naukowego Organizacji i Kie-
rownictwa ukazaly sie ksigzki:

Prof. Karol Adamiecki ,HJARMONIZACJA PRACY"
Zebral, opracowal i uzupelnit dr ing. Zygmunt Zbichor-
ski. Wydanie I. Format A5, stron 118, rysunkéw 45, ta-
blic 6. Warszawa,- 1948.

Iné. Emil Martinec ,PLANOWANIE PRODUKCJI
Z II wydania oryginalu czeskiego przelozyli dr Stefania
Zalewska i dr imz. Zygmaunt Zbichorski. Format AS5,
stron 144, rysunkow 27. Warszawa, 1948.

Ins. Andrzej Mazurkiewicz ,ANALIZA URZA.DZEN .
1 ORGANIZACJI PRACY A JEJ BEZPIECZENSTWO"
Wydanie I. Format A5, stron 31. Wargzawa, 1948. '

+.VADEMECUM BEZPIECZENRSTWA PRACY“ Pod-
recznik dla kierownikéw akcji bezpieczenistwa pracy
i dla kierownikéw produkcji. Praca zbiorowa. Wydgnie L
Format A5, cze§é 1—str. 121, czesé 2——str 97, czesé
8 — str. 113, Warszawa, 1947.

. L ]

Prof. Eugeniuse Jewierski ,TRANSFORMATORY".
Cze$é I. Wydanie II. Format B5, stron X - 149, rysun-
kow 183. Stowarzyszenie Hlektrykow Polskich. Warsza-
wa, 1949,

Ing. Antowi Kobyliiski ,,TECHNOLOGIA BETONU
I ZAPRAW"* Format A5, stron 93, rysunkéw 13, tablic
XXTIV. Trzaska, Evert i Michalski., Warszawa, 1949.
Odbitka z ,,Podrecznika Budowlanego®. -

Prof. dr Andrzej Mostowski ,LOGIKA MATEMA-
TYCZNA% ,Monografie matematyczne” tom XVIII. Wy-
danie I. Format B5, stron VIII | 388. Wydane z sub-
wencji Prez. Rady Min. i Min, Oswiaty. Warszawa-Wro-
claw, 1948. : ! |

»~CLASSIFIED HANDBOOK OF MEMBERS AND
THEIR MANUFACTURES“, Format 135x220 mm,

stron 651. The British Engineers’ Association. Lon-
don, 1948.
»TECHNICKA ROCENKA KLUBU INZENYRU

A STAVITELU‘.
Praha, 1949.

Format B6, stron 124 |, Zivnotisk"

CZASOPISMA

L,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY" W ze-
szycie 1/49 znajdujemy artykuly: ind~Wi. Mickiewicz
~Miary wypadkowosci®, inz. Ignacy Baran ,Jeszcze
o miarach wypadkowosci®, mgr Wactaw Krajewski ,Bez-
pieczeistwo i higiena pracy w farbiarni® ,SzkodliwoSci
zagrazajace zyciu spawacza“. )

W zeszycie 2/49 zostaly ogloszone artykuly: ing.
A. Mazurkiewicz ,Nauczanie bezpieczenstwa i higieny
pracy w uczelniach technicznych®, imz. Ignacy Baran
»Klimatyzowane Zaklady Pracy', dr Adam Bochenek
»Gimnastyka w przemysle, Adolf Bujok ,Pedaly i ich
dzialanie“, iné. M. Rezecki ,,Encyklopedia Bezpieczen-
stwa i Higieny Pracy“ (pierwszy artykut z cyklu), B. C.
Wylomow ,Przyrzad do wykrywania i oznaczania COY,
inz. G. Nissou ,Gaszenie pozaréw za pomoca rozpylo-
nej wody”, ,Zabezpieczanie obstugujacych winde budo-
wlang”.

Zeszyt 3/49 obeJmUJe dr M. Boguszewska ,Orga-
nizacja higieny pracy w ZSRR", in2. Ignacy Baran ,Ra-
cjonalizacja oSwietlania przy pracy w Zwiazku Radzie-
ckim*, dr M. Boguszewska ,Instytuty Higieny Pracy
i Kliniki Choréb Zawodowych w ZSRRY, ing. E. Ze-
browski ,Plakat a bezpieczenistwo i higiena pracy®, inz.
P. P. Wielichow ,Montaz konstrukcji metalowych*, imz.
A. J. Diegtariew ,Zasady bezpieczenstwa pracy przy
obstudze piecow przemystowych®, N. J. Skorochodow
i M. A. Ustinow ,Klimatyzacja odlewni®, inz. 8. Brin-
cken ,Zagadnienie transportu ciezaré6w w przemysle
naftowym?*,

W zeszycie 4/49 zostaly ogloszone artykuly: inz. An-
drzej Marurkiewice ,Podnoszenie i przenoszenie cieza-
row a wydajno§é i bezpieczenstwo pracy®, iné. Zygmunt

Stanistaw Witkowski ,,Giroskopy*,

Nakladem Sekcji Wydawniczej] Bratniej Pomocy
Studentéw Uniwersytetu i Politechniki we Wroclawiu
ukazaly sie¢ w formie skryptéw nastepujace wydawni-

. ctwa:

,PROJEKT PRZEPISOW O BUDOWIE I UTRZY-
MANIU MOSTOW DROGOWYCH* Forma.t A4, stron
141. Wroclaw, 1948. Cena zl. 430.—

SWYBRANE DZIALY GOSPODARKI CIEPLNEJ“
wg wykladdw ing. Teodora Wrdéblewskiego. Format A4,
stron 92. Wroclaw, 1948. Cena zi. 320.—

,SILNIKI PAROWE TLOKOWE" wg wykladéw
ing. W. Wysloucha. Format A4, stron 135. Wroclaw,
1948. Cena z1.7320.—

. - 3
Nakladem Panstwowych Zakiadéw Wydawnictw
Szkolnych ukazaly sie nastepujace wydawnictwa:
Karol Homolacs ,REKODZIELNICTWO JAKO
SZTUKA“ — gzkic historyczny. Format A5, stron 291,
rysunkéw 89. Warszawa 1948. Cena 2zl 475.—

Fugeniusz Rwbka ,SLONCE“ (Biblioteka fizyczno-
astronomiczna). Format A5, stron 65, rysunkéw 17.
Warszawa, 1948. Cena zl. 95—

Antomi Opolski ,,GWIAZDY" (Biblioteka fizyczno-

astronomiczna), Format A5, stron 49, rysunkéw 11.
Warszawa, 1948. Cena zl. 75.—
g

Mgr Zbigniew Mika ,ROSZCZENIA PRZY PRZE-
WOZIE TOWAROW KOLEJA“ Format A5, stron 211.
Wydawnictwo Techniczne ~Ministerstwa Komumkac;li
Nr 13. Warszawa, 1948.

»wPRAKTYCZNE TABLICE ALKOI—IOLOMETRYCZ-
NE"Y — Podstawy, metody i schematy obliczen, opraco-
wane wg materialéw Podkomisji alkoholometrycznej
przez mgr Zdzislawa Gajewskiego. Format A5, stron 20.
Wydawnictwo Giéwnego Urzedu Miar, Warszawa, 1948.

Mgr L. Zajdler ,BADANIE KSZTALTU CIALA
RZEKOMO CYLINDRYCZNEGO W PRZYPADKU
NIEMOZNOSCI OBRACANIA GO OKOLO STALE
ZWIAZANEJ Z NIM OSI“. Wydawnictwo Gléwnego
Urzedu Miar. Format A5, .stron 20. Warszawa, 1948,

NADEStANE

Pulawski ,,O0 szkodliwosci zwiazkéw arsenu“, Leon Las
»Czyszczenie maszyn przedzalniczych®, in2, Z. Zanowrin-
ski ,,Racjonalne krzesla do pracy*, ing. St Herbst
~W sprawie zapobiegania pozarom w zakladach pracy*,
inz. K. Ascik ,Urzadzenia odemglajace”. W kazdym ze-
szycie znajduja si¢ roOwniez dzialy: ,Kronika“, ,,Przeglad
prawodawstwa“ i ,,Bibliografia®.

W roku biezacym ukazaly sie zeszyty 1, 2 i3 ,BIU-
LETYNU WYNALAZCZOSCI PRZEMYSLEU HUTNI-
CZEGOY. Znajdujemy w nim dzialy ,Nowe pomysly
w hutnictwie®, , Patenty udzielone przez Urzad Patento-
wy na wynalazki hutnicze“, ,,Autorzy pomysléw nagro-
dzonych i zastosowanych w hutach CZPH w 1948 r.“

»GAZ, WODA i TECHNIKA SANITARNA“ W ze-
szytach 2, 3, 4 i 5/49 znajdujemy artykuly: dr in2. Jan
Just ,,Poliomyelitis- a obecne stosowanie metody oczy-
szczania wody“,’ nd. Zygmunt Wolski ,,Nomogram T.F.
O‘Connora do obliczania sieci przewodéw wodociggo-
wych metoda Hardy Crossa“, M. H. Painpare ,Studium
nad korektorem mechanicznym objetosci gazu“ inz. Wi-
told Chramiec ,,Czy nalezy budowaé osobny wodociag
dla hutnictwa?“, ing. Roman Maryniarczyk ,Zagadnie-
nie zaopatrywania w wode zakladéw hutniczych w gér-
no$laskim okregu przemyslowym®, in2. Jézef Stiksa
»Reduktory cisnien gazu‘.

»HORYZONTY TECHNIKI". W =zeszycie 2/49 zo-
staly ogloszone artykuly: imz. Jan Borowski ,Walka
o jakos¢ wegla, ing. Zdzislaw Brodzki ,Wiroplaty®, inz.
F. Czestnow ,Fale
ultrakrotkie”, in2. Roman Wyrzykowski ,Tolerancje
i pasowania®,
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W zeszycie 3/49 znajdujemy artykuly: inz. Stani-
staw Kasperkiewicz ,,0d nafty do paliw syntetycznych®,
inzg. Jan Borowski ,Chemiczna przerébka wegla®, dr
Wiodzimierz Zon ,/O cigZzeniu powszechnym®,

»HUTNIK". W zeszycie 1—2/49 zostaly zamieszczo-
ne artykuly: inz. C. Murski ,Kalibrowanie i obliczanie
wytrzymatoéciowe walcow", ins. Z. Wusatowski ,Spo-
s6b racjonalnego obchodzenia sie z walcami na wal-
cowniach®, ing. K. Walach ,Piece mechaniczne“ oraz
obszerna bibliografia artykuléw,.polskich i zagranicz-
nych z hutnictwa i dziedzin-techniki zwiazanych z hut-
nictwem®,

‘W zeszycie 4 i 5/49 zostaly m. inn. zamieszczo-'y

ne artykuly: in2. Jan Zyzak ,Stojaki stalowe ulepszo-
ne, inz. Bogdam Neyman i inz. Rudolf Kotarba ,Nor-
malizacja matych wozéw kopalniafiych o pojemnesci
do 1,5 m3 na tor o przeSwicie do 700 mm", ins. Stami-
staw Blaszke ,Wytyczne odbioru i dozoru Zakladdéw
Przer6bki Mechanicznej Wegla“,

»MATERIALY BUDOWLANE"“. W zeszytach 1i2/49
znajduja sie artykuly: prof. Jézef Galer ,Polsucha
fabrykacja cegiel®, ing Jersy Marynowski ,Aktualne
zagadnienia unowocze$nienia
i technologicznych schematéw produkeji ceramiki czer-
wonej, ing. Jan Martens ,Charakterystyka maszyn ce-
ramicznych®. .

W zeszytach 3, 4, 5 i 6 czasopisma ,MOTORY-
ZACJA"™ zostaly ogloszone artykuly: ,Stan obecny
i plany rozwoju przemyslu motoryzacyjnego”, 4. W.
»Autobus wegierski ,MAVAG TR-5%, St. Ceakowski_,Ty-
powe projekty garazu’, Wiadyslaw Karo ,Regulacja
gaznikéw motocyklowych®, in2. Tadeusz Sokolowski
»Urzadzenia do obstugi samochodéw”, St. Crajkowski
»Radzieckie motocykle sportowe*, Ireneusz Kuczynski
nPodstawy oceny zuzycia slnikéw spalinowych®.

W zeszytach 1-—2, 3 1 4/49
DOWLANEGO* =znajdujemy artykuly: Wiodzimiers
Skoraszewski ,PrzenoSna kopaczka ssgca“, "Aleksamder
Bibilto ,,Poprawne postugiwanie sie¢ suwakiem logaryt-
micznym do obliczenn technicznych i ocena jego jakosci.

W zeszycie 2, 3 1 4 czasopisma ,,PRZEGLAD KO-
LEJOWY" znajdujemy: ime. Janusz.Jankowski ,,Stule-
cie kolei na ziemiach polskich®, ing Tytus Swie$cia~
kowski ,Normalizacja gatunkéw- stali dla potrzeb
FKP", inz. Bolestow Jarmuiynski ,,Oszczedno§é na PKP
przez normalizacje czeSci zamiennych taboru*, inz. Ale-
‘ksander Lucinski ,,O0 metodach badawczych nad ko-
rozja", imi. Tadewsz Wiszniewski ,Wytyczne budowy
wagonéw motorowych dla PKP*,

~PRZEGLAD MECHANICZNY“., W zeszycie 2—3/49
zostaly ogloszone artykuty: ,Zjazd pracownikéw nau-
kowych z dziédziny obrabiarek i obrébki mechanicznej
skrawaniem", prof. ind. Witold Biernawski ,Zaklad
i laboratorium Mechanicznej Obrébki Materialow w
Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie“, prof. inzg.
Leon Burnat ,Kult ostrza w rozwoju obrobki metali®,
prof. inz. Ludwik U=zarowicz ,,Obrébka reczna metali
i drewna w Swietle badain naukowych i jej mechani-
zacja", prof. inz. Edmund Oska ,Dzialalno$é naukowo-
techniczna Zaktadu Obrébki Metali Politechniki War-
szawskiej w latach 1921 —1939%, prof. inz. Witold Bier-
nawski ,Wplyw jednostkowej diugosci czynnej krawe-
dzi tnacej na uproszczenie i zwigkszenie dokladnoS$ci
wzoréw obrébkowych®, prof. dr imi. Eugeniusz Kuczyh-
ki ,Zalozenia wytyczne konstrukeji obrabiarek®, prof.
dr. 4nz. Witold Szymanowski ,Projektowanie przemy-
slowe a projektowanie szkolne obrabiarek”, prof. inz.
E. T. Geisler ,,Omdwienie treSci wykladéw i éwiczen z
cbrabiarek i obrdobki metali w zwiazku z dwustopnio-
woscia wyzszego szkolnictwa technicznego®, imz.-mech.
Wiadystaw Gwiaedowski , 0 wspoéipracy miedzyuczel-
nianej Zakladéw Obrébki Metali oraz wspélpracy z In-
stytutem Obrabiarek i Narzedzi“, prof. dr ind Wactaw
Moszyniski ,Laboratorium podstaw budowy maszyn
czynnikiem postepu w dziedzinie budownictwa maszy-
nowego*, imi. Ceesltaw Kalata ,Zeliwo szare w osig-

[y

metod przerobu gliny

JPRZEGLADU BU-

. zarki.

gnieciach lat ostatnich“. in3. Platon Januszewicz ,Or-
ganizacja i planowanie pracy w odlewni®,

W zeszytach 2 i 3/49 czasopisma ,,PRZEGLAD OR-
GANIZACJI* znajdujemy: Lucien Alain ,,Badanie cza-
su i ruchéw*, inz. Maksymilian Reich ,Kontrola mie-
dzyoperacyjna w produkcji masowej“, im2. Jan Debski
»WykresSlne instrukecje”, Zbigniew Heidrich ,Ugrupo-
wanie typowych zakreséw prac w zakladzie \przemyslo-
wym", ine. Francisecek Jan Langier ,Ceny i zarobki
akordowe®, ing. Karimienz Szwabowicz ,Proba klasyfi-
kacji zakladéw przemystowych“, N. N. Ezxeton Wood
wZwiekszenie produkeji przez studiowanie ruchéw®.

»PRZEGLAD PAPIERNICZY". W zeszycie 1 1 2/49
znajduja sie artykuly: JJ. ,Niektére najnowsze ulep-
szenia maszyn papierniczych”, , Odemglanie i przewie-
trzanie w fabrykach papieru polaczone z regeneracja
ciepta®, inz. Jézef ZLapinski ,Hydropulper®.

- wPRZEGLAD SPAWALNICTWA®. W zeszycie 1/49
zostaly zamieszczone artykuly: ins. Bolesiaw Szupp ,In-
stytut Spawalniczy. Kréotki zarys dzialalno$ei®, ,,Rozwd]
spawalnictwa w Zwiazku Radzieckim®, Eugeniusz Sdle-
dziewski ,,Wspélpraca miedzy konstruktorem a war-
sztatem®, ,Zgrzewanie acetyleno-tlenowe®, ,XKontrola
recznego spawania lukowego®, ,Z praktyki spawacza
i konstruktora*, :

W nr 3—4/49 ,PRZEGLADU TECHNICZNEGO*
znajduja sie artykuly: Lew Szewiakow ,Radziecka te-
chnika w ciggu 30 lat“, prof. dr ind Witold Bubryk
sAglomeracja jako sposéb magnetycznego prazenia
rud" ing. Wilodzimierz Skoraszewski ,Jedna z mozliwo-
Sci oszczedzania zeliwa i stali, im2. Miecrystaw Les?
»Mechanizacja pracy — dzwignia wzrostu wydajnoseci®.

W zeszytach 3 i 4/49 czasopisma ,PRZEMYSL
WELOKIENNICZY“ m. in. zostaly opublikowane arty-
kuly: ind. J. Huwnka ,Normalizacja w dziedzinie ma-
szyn wilékienniczych”, D. Wieniediktow ,Krosno tka-
ckie Sulzera”, inz. J. Hunka ,Dwuskretowa skrecarka“,
ing. K. Ascik ,,Sposoby oczyszezania powietrza od pylu®.

ZWIADOMOSCI PKN“. W zeszycie 1/49 zostaly
ogloszone artykuly: prof. in2. Jam Kunstetter ,,W spra-
wie tolerancji wymiaréw rur stalowych precyzyjnych®,
prof. dr inZ Waclaw Moszynski ,0 odstepstwach
od zasady niezamykania lafcuchéw wymiarowych®,
»W sprawie tolerancji gwintowych®.

W zeszycle 2/49 znajdujemy: prof. dr inzZ. A. Krup-
kowski ,Znakowanie zasadniczych pojeé termodyna-
micznych®, mgr imé Ignacy Brach ,Uwagi do klasyfi-
kacji urzadzen dzwigowych i transportowych, mgr in2.
A. Rachalski ,,Wstep do klasyfikacji maszyn bliskiego
transportu (no$nikéw bliskich)*, oraz projekty norm:
»Konstrukcje stalowe. Warunki wykonywania i odbio-
ru“, ,,Zeliwne odlewy handlowe. Sktad chemiczny*, , To-
karki. Koncéwki gwintowe wrzecion i gniazda“, ,To-
karki klowe. WielkoSci, ,, Tokarki rewolwerowe do ro-
bét z preta. WielkoSei®, ,,Szlifierki do walkéw. Wielko-
sci®, ,,Wiertarki pionowe. WielkoSci¥, , Wiertarko-fre-
WielkosSei*., ,,Strugarki podiluzne dwustojakowe.
Wielkosei“, ,Strugarki poprzeczne. Wielkos$ci, ,Dlu-
townice. Wielkos$ei.. )

W zeszycie 3/49 zostaly zamieszczone artykuly:
»Projekty norm na stale narzedziowe stopowe do pracy
na zimno i na stale narzedziowe do pracy na goraco“,

ing. Stanistow KoS$lacz ,,W sprawie reglamentacji stali

konstrukecyjnych i narzedziowych" i projekty norm pa-
liw plynnych, oleji, parafiny, wazelin, smaréw stalych
oraz ,Stal narzedziowa stopowa do pracy na zimno*,
»Stopy cynkowe typu Znal. Plyty“.

W zeszycie 5/48 znajdujemy: prof. dr in2. Waclaw
Moszynski ,Mozliwosci jednolitego ujecia zagadnienia
tolerancji wymiarowych obrébki zimnej“ oraz projekty
norm: ,Gwintowniki reczne metryczne drobnozwojowe
do otwordéw Slepych, ,Skrobaki tréjkatne®, ,,Wkretaki
stale”, ,,Wkretaki dwustronne*, ,,Wkretaki montazowe*,
»Wkretaki elektrotechniczne*, , Wkretakl katowe dwu-

stronne*.
w. Gr.
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\

Zeszyt 4/48 czasopisma radzieckiego , KOTLOTUR-
BOSTROJENJEY Format A4, stron 32. Maszgiz, Mo-
skwa. :

Kolejny zeszyt czasopisma ,Kotloturbostrojenje",
organu Centralnego Instytutu Naukowego Kotlowo-Tur-
binowego, zawiera szereg prac badawczych dotyczacych
obliczen cieplnych instalacyj kotlowych. Sprawom bar-

- dziej zwigzanym 2z praktyky poSwiecone sa dwa arty-
kuly traktujace o specjalnych badaniach materialéw
oraz- o analizie typowych bledéw elektrycznego spawa-
nia rur. Zainteresowanie wzbudza rysunek nowego za-
woru parowego dla ci$nienia nominalnego 25 at, wyko-
nanego z Zeliwa ciggliwego. Zeszyt zamyka bibliografia
i oméwienie nowych dziel. Wszystkie prace utrzymane
%8 mna bardzo -wysokim poziomie.

J. K.

Sposréd wielu wydawnictw technicznych radzieckich
przeznaczonych dla mlodziezy, na p_'ierwszy plan wybija
sie miesieeznik , TECHNIKA MOLODZIEZY* (,Tech-
nika dla mlodziezy*), format A4, stron 32. Czasopismo
to zasiegiem swej treSci obejmuje zagadnienia ze
wszystkich dziedzin techniki. Artykuly bogato ilustro-
wane, sa. pisane w spos6b prosty i jasny —a zatem zro-
zumiale dla mlodziezy. .

Zeszyt 1/49 obejmuje artykuly: ,Lenin 1 nauka“,
»2Zielony front®, ,Chemia na ustugach rolnictwa“, ,Ro-

‘syjskie przodownictwo w technice wojennej“, ,,A.F. Mo-

Zajski — wynalazca, samolotu“, ,Nauka Ilotu“, ,Fabry-
ka — automat”.

Zeszyt 2/49: ,Mlodziez komunistyczna w nauce
i technice”, ,,Nauczanie mlodziezy*, , Energetyka jutra®,
,Pokonanie przestrzeni”, ,Metalurgia®, ,Zwycigstwo ra-
diolokacji*.

TECHNICZNE CZASOPISMA CZECHOStLOWACKIE

Redakcja ,,Mechanika" prowadzi wymiane czasopi-
sma, z technicznymi czasopismami, wychodzacymi w Cze-
chostowacji: , Kovodelny prumysl”, ,Technicky rddce",
»Mlady Technik®, ,/ Technicka prace“ oraz ,Prace a wy-
nalezy*.

Czasopismo ,KOVODELNY PRUMYSL"Y (,Prze-
myst metalowy*) jest miesiecznikiem, formatu A4 i obje-
tosci 24 stron. Zawiera artykuly techniczno-gospodar-
cze, utrzymane na poziomie dostepnym dla technika.
Charakter pisma okreSlajg najlepiej tytuly zawartych
w nim artykuléow. A wiec:

W zeszycie 1/49 znajdujemy: »Na progu nowego
roku, ,Samorzad gospodarczy w przemyS$le metalo-
wym', ,Zapotrzebowanie lozysk tocznych“, ,Skérzane
pierScienie jako elementy maszyn®, ,Bezpieczenstwo
pracy w planie piecioletnim*, ,Miedzyzakiadowa wy-
miana nadmiaru materialéw*.

W zeszycie 2/49: ,Plan piecioletni dla kazdegd pra-
cownika", ,Prowadzenie rachunkowos$ei w samorzadzie
gospodarczym®, , Konferencja w sprawie gospodarki ma-
terialowej”, ,Magazynowanie surowcéw w zakladach®,
nZapotrzebowanie lozysk tocznych“, ,Straty w pro-
dukcji®, ’

W zeszycie 8/49: ,Stan przemystu metalowego na
poczatku piecioletniego planu“, ,,Gospodarka surowco-
wa*, ,Normalizacja katéw skrawania“.

Czasopismo , TECHNICKY RADCE"“ (,Techniczny
doradca’) jest miesiecznikiem, formatu B5 i objetosei
48 stron, wydawanym przez Rade Zakladowg Przedsieg-
biorstw Panstwowych. Jest to pismo popularne o tema-
tyce techniczno-gospodarczej, przeznaczone dla pracow-
nikéw przemystu metalowego. Oto zakres tresci:

Zeszyt 1/49: ,,Cala technika dla piecioletniego pla-
nu“, ,Znaczenie planu pracy w budownictwie*, ,,Wy-
korzystanie doS§wiadczenia planu dwuletniego w planie
piecioletnim®, , Odlewanie zeliwa ' zawierajacego grafit
platkowy*, ,Elektryczne powlekanie przedmiotéw’.

Zeszyt 2/49: , Technika a wspdlzawodnictwo, ,Pré-
by materialéw"”, ,Mechaniczne wkretaki®, ,Zmeczenie
materiad6w", ,Topienie stali w piecach o wyprawie
kwasnej“, ,,Traﬁsport w magazynach”, , Automatyczne
wywazanie tarcz szlifierskich®, ,Pomiar temperatury”,
,Odporno§é¢ gumy na dzialanie olejéw", ,Mendelejew",
,.Ocenianie prac konstruktorskich, ,Wymiana doswiad-
czen”, -

Czasopismo ,MLADY TECHNIK*
nik") jest dwutygodnikiem  formatu A4, stron 20, bo-

(,Mlody Tech- .

gato ilustrowanym, przeznaczonym dla mlodziezy, ktéra
interesuje sie technika — oto zakres tresei: .

Zeszyt 1/49: ,,Uwagl o samochodzie popularnym®,
»Rozmowy z przedstawicielami techniki*, dziat ', Drobne
sprawy*, ,Dziéwczeta w przemysle metalowym®, ,,Nowe
lyzwy 1 narty“, , Traktor — Zetor 15%, ,Jak zbudowaé
biurko“, ,,Historyczne samoloty”.

Zeszyt 2/49: ', Samoloty o napedzie rakietowym®*,

. »Jak pracuje odlewnik*, ,Sanki“, ,Lampa stolowa“.

Zeszyt 3/49: , Aparat fotograficzny“, ,Motocykl Ja-
va®, ,Autozyro“, ,Samochéd o napedzie elektrycznym®”,
»Radiotelefon*.

Zeszyt 4/49: ,,Jak pracuje Slusarz maszynowy*, ,Ele-
ktryczna gitara", ,,Samolot Iljusin 12“, ,Echo w radiu“.

Zeszyt 5/49: ,,Jak pracuje optyk®, ,Budujemy stél
pingpongowy®, ,Lokomotywy z silnikami Diesla“, ,L6dZ
motorowa'.

Zeszyt 6/49: ,Praca miedziorytnika*, ,,Rysik", ,Lot-
niskowiec z elektryczng wyrzutnig®, ,Elektryczny sa-
mochodzik".

Czasopismo , TECHNICKA PRACE (,Praca tech-
niczna®) jest bogdto ilustrowanym miesiecznikiem, uka-
zujacym sie w formacie A5, o objetosci 20 stron. Glow-
nym celem czasopisma jest propagowanie wsréd praco-
wnikéw przemyslu metalowego wynalazczosci i wymia-
ny doswiadczen. :

Oto co zawiera zeszyt 1—2/49: ,Pomysly uspraw-
niajace plan piecioletni®, ,Wytyczne przy ocenianiu
warto§ei usprawnien”, ,Kola racjonalizatoréw i wyna-
lazeéw”, ,,Przeglad pomysiow®, ;Metalografia®, , Wyro-
by z mas plastycznych’, ,Nowe maszyny do obrébki bla-
chy®, ,Cigcie i hartowanie palnikowe®, ,Nowinki tech-
niczne“.

Czasopismo ,PRACE A WYNALEZY“ (,Praca
i Wynalazki“), miesiecznik, format A4, str. 16, bogato
ilustrowany, poSwiecony propagowaniu idei wynalazczo-
Sci. Czasopismo to jest przeznaczone dla szerokich rzesz
pracownikéw przemystu.

Zeszyt 1/49 zawiera: ,,O wynalazkach", , R6zne po-
mysly ‘usprawniajace*, ,Prawo patentowe w ZSRRY,
»Wynalazki a kultura“, ,,Obrabiarki dla ciezkiego prze-
mystu®, ,Elektryczny nos“, ,Wynalazki minionego stu-
lecia®, , AktualnoSci ze Swiata®.

Zeszyt 2/49: ,,Ostatnie - wynalazki czechoslowackie”,
.Ulepszanie i racjonalizacja prac w ZSRR¥, ,Fryderyk
Joliot", ., Najwiekszy okret S$wiata”, ,Pojazdy mecha-
niczne. o
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KRONIKA
li KONGRES ZWIAZKOW ZAWODOWYCH

W czasie od 1 do 5 czerwca 1949 r. odbyl sie w War-
szawie w gmachu Politechniki II Kongres Zwigzkéw
Zawodowych,

Kongres byl niejako podsumowaniem dorobku na-
szych dotychczasowych osiagnieé.

Osiagniecia te oraz perspektywy na przyszlosé ujete
zostaly w referacie Przewodniczacego A. Zawadzkiego,
ktéry powiedziat m. in.:

»W okresie krétkim, bo zaledwie 3-letnim, jaki
dzieli nas od I Kongresu Zw. Zawodowych naréd po-
czynil tak ogromne postepy, jak nigdy w ciggu 1000-le-
cia swego istnienia. Wzrosta ogromnie §wiadomo$é po-
lityczna klasy robotniczej, a zjednoezenie ruchu robo-
tniczego i.powstanie PZPR, kierujacej sie przodujacs
i zwycieska teoria marksizmu-leninizmu, byly donio-
stym krokiem na drodze wiodacej Polske ku socja-
lizmowi. '

‘Wzrdst autorytet i znaczenie Polski ma terenie mie-
dzynarodowym, wzrést szacunek dla ludu polskiego,
ktéry dowidédl, ze potrafi podzwignaé swéj kraj i rza-
dzié nim, ktéry dowiédl wygszodci ustroju demokracil
ludowej nad ustrojem Xkapitalistycznym.

Na nowych zasadach ugruntowaliSmy nasza poli-
tvke zagraniczna, ugruntowujac i poglebiajac przyjazn
ze Zwiazkiem Radzieckim i krajami demokracji Iudo-
wej i wnoszac swéj wklad w dzielo konsolidacji §wia-

towych sil pokoju, przeciwko podzegaczom wojennym..

Rok biezacy charakteryzuja trzy gléwne kierunki
wysitku polskiego Swiata pracy: 1) wzrost fali wspol-
zawodnictwa, racjonalizatorstwa i ruchu oszczednoscio-
wego w celu przedterminowego wykonania planu 3-le-
tniego i szczegblowego opracowania planu 6-letniego —
planu budowy fundamentéw socjalizmu, 2) zmiany na
wsi polskie]j, gdzie dzwiga sie z zacofania chtop bie-
dny i éredniorolny, przechodzac stopniowo ku réznym
formom spoéidzielczo$ci, gdzie krzepnie i nabiera nowej
treSci sojusz robotniczo-chlopski, 3) coraz wyrazniej-
sza krystalizacja i poglebienie rewolucji kulturalnej*,

Omawiajac role inteligencji pracujacej méwca zwré-
cil uwage na ogromny przelom w nastrojach inteli-
gencji. ktérej najlepsza, najbardziej patriotyczna wiek-
szoS¢é zblizyla sie¢ ku klasie robotniczej.

Poniewaz proces przelomu w nastrojach inteligencji
rozwija. sie w ostrej walce klasowej — musimy aktyw-
niej, niz dotychczas, wmieszaé sie w te walke, by przy-
Epieszy¢ zréinicowanie w $rodowisku inteligencji, przy-
ciagnaé na strone Polski Ludowej i socjalizmu wszyst-
ko, co posiada uczciwego i szlachetnego.

W coraz wiekszym stopniu zasilane sa kadry inte-
ligencji nowymi elementami pochodzenia robotniczo-
chiopskiego. Méweca stwierdza:

»Trzeba w pracy zwiazkowej wytwarzaé najkorzy-
stniejsza atmosfere dla wspolpracy tej naszej, przez nas
wysunietej i wyhodowanej kadry, z pozytywnie nasta-
wiona lub ksztaltujacg sie czeScia starej inteligencji“.

Duzo uwagi poswiecil Przew. A. Zawadzki dziatal-
nosSci polityczno-wychowawczej, kulturalno-oswiatowej
i propagandowej zwigzkéw zawodowych. Mdéwca wska-
zuje przede wszystkim na oderwanie tej pracy od za-
gadniei wspdlzawodnictwa, konkludujgc, .€e miedosta-

tecene powigzamie Kkulturalno-o$wiatonvej pracy zwigz-
kowej z wrodukcie i podnoszemiem wydaino$ci pracy,
niewykorzystanie $wietlic jako kuini kulturalnych kadr
robotniceych 4 zawiedbywanie popularyzacji przodowni-
k6w pracy, jest réwnmornaczne z pommiejszemiem rold
rwigetkéw w systemie demokracji ludowej, w 1walce
o socjaligm. o

Na zakonczenie moéwea stwierdzil, ze droga do
umocnionych pozycyj Polski Ludowej wiedzie przez:

1) Mobilizacje Kklasy robotniczej i calego narodu
dla poparcia pokojowej polityki Zwigzku Radzieckiego,
naszego Rzadu Polski Ludowej i krajow demokracjl
ludowej, przeciw imperializmowi, przeciw podzegaczom,
wojennym, przeciw prawicowym socjalistom z COMISCO.

2) Umocnienie Swiatowej Federacji Zwigzkéw Za-
wodowych, poglebienie proletariackiego internacjonali-
zmu — przeciw rozbijaczom miedzynarodowej jednoSct
Jlasy robotniczej, prawicowym przywédcom AFL, TUC,
CJO.

3) PrzySpieszenie likwidacji wiekowego zacofania
Polski — rezultatu rzadéw szlacheckich i kapitalistycz-
‘no-obszarniczych, podnoszenie ecoraz wyzej potencjatu
gospodarczego, sily i znaczenia naszego pafistwa ludo-
wego, a tym samym materialnego i kulturalnego do-
brobytu klasy robotniczej i calego ludu polskiego.

Minister FEugemiusz Szyr w swym przemoéwieniu,
poruszyt! m. in. zagadnienie nieustannego postepu, nie-
ustannego awansu spolecznego najzdolniejszych i naj-
bardziej ofiarnych robotniké6w 1 pracownikéw umysto-
wych, nieustannego dazenia do tego, by bez przeszkéd
bilo zZrédio wiecznie Zywe enetrgii i zdolnosSci mas lu-
dowych.

»Krytyka i samokrytyka przy$piesza proces usuwa-
nia ze stanowisk biurokratéw, wygodnickich, ludzi, kté-
rzy utracili kontakt z g£yciem, z klasa robotnicza, kté-
rzy obroS§li w piorka i pelni sg zadowolenia z siebie
i z pracy swych instytucji. Na ich miejsce przychodza
nowi ludzie, bojownicy, dla ktérych prawem zycia jest
walka i twoércze zadowolenie. '

» Kongres, powiedzial Minister E. Szyr, jest kongre-
sem Kklasy robotniczej, ktora przygotowuje sie¢ do reali-
zacjl planu 6-letniego, planu walki o wzrost produkcji
i wydajnos¢, o szybkie tempo budownictwa socjalnego
i kulturalnego, o bezpoérednia poprawe bytu mas pracu-
jacych, o to, aby z dnia na dzien, z miesigca na miesiae,
z roku na rok bylo latwiej zyé i pracowad.

Walka o realizacje planu 6-letniego wymaga aktyw-
nego udzialu milionowych mas pracujgcych i to nie
tylko w obrebie pojedynczych miejsc pracy, ale réwniez
w sensie rosnacego udzialu pracownikéw w dyskusii,
krytyce, w kontroli wykonania planu oraz wzmozone]
twoércezej inicjatywie, wskazujgcej kierunek zmian orga-
nizacyjnych i technicznych.

JesteSmy przekonani, ze rozmach wspélzawodnictwa
pracy potrafi wychowaé kadry ludzi nowego typu, or-
ganizator6w i nowatoréw produkcji bez tytutu majstra,
technika 1 inzyniera.

Rodzi sie nowa organizacja produkeji. Tréjki mu-
rarskie, brygady remontowe, kadry mlodziezowe usuwa-
ja stare kapitalistyczne metody organizacji pracy, sta-
nowig podstawe nowej socjalistycznej organizacji pracy.

NOT WITA KONGRES ZWIAZKOW ZAWODOWYCH

W imieniu Swiata technicznego, zrzeszonego w Na-
czelnej Organizacji Technicznej, wital Minister B. Ru-
minski II Kongres Zwigzkéw Zawodowych.

Moéwea podkreslit szczeg6lng bliskosé i serdeczno$é,
laczaca inteligencje pracujaca z klasa robotnicza. Ser-
deczne wiezi, 1gczace inteligencje techniczng z klasg
robotniczg, znajdujg swoéj wyraz nie tylko w pracy,

- w fabrykach, zwiazkach zawodowych | stowarzysze-

niach technicznych, ale wszedzie, gdziekolwiek wyste-
pujg robotnicy i inzynierowie.

Ojczyzna dzi§ zada, aby daé krajowl dwa razy
wigcej stali, przeszlo dwa razy wiecej energii, trzy ra-
zy wiecej produkcji chemicznej, zelektryfikowaé czwar-
ta czes¢ wsi polskiej, wybudowa§ 600 tys. nowych mie-
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szkaf, uruchomié fabryki turbin parowych, kotléw wy-
sokopreznych, ciezkich maszyn, lozysk itp.

Oto zadanie nie tylko klasy robotniczej, ale réw-
niez ambitne zadanie, ktére rozwiazywaé beda socjali-
styczni konstruktorzy chemicy, biolodzy, technicy.

W dalszej czeSci przeméwienia Prezes NOT stwier-
dza: ,,Uczymy sie oszczedzaé, ale jak wykazaly ostatnie
narady oszczednoSciowe, istnieja jeszcze ogromne re-
zerwy, ktére moga daé miliardowe oszczednoSci. W pla-
nie 6-letnim musimy siegngaé do tych rezerw".

OBRADY PRZODOWNIKOW PRACY PRZEMYSLU METALOWEGO

W dniu 27 maja br.. w wielkich salach S&wietlicy
Fabryki im. Gen. Swierczewskiego w Warszawie na
Woli odbyla sie narada przodownikéw i racjonaliza-
tor6w pracy przemysiu metalowego.

Ze sprawozdan przedstawicieli 270 tysiecznej rzeszy
pracownikéw przemystu metalowego wynika, ze efekty
wysilku i szlachetnej rywalizacji — wspdizawodnictwa
pracy —znacza sie cyframi .zwigkszenia produkcji.

Masowy ruch wspo!zawodmctwa pracy obejmuje
obecnie 159 zakladéw pracy przemysiu metalowego
i 39 zakladéw przemys!u elektrotechnicznego. We wspoél-

" zawodnictwie bierze udzial 56015 pracownikéw tych z8-

kladow. Cyfry te nie obejmujgq pracownikéw stocznl
i Technicznej Obstugi Rolnictwa, bioracych réwniez
udzxal w ruchu wspélzawodnictwa,

76.000.000 zlotych wyplaconych w. roku 1948 pra-
cownikom przemystu metalowego i 17.000.000 zilotych —
pracownikom przemystu elektrotechnicznego, to milio-
ny wyplacone tylko jako nagrody dla przodownikéw
pracy. Jest to wymowne Swiadectwo, jak wielkie ko-
rzy$ci daje ruch wspélzawodnictwa klasie robotniczej,
osiggajacej przy zwiekszonych zarobkach, dzigki wiek-
szej wydajnoSci, bardzo powazne dodatkowe sumy.

“ zawodnictwa

»,Bedziemy rozwijali-i poglebiali ruch wspélzawod-

nictwa pracy” — mowil w imieniu metalowecéw przewod-
niczacy Zwidzku Zawodowego Metalowecéw Jan Ru-
stecki — ,Bedziemy stawiali na coraz szerszej plasz-

czyznie zagadnienie oszczedno$ci i walki z marnotraw-
stwem. Pozwoli to-na przedterminowe wykonanie pla-
néw produkeyjnych, na dostarczenie rozwijajacej sie
gospodarce marodowej coraz wiekszej iloSeci maszyn
i narzedzi, produkowanych taniej, szybeciej i lepiej, aby

- taniej i szybciej zaspokoié rosnace potrzeby mas pra-

cujacych. Dlatego bedziemy organizowali narady wy-
twércze, zwickszajgce 2zakres wiadomosSci robotnikéw
i ich' zainteresowanie dla spraw produkecji“.

Po przeméwieniu sekretarza Xomitetu Centralnego
Zwigzkéw Zawodowych Jézefa Kofmana, ktéry wyja-
8nil, 2ze zadanie socjalistycznego wspélzawodnictwa
zmierza do rozwiniecia energii; twoérezej inicjatywy
i aktywno$ci mas pracujgcych, Minister Przemystu Ciez-
kiego Kiejstut Zemwjtis podsumowal dorobek wspél-
w przemySle metalowym stwierdza-
jae, ze metalowcy krocza po stusznej drodze, ktéra po-
zwoli na przedterminowe wykonanie planu 3-letniego
i wygranie bitwy o wykonanie planu 6-letniego.

KONGRES METALOZNAWSTWA STOSOWANEGO

Naczelna Organizacja Techniczna w Polsce orga-
nizuje Kongres Metaloznawstwa Stosowanego, ktéry
ma sl¢ odbyé we wrze$niu 1950 r. w gmachu Akademii
Goérniczej w Krakowie.

Celem Kongresu bedzie?
1) oméwienle 6-letnlegoc Planu
przemyshi hutniczego i metalowego,

2) wygloszenie referatéw ilustrujacych powojenny
dorobek naukowy i techniczny w dziedzinie metalo-
znawstwa,

3) oméwienie wytycznych dla prac naukowych na
tle realizacji planu 6-letniego,

Gospodarczego

4) wymiana pogladéw pomiedzy przedstawicielami
polskiego Swiata naukowego i technicznego, a wybit-
nymi uczonymi z zagranicy.

Komitet Organizacyjny Kongresu Metaloznawstwa
zwraca sie do ogéhu inzynieré6w i technikéw o zglasza-
nie referatow, zgodnych z zaloZeniami programowymi
Kongresu, 2z ‘nastepujacych dziedzin: hutnictwa, me-

talurgii, ceramiki metali, metalografii, obrébki pla-
stycznej metali, obrébki cieplnej metali, powlok ochron-
nych, odlewnictwa, spawalnictwa, wytrzymalosci ma-
terialéw, organizacji pracy, placéwek naukowych'i wy-
tworczych, zwigzanych z metaloznawstwem.

Wszelkich informacji udziela Sekretariat Komitetu
Organizacyjnego Kongresu Metaloznawstwa Stosowa-
nego — Warszawa, ul. Czackiego 3/5.

Tematy .referatéw nalezy zglaszaé najpézniej do
dnia 31 sierpnia b.r.

Rekopisy referatéw powinny byé zlozone w ter-
minie nieprzekraczalnym do dnia 31 grudnia 1949 r.
z uwagi na konieczno§é wydrukowania 1 rozestania re-
feratow .do wszystkich uczestnikéw przed rozpoczeciem

‘Kongresu.

Wszelkg korespondencje w sprawach, zwigzanych
z. Kongresem nalezy nadsylaé pod adresem:
Naczelna Organizacja Tecﬁniczna, Sekretariat Komitetu
Organizacyjnego Xongresu Metaloznawstwa Stosowa-
nego, Warszawa, Czackiego 3/5.

KSIAZKA TECHNICZNA DLA KAZDEGO RACJONALIZATORA

Na zebraniu Komitetu Waspélzawodnictwa Pracy
w PrzemySle Metalowym poruszono miedzy innymi za-
gadnienie wzmozenia akcji samoksztalceniowej przez
wydawanie i propagowanie w$Sr6d najszerszych rzesz
pracownikéw przemystu metalowego poradnikéw zawo-
dowych i funkeyjnych, zawierajacych: niezbedne wiado-
moscl potrzebne do wykonywania pewnego zawodu lub
czynnoSci, na wzdr wydawanych w Zwigzku Radzie-
ckim tzw. ,techminimoéow®.

Postanowiono réwniez aby oprécz nagréd pleniegz-
nych dla przodownikéw i racjonalizatoréw pracy przy-

znawaé nagrody w postaci ksiazek i czasopism teghnicz-
nych. Zadanie opracowania katalogu bibliotek dla przo-
downikéw i racjonalizatoréw ze wszystkich dziedzin ™
przemysiu metalowego zostalo powierzone Instytutowi
Wydawniczemu SIMP.

Przy nabywaniu - bibliotek dla przodownikéw pracy
Instytut Wydawniczy SIMP bedzie udzielal rabatu w
wysokosci 20%  od ceny sprzedaznej.

- Akcja ta przyczyni sie niewatpliwie do podniesienia
kwalifikacyj zawodowych i kultury technicznej wsréd
pracownikéw przemystu metalowego.
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WIADOMOSCI SIMP
SPRAWOZDANIE,.Z DZIALALNOSCI SIMP ZA | KWARTAL 1949 R.

1. Ogélna liczba czltonk 6w wzro-
sta od dnia 1 stycznia r. b. do 31 marca r. b. o 77 oséb
i wynosi 2186.

2. Przypuszczalna liczba inzynierdw
i technikéw mechanikéw nie obje-
tych dotychczas przez Stowarzyszenie
wynosi ok. 2000.

3. W okresie sprawozdawczym
odbyty sie:
1) Walne zebranie czionkéw Oddzialu Warszaw-
skiego w dniu 28.311.1949
2) Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia w dniu
4.I11.1949
3) 3 posiedzenia Zarzgdu Gléwnego
4) 17 posiedzen Prezydium - Zarzadu G)éwqego.
Na zebraniach Zarzadu Gléwnego oraz Prezydium
omawiane byly miedzy innymi nastepujace sprawy:
a) poprawki do Statutu Stowarzyszenia,
b) omoéwienie sprawozdania Sekretarza General-
" nego kol. E. \Malkiewicza 2z dzialalnoSci Stowa-
rzyszenia za rok 1948,
¢) dyskusja nad sprawozdaniem %kol. L. Uzarowicza

z dzialalnoSci Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej®

oraz nad programem prac na rok przyszly,

d) dyskusja nad sprawozdaniem Dyrektora Insty--
tutu Wydawniczego kol. 4. T. Troskolanskiego .

z dzialalno$ci Instytutu Wydawniczego oraz nad
Pprogramem na rok 1949,

e) dyskusja nad sprawozdaniem Skarbnika SIMP
kol. J. warymoMcz 2 dzialalnoSci  finansowej
SIMP, jak réwniez mad preliminarzem na rok
przyszly,

f) program . prac Stowarzyszema w przysziej ka-
dencji przedlozony przez Prezesa SIMP kol. M.
Wakalskicgo,

g) rozpatrzenie wnioskéw i dezyderatéw zgloszo-
nych na Walnym Zjezdzie Delegatéw przez
Prezydium, Oddzialy, i Kota terenowe oraz Sek-
cje i Kola fachowe, *

h) . podziat funkcji miedzy czlonkéw Zarzadu Gi6-

wnego,

i) podzial opieki mnad poszczegdlnymi Sekcjami,
Kotami fachowymi oraz KXomisjami migdzy
Viceprezeséw,

j) opracowanie zagadnien i probleméw wynikaja-
cych z rezolucji uchwalonej na Walnym Zjez-
dzie Delegatow, :

k) sprawy zwigzane z organizacja Konferencji Po-
miarowej SIMP, )

1) sprawy zwigzane z Instytutem Wydawniczym

SIMP oraz z utworzeniem Rady Wydawnicze], -

jak réwniez poprawki do Statutu Instytutu Wy-
dawniczego.

Sprawy zwigzane z Walnym Zebraniem czlonkéw '

Oddzialu Warszawskiego oraz z Walnym Zjazdem De-
legatéw byly omawiane szczegélowo w specjalnych spra-
wozdaniach.

4, Sprawozdania poszczegdbélnych
Sekeji i Komisji. ) -

Sekcja Warsztatowa SIMP — Prze-
wodniczacy kol. Kagimierz Ocheduszko.

‘W okresie sprawozdawezym Sekcja podjeta wstepne
prace zwigzane ze zorganizowaniem Konferencji Pomia-
rowe]j, polaczonej z wystawa przyrzaddéw pomiarowych.
) ‘W ramach Sekcji powstal Komitet Organizacyjny

Konferencji pod przewodnictwem kol. Edmunda Oski,
ktéry opracowal program Xonferencji, skladajacy sie
z okolo 20 referatéw.

Ze wzglegdu na trudnosci techniczne — Komitet Or-

ganhizacyjny, za aprobatg Zarzadu Gléwnego, postano-

wit prze!ozyé termin Konferencji na wrzesieA 1949 r.
z tym, ze odbedzie 51e ona nie w Poznaniu lecz w War-
szawie.

- Uchwalono réwniez, ze zeszyt specjalny ,Przegladu
Mechanicznego®, poSwiecony Xonferencji zostanie, wy-
dany po odbyciu Xonferencji, celem zamieszczenia
w nim mnie tylko samych referatéw, ale rdéwniez wa-
zniejszych momentéw dyskusji.

"Sekecja Uzbrojenia SIMP — Prze-
wodniczacy #kol. Zbigniew Pgczkowski, Sekretarz kol.
Aleksamder Korsak.

Dzialalno$é Sekcji Uzbrojeniowej w okresie sprawo-
zdawczym polegala na:

a) organizowaniu dla czlonkéw Sekeji odczytéw,

referatéw i pokazbdw polaczonych z dyskusjg,

b) emawianiu spraw biezacych S,ekcjl na zebra-

niach Zarzadu Sekeji,

W dniu 20 stycznia rb. kol. Z. chzkowskz wygtlosil
referat polgezony z pokazem na temat ,Czasomierz
kondensatorowy i jego zastosowanie do pomiardéw bali-
stycznych®.

W dniu 3 marca T. b. ol. Juliusz Hackicl wyglosil
odczyt p- t. ,Efekt Mourego“ oraz %ol. Ludwik Heger.
odczyt p. t. ,Zastosowanie praktyczne ladunkéw wy-
drazonych®.

Sekcja Spawalnicza — Przewodnicza-
cy kol. Zygmunt Dobrowolski, sekretarz Jool. Stefan
Mirowski.

W pracach Sekc]x bierze udzial 39 oséb. Dzia.lalnoéé
Sekcji skoncentrowana jest nadal na pracach normali-
zacyjnych, jako najwazniejszych w chwili obecnej dla
spawalnictwa polskiego, tym bardziej, ze opracowanie
norm technicznych w dziedzinie spawalnictwa ma ogro-
mne znaczenie nie tylko dla przemystu i gospodarki,
ale réwniez dla szkolnictwa zawodowego, bezpieczenh-
stwa pracy i dla wielu dziedzin zZycia spolecznego.

‘W najblizszym czasie ukaze si¢ szereg norm, opra-
cowanych przy udziale czlonkéw Sekeji Spawalnicze)
SIMP. ) )

. Komisja Odczytowa — Przewodniczacy
kol. Roman Skérski.

‘W okresie sprawozdawczym Komisja opracowala
program prac oraz organizacyjny, ktérego charaktery-
styczna cecha jest wciagniecie do Komisji przedstawli-
cieli wszystkich Sekeji i két fachowyeh, a to w celu-
skoordynowania i uzgodnienia akcji odczytowej Stowa-
rzyszenia z programem prac na rok 1949.

W ramach akcji odezytowej odbylo sie 13 odczytéw:

Ing. Jam Piotrowski ,Przeszio§é i przyszloSé prze-
mysiu obrabiarkowego w Polsce”,

Inz. Chodorowski ,,Kruchosé odpuszczania ze szcze-
gblnym uwzglednieniem stali silchromowych*.

Ing. Zdzislow Brodzki ,Wiroplaty”,

Inz. Preegalinski ,,Hartownos$é Jako kryterium dla
wyboru stali konstrukeyjnej*, i

In2. Piotr Ordowski ,Budowa kotléw parowych
w Polsce",

Inz. ‘Aleksander Lutze-Birk ,Proste przyrzady do
kontroli prawidlowosci spalania paliwa®,

Inz. Bromistaw Zurakowski ,Wiroplaty Cz. IIY,

Inz. Juliusz Hackiel ,Efekt Monroego,

Ing. Ludomir Heger ,Zastosowanie _praktyczne 1ia-
dunkéw wydrgzonych®,

Prof. inz. Czeslaw Biemiek ,,O organizacji wyzszych
studiéw lotniczych w Polsce,

Prof. dr ing. Olov Svahn ,,Rozwdj narzedzi do skra-
wania ze stopoéw spiekanych i ich bada.ma przeprowa-
dzone w Szwecji“,

Prof. Henryk Gerbeaux
shawanych w $§wietle naJnowszych badan |
przemyslowej*,

,,Zagadmema. konstrukcfi
praktyki
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Ing. Jerzy Pindera
analizy naprezen‘.

Nalezy podkreslié, 2ze dwa z nich byly wygloszone
przez prelegentéw zagranicznych, to jest odezyt prof.
Hemry Gerbeaux (Francja), ktéry reprezentuje Instytut
Spawalniczy | Wyzsza Szkole Spawalnicza w Paryzu.
Pelny tekst wykladu prof. Gerbeauxr ukaze sie w naj-
blizszym zeszycie ,Przegladu Spawalnictwa“, oraz drugi
odeczyt prof. dr Olov Svahna (Szwecja), ktéry reprezen-
towal Wydziat Technologii Mechanicznej przy Kroélew-
skiej Politechnice w Sztokholmie. Tekst odezytu zosta-
nie zamieszezony w ,Przegladzie Mechanicznym®.

»Zarys elastooptycznej metody

Komisja Biblioteczna — Przewodniczacy
kol. Karol Wdéjcicki, Sekretarz kol. Henryk Falkowski.

W okresie sprawozdawczym Komisja Biblioteczna,
po calkowitym uporzadkowaniu i zarejestrowaniu Bi-
blioteki u wladz, w dalszym ciagu zajmowala sie kom-
pletowaniem ksiazek i czasopism, a nastepnie nawia-
zala Scisly kontakt z bibliotekami Oddzialéw 1. Két
terenowych, w celu wzajemnej wymiany ksmzek i cza-
sopism,

Czlonkowie Oddzialéw i K61 terenowych maja, dzieki
temu mozno$é wypozyczania ksiazek i czasopism przez
Biblioteke przy Zarzadzie Gliéwnym, nie tylko z jej
zbiordw, ale réwniez z bibliotek wszystkich Oddzialéw
i Két terenowych. .

8. Sprawozdanie z dzialalnoéci oddzia-
16w i ko6t terenowych
Oddzial Krakowski Przewodniczacy Fkol.

Stamistawo Marczewsks, Sekretarz kol. Joérvef Rywiewicz.

‘W okresie sprawozdawczym Zarzad Oddzialu odbyl

5 posiedzen, na ktérych omawiane byly sprawy: Wal-

nogo Zebrania, organizacyjne, Zjazdu Delegatéw 1 bie-
zgce.

- W dniu 16 stycznia 1949 r. odbylo sie Zwyczajne

Walne Zebranie Delegatéw Oddziatu.

Zarzad przystapil do zorganizowania Xota Junio-
réow { w tym celu zaprosit czlonkéw Kota Mechanikéw
przy Wydzialach Politechnicznych Akademii Gérniczo-
Hutniczej, oraz Kola Elektromechanikéw przy Wy-
dziale Elektromechanicznym A.G. na konferencje w dniu
23II i w dniu 30.III br. .

W wyniku konferencji ponad 40 czlonkéw Kola Me-
chanikéw przystepuje do XKola Junioréw. Podobnie
uczyn! w najblizszym czasie Kolo Elektromechanikéw.

W okresie sprawozdawczym na terenie Oddzialu
zostaly wygloszone mnastepujace odczyty:
kol. 'W. Popielski ,Epokowe wynalazki z okresu wojny

Swiatowej*,

kol. A. S8adowski ,Nowoczesna obrébka wykafczajaca:
D obciaganie i wygladzanie®,

kol. L. Rwinto ,,O0. browarnictwie".

Oddzial urzadzit jedna zbiorowa wycleczke dla
swych czlonké6w oraz przejawial ozywiona dzialalnosé
na odcinku -zycia kolezensko-towarzyskiego.

Oddzial Loédzki — Przewodniczacy kol.
bald Olefnik, Sekretarz kol. Andrzej Franelli.

Zarzad odbyl 3 posiedzenia omawiajace sprawy bie-
zgce, wybor delegatéw na Walny Zjazd NOT oraz pro-
gram prac na najblizszg przyszilo§é.

W  okresie sprawozdawczym kol. Witold EKorewa
wyglosil odezyt p.t. ,Nowe poglady w konstrukejl cze-
8ci maszynowych®,

Teo-

Oddzial Poznanski — Przewodniczacy kol
Stamistaw Bogusiawsiki, Sekretarz kol. Franciszek Ta-
tara.

Dzialalno§¢ oddzialu przejawiala sie w akeji od-
czytowe] na ktéra zlozyly sie:

Referat kol. Ma»‘chymd p.t. , Twarde stopy w prze-
mysle” oraz referat kol. Krasinskiego p.t. »Osiggniecia
w budownictwie wagonéw osobowych".

W styczniu rb. odbyla sie wycieczka zblorowa do
Zakladéw dra Romana May w Luboniu pod Poznaniem,
gdzie czlonkowie zwiedzili osSrodek przemystowy. Od-
czyt . okolicznosSciowy wyglosit dr Swinarski.

‘W okresie sprawozdaweczym Oddzial mawigzat kon-
takt z czionkami zbiorowymi SIMP.

Oddzial . w Starachowicach — Przawodni-
czacy kol. Jézef Koszutski, Sekretarz kol. Tadeusz
Skowronski.

w plerwszym kwartale dzialtalno§é Oddz1alu prze-
jawiala sie w:

1) uporzadkowaniu i wzbogaceniu w kslaiki i cza-
sopisma w jezyku polskim, rosyjskim, angielskim i nie-
mieckim biblioteki techmcznej SIMP,

2) zorganizowaniu odezytu wygloszonego przez kol
Tadeusza Jakwbowskiego ,Budowa Odlewni Motoryza-
cyjnej w Starachowicach”,

3) zorganizowanie odczytu sprawozdawczego kol.
Antoniego Wisniewskiego z pobytu w Czechostowacji,

4) zwolaniu Walnego Zebrania Czionkéw Oddzialu
(wybor Delegata na Walny Zjazd SIMP),

5) zorganizowaniu dwoéch zebran Zarzadu,

6) zorganizowaniu wycieczki naukowej do Kielc
w celu poznania ,Huty Ludwikéw* 1 ,Granitu”,

7) utrzymanie i kontaktowanie zycia towarzyskie-
go w lokalu SIMP,.

Oddzial w Gdansku — Przewodniczacy kol
« Antoni Kozlowski, Sekretarz Stefan Sz2weiger.

Poniewaz zalegalizowanie Oddzialu przez miejscowe
-wladze nastapilo 30.II1.49 r.— pierwszym miesigcem
dzialalnoSci bedzie miesiac kwiecien r.b.

Nie mniej jednak Oddzial odby! zabranie informa-
cyijne oraz ukonstytuowal Zarzad, a takze opracowal
program prac na najblizsza przyszlos§é, z ktérego wy-
nika, iz Oddzial w Gdansku w najblizszym juz czasie
bedzie jednym z powazniejszych naszych osrodkow te-
renowych.

Kolto SIMP w Mielcu — Przewodniczacy kol
Jan Abczyriski, Sekretarz Tadeusz Wondolowski.

W okresie sprawozdawczym zrealizowano projekt
uruchomienia cyklu wykladéw dla pracownikéw. Wy-
ktady rozpoczete zostaly w miesiacu marcu ‘i konty-
nuowane sg nadal wedlug z géry ustalonego programu.

‘W okresie sprawozdawczym odbyly sie wyklady
‘w lacznym czasie 35 godzin, przy frekwencji docho-
dzacej do 60 oséb.

Ponadto zainstalowano 1 uruchomiono biblioteke
i czytelnie czasopism technicznych, ktére sa czynne co-
dziennie.

Kolo SIMP w Radomiu — Przewodniczacy
kol. Luwdwik Kuberski, Sekretarz kol. Edward Rutta.

W dniu 14.1.1949 odbylo sie zebranie informacyjz}e,
a w dniu 18II .rb. pierwsze zebranie organizacyjne.
‘Wybrano Zarzad Kola oraz opracowano i przedy-
skutowano program dzialalnc§ci w drugim kwartale
w oparciu o program Stowarzyszenia na rok 1949/50.

Kolo SIMP w Rzeszowie — Przewodniczag-
‘cy kol. Feliks Lazarek, Sekretarz kol. Wiodzimierz Wi-
lanowski. )

W okresie sprawozdawczym kol. Stanislaw Przeor-
ski wyglosil referat sprawozdawczy z pobytu w Cze-
choslowacji, w ktérym przedstawil spostrzezenia po-
czynione w czasie zwiedzania czechoslowackich zakla-
déw przemysiowych.

Prace Kola polegaly gléwnle na:

a) pomocy Przy opracowywaniu nowej umowy
zbiorowej dla WSK 2,

b). wspélpracy z Radg Zakladowa WSK 2 oraz
Centralnym Zwiazkiem Zawodowym Metalowcéw nad
opracowanie regulaminéw i pomocy w realizacji wspdl-
zawodnictwa pracy,

¢) uruchomieniu wraz z Dyrekcja WSK 2 kursu
przysposobienia lotniczego,

d) akcji werbunkowe].
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W SPRAWIE REALIZACJI USTAWY O STOPNIU INZYNIERA

Na podstawie rozporzadzenia wykonawczego Mini-
stra OsSwiaty do Ustawy o Stopniu Inzyniera z dnia
28.1.48 r., nasze Stowarzyszenie, w trosce o jej reali-
zacje, bralo czynny wudzial przy opracowaniu regula-
minéw, zwiazanych z wprowadzeniem ustawy w zycie,
jak rowniez jest gleboko zainteresowane sprawa zao-
piekowania sie kandydatami na stopief inzyniera, nie
tylko sposréd czlonkéw Stowarzyszenia, ale wszystkimi
zatrudnionymi w przemysle, ktérzy na podstawie usta-
wy nabyli prawa ubiegania sie¢ o stopiefi inzyniera-me-
chanika.

W zwigzku z tym zostaly opracowane wytyczne,
majace na celu zapoznanie kandydatéw z tokiem po-
stepowania przy potwierdzaniu praktyk przez nasze
Stowarzyszenie, ktére poniZej podajemy.

Kandydaci na stopienn inzyniera, aby potwierdzié

swg praktyke, skladaja podanie do najblizszégo Od-
dzialu Stowarzyszenia tej branzy, w ktérej sa obecnie
zatrudnieni.
) Do podania nalezy dola,czyc wszelkie potrzebne do-
kumenty oryginalne, lub ich odpisy poSwiadczone no-
tarialnie, albo.przez Wydzial Personalny przedsiebior-
stwa, w ktérym kandydat pracuje.

Za dowody praktyki malezy uwazaé zaswxadczenia
tych instytucyj, przedsiebiorstw Ilub zakladéw pracy,
w ktérych byt zatrudniony kandydat na stopieri inzy-
niera, lub tez inne uznane przez Komisje za wiaro-
godne. W szczeg6lnoSci w razie zniszczenia lub zagi-
nigcia oryginalnych dowodéw i niemozno$ei uzyskania
po§wiadczen odnoénych instytucyj, przedsiebiorstw lub
zakladéw, oryginalne dowody moga byé zastapione za-
&wiadczeniami przynajmniej dwéch wiarogodnych $wiad-
kéw, stwierdzajacych z najwieksza, Scistoécia czas pracy
w danym zawodzie, jej rodzaj i charakter.

Podpisy Swiadkéw winny byé poswiadczone mno-
tarialnie lub przez Wydzialy Personalne tych instytucyj,
w ktoérych sg zatrudnieni §wiadkowie.

Dla ujednolicenia postgpowania i ulatwienia szyb-
kiego zalatwiania podan S1MP ustalil w swoim zakre-
sie nastepujace wytyczne dla kandydatéw:

1. Kandydat skiada dokumenty, sprawozdanie, pra-
ce, rysunki itp. w typowej teczce tekturowej o wymia-
rach 250 x 360 mm. Na okiadce u géry z prawej strony
nalezy napisaé: nazwisko,  imie i adres, a posrodku
umieScié napis: ,Podanie do KomlS]l Egzammacy]no-
Weryfikacyjne] na stopied inzyniera w . . “
(np. w Warszawie, Lodzi, Gdanhsku, Gllwxcach WIO-
clawiu).

2. Wewnatrz teczki na okladce nalezy wkleié kart-
ke ze spisem dokumentéw i zalacznikéw, ktére winny
byé rozdzielone na trzy grupy:

I. Podanie oraz dokumenty personalne, jak zycio-
rys, kwestionariusz, stwierdzajacy obecne zatrudnienie,
&wiadectwo urodzenia, obywatelstwa, szkolne, pracy itp.

II Sprawozdanie z pracy, z dzialalnoSci zawodo-
we]j, zalaczniki z tym zwiazane, jak prace, rysunki,
obliczenia itp.,

III. Prace specjalnie wykonane w zwigzku z Usta-
wa o Stopniu Inzyniera oraz wszelkie prace autorskie
w rekopisach lub prace i artykuly wydane drukiem:.

‘W grupie I nalezy zalaczyé przede wszystkim po-
danie, rozszerzony zyciorys i kwestionariusz.

3. Kwestionariusz, ktéry nabywa kandydat w Za-
rzadzie wlaSciwego Oddzialu terenowego lub w Sekre-
tariacie Zarzadu Gléwnego SIMP, sluzy do stwierdze-
nia przez Zaklad Pracy zatrudnienia kandydata w prze-
mysle, co potwierdza Rada Zakladowa, wlasciwy dla
danej branzy Zwiazek Zawodowy oraz Stowarzyszenie
Techniczne danej branzy, nalezgce do Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej.

4, Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra O$wiaty
(Dz. URP. Nr 3 poz. 14 r. 1949) kandydat zalacza
nastepujace dokumenty:

a) Swiadectwo ukonczenia szkoly, odbycia prakty-
ki oraz sprawozdanie z odbytej praktyki okreslonej

w art.. 7 ustawy-1, lit. b (patrz broszura NOT ,Ustawa
o Stopniu Inzyniera).

b) dowéd posiadania obywatelstwa polskle-go,

¢) Swiadectwo urodzenia,

d) wtlasnorecznie napisany zyciorys,

e) sSwiadectwo niekaralnoSci,

f) Swiadectwo aktualnego, faktycznego zatrudnie-
nia lub wykonywania zawoduy,

g) 2 fotografie z wlasnorecznym podplsem

5. Kandydat skiada teczke z wymienionymi do-
kumentami w Oddziale Stowarzyszenia (dla czlonkow
i kandydatéw z terenu Oddzialu Warszawskiego —
w Zarzadzie Glownym SIMP) dla uzyskania potwierdze-
nia praktyki na kwestionariuszu, wnoszac réwnoczeSnie
oplate manipulacyjna na rzecz Stowarzyszenia w wy-
sokoSeci zt 500.—. Z kwoty tej Oddzial Stowarzyszenia
zatrzymuje zl! 150—, a reszte (z1 350.—) przekazuje
Zarzadowi Gléwnemu. :
, 6. Sprawy poszczegélnych kandydatéw rozpatruje
Zarzad Oddzialu, Prezydium lub powolana do tego Ko-
misja dla Spraw Ustawy "o Stopniu Inzyniera, ktérej .
sktad musi byé zatwierdzony przez Zarzad Giéwny
SIMP.

Powzieta opinia o kandydacie w formie protokéltu,
jako zalacznik do kwestionariusza, w terminie nie prze-
kraczajgecym 7 dni od chwili zgloszenia, winna byé
przestana do Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia.

7. Przy Zarzadzie Giéwnym zostaje powotana Ko-
misja dla Spraw Ustawy o Stopniu Inzyniera w skla-
dzie: przewodniczacy, sekretarz i 4 do 8 czlonkéw Ko-
misji.

Komisja wybiera sposSréd siebie 1 lub 2 delegatéw,
ktérych zadaniem bedzie ewentualna wsndipraca z Ko-
misjami innych Stowarzyszen branzowych przy po-
twierdzaniu praktyk dla kandydatow, ktérych zawdd
reprezentuje giéwnie dane Stowarzyszenie (np. SIMP

-wspélpracuje przy potwierdzaniu praktyk mechanikéw

zatrudnionych w innych branzach). Na zebrania Ko-
misji moga byé zapraszani przedstawiciele Zarzadéw
Glownych Zwiazkéw Zawodowych danej branzy.

8. Komisja sporzadza protokél odnosnie kazdego
kandydata, a ostateczny wniosek Komisji zostaje wpi-
sany do kwestionariusza.

9. Stowarzyszenie po zupelnym =zalatwienin spraw
danego kandydata, odsyla mu teczke wraz z doku-
mentami.

10. Komisja moze odestaé zloZone przez kandydata
dokumenty, celem uzupelnienia ich, wprowadzenia po-
prawek, zatrzymujac u siebie w tych wypadkach pro-
tckél wraz z kwestionariuszem, ‘do czasu ponownego
zlozenia przez kandydata uzupelnionej teczki, jak réw-
niez moze zazadaé zlozenia dodatkowych wyjasnien
na piSmie lub osobiscie.

11. Na wezwanie Komisji dla Spraw Ustawy o Stop-
niu Inzyniera kandydat zobowiazany jest do przedlo-
zenia oryginaléw dokumentéw.

12. :Komisja do Spraw Ustawy o Stopniu InZyniera
w miare swych mozliwoSci winna udzielaé zaintereso-
wanym wszelkich porad i informacyj.

13. Komisje Weryfikacyjno-Egzaminacyjne na sto-
pien inzyniera-mechanika, powolane na podstawie Usta-
wy o Stopniu Inzyniera z dn. 28148 r. oraz rozporzg-
dzeniemn Ministra OS$wiaty z dn. 14.XII.48 r. bedsg dzia-
taé w:

Warszawie — Politechnika, Wydzial Mechaniczny,
Gdansku — Politechnika, Wydzial Mechaniczny,
Lodzi — Politechnika, Wydzial Mechaniczny,
Gliwicach —  Politechnika, Wydzial Mechaniczny,
Wroclawiu — Politechnika, Wydzial Mechaniczno-

Elektrochemiczny.

Ostateczny termin skiadania podan do Komisyj
Egzaminacyjno-Weryfikacyjnych zostanie oddzielnie po-

dany do wiadomoéel.
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ODCZYT-PROF. OLOVA SVAHNA

W dniu 15.J11.1949 w Domu Technika przy ul. Cza-
ckiego 3/5 zostal wygloszony przez dr nauk techn. Olo-
va Svahna p.o. Profesora Technologii Mechanicznej
Krélewskiej .Politechniki w Sztockholmie, odczyt p.t.
»Rozwéj narzedzi do skrawania ze stopoéw spiekanych
i ich badania przeprowadzone w Szwécji®.

Odczyt ten zgromadzil liczne audytorium, miedzy

innymi byli: przedstawiciele Ambasady  Szwedzkiej
w Warszawie, przedstawiciele przemystu szwedzkiego,
naszego przemysilu metalowego, Zarzadu Gléwnego

SIMP. oraz okoto 300 czlonkéw SIMP.

Prof. Svahn przedstawil wyniki badan \prowadzo-
nych w czasie ostatnich 4 lat w Instytucie ’}echnologu
Mechanicznej Politechniki w Stockholmie oraz w La-
boratorium Obrébki Mechanicznej stalowni ,;Sandvik*.
Badania obejmowaly nastepujace grupy zagadniefi:
1) gatunki i rodzaje stopéw spiekanych, 2) ksztalt
ostrza, 3) ksztalty konstrukeyj narzedzi, 4) instrukcje
postugiwania si¢ narzedziami ze stopéw spiekanych.
W pierwszej grupie zagadnied rozpatrzono °zalez-
no$é zuzywania (§cierania sie) narzedZi oraz ich od-
porno$é na uderzenia, temperature itp. .w zaleZnosci od
skladu, wielkoSci ziarn i jednolitosci stopéw.

Przy rozpatrywaniu ksztaitu ostrza, poza znanymi
juz zagadnieniami ujemnych katéw mnatarcial) szcze-
goélowo badano odporno§é na S§cieranie w zaleznosci od
gladkoéci powierzchni osirza.

Badanie prof. Svahna nad ksztaltami konstrukceyi-
nymi narzedzi doprowadzily do opracowania zespolu
normalnych narzedzi, obejmujace noze, frezy, wiertla
itp. Narzedzia te, produkowane przez stalownie ,,Sand-
vik®, znane sa u nas pod nazwg ,,Coromant®,

W punkme ostatnim prof. Svahn zwrécil uwage, ze
wysoka wydajnoS¢ narzedzi z plytkami ze stopéw spie-
kanych moze byé osiagnieta jedynie przy racjonalnym
ich zastosowaniu. Droga do tego celu jest rozpowszech-
nianie wszelkiego typu instrukcji, ta.bel kalkulacyjnych :
filméw itp.

Po odeczycie odbyla sie dyskusja oraz zostal wy-
éwxetlony film, przedstawxajacy warunki pracy i ko-
rzysci wynikajace z uzycia do frezowania glowic z plyt-
kam] ze stopéw spiekanych.

Prof. Olov Svahn przyrzekl przeslac tekst odczytu
wraz z materialami ilustracyjnymi, jak zdjecia i wy-
kresy, celem opublikowania w ,Przegladzie Mechanicz-
nym“. W zwiazku z odezytem Zarzad Gléwny SIMP
sklada ta droga podziekowanie przedstawicielom prze-
myslu szwedzkiego za zorganizowanie odczytu jak réw-
niez za zlozenie 20 000.— z! na pomoc dla stuchaczy
szkol technicznych, ktorym patronuje SIMP.

1) Wedlug badan szwedzkich katy te we frezach
walcowo - czolowych powinny posiadaé wartodci: dla
stali: kat natarcia y = —8° kat linii Srubowej A =
_80; dla zeliwa Y= — 8 h = — 8°

ZEBRANIE ORGANIZACYJNE KOtA SAMOCHODOWEGO SIMP

W dniu 31 maja br. odbylo sie w Domu Technika
w Warszawie zebranie orgamzachne Kola Samocho-
dowego SIMP.

Obradom przewodniczyl kol. Tadeusz Kosiewicz. Na
wstepie prezes> SIMP kol. Marian Wakalski wyglosil
referat p.t. ,Przemyst motoryzacyjny w planie 6-letnim*,
w ktérym wyczerpujaco omoéwil zalozenia planu 6-let-
niego w przemysle motoryzacyjnym, rozbudowe prze-
mystu przez. uruchomienie nowych zakladéw produk-
cyjnych oraz ilo§¢ i planowany asortyment sprzetu mo-
toryzacyjnego. '

Nastepnie przystg‘piono do wyboru Zarzadu Kota Sa-
mochodowego, ktéry ukonstytuowal sie w nastepuja-
cym skladzie: Przewodniczgacy kol. Wiktor Sudra, Vice-
przewodniczacy: kol Jakub Prusak i kol. Aleksander
Rumwmel, CzlonRowie Zarzadu koledzy: Karol Biedrzy-
cki, Aleksander Ja$kiewicz, Stawistaw Karpata i Mie-
crystaw Tomiczek.

Po omoéwieniu spraw organizacyjnych, na czolq,
obrad wysunelo sie zagadnienie wydawania specjalnego
czasopisma poSwieconego zagadnieniom przemysitu mo-
toryzacyjnego, jakim ma byé¢ , Technika Samochodowa“.

KOLO INZYNIEROW | TECHNIKOW PRZEMYStU DRZEWNEGO SIMP

Przy naszym Stowarzyszeniu powstaje autonomicz-
ne fachowe Kolo Inzynieréw i Technikéw Przemystu
Drzewnego, ktére w ramach Stowarzyszenia i w opar-
ciu o jego statut bedzie prowadzié prace na odcinku
zagadnien zwigzanych z przemyslem drzewnym.

Na posiedzeniu Prezydium Zarzadu Gléwnego SIMP
w dniu 10 kwietnia br. zostala wybrana Komisja Orga-
nizacyjna Kola w osobach: kol. Wiktora Jabczynskiego,
Naczelnego Dyrektora CZP Drzewnego, kol. Stamisiawa

Schabiniskiego, Dyrektora Technicznego CZP Drzewne-
go oraz kol. Bugeniusza Filipowicza, Dyrektora Naczel-
nego Centrali Zaopatrzenia Materialowego Przem.
Drzew,

Zarzad Glowny SIMP poleca wszystkim Oddzialom
i Kolom terenowym SIMP, aby przyszly z pomocg orga-
nizatorom grup terenowych tego Kola. Grupy terenowe
Kola wejda jeko Sekcje w skilad wlaSciwych Oddziatéw
i Kot terenowych SIMP.

CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWANI PRZEZ GLOWNA KOMISJE KWALIFIKACYJNA

ODDZIAL POZA-WARSZAWSKI

1. Banczarowski Jan, Krasnik, Fabryka Wyrobéw

: Metalowych

2. Cieflik Stanistaw, Kra$nik, Fabryka Wyrobéw Me-
talowych

8. Dybezak Jan, Zyw1ec-Zablocle, 1 maja 4a

4, Jaszowski Stamslaw Glowno-Osiny, Skorupk1 2.

5. Kowalski Jozef, Krasmk Fabryka Wyrobéw Me-
talowych

6. Nlezgioda Bolestaw, Kraénik, Fabryka ‘Wyrobéw
Metalowych ’

7. Pardela Mieczyslaw, Cagstochowa, Dabrowskiego 11

8. Pelc Waclaw, Krasnik, Fabryka Wyrobéw Meta-
lowych

9. Przysucha Waclaw, Krasmk, Fabryka Wyrobdw
Metalowych

10. Swita Teofil, Plock, Fabryka Maszyn Zniwnych.

ODDZIAL, POMORSKI

Bieg{anowski Zbigniew, Bydgoszcz, Marsz. Focha 12
m, .
CieSlak Jan, Bydgoszcz, Poznanska 24, m. 2
€zerski Michal, Bydgoszcz, Grunwaldzka 32
Domzalski Jozef, Bydgoszcz, 20 Stycznia 2
Dziwura Jan, Bydgoszcz, Grotigera 4

Fab'izszak Tadeusz, Bydgoszcz, Cieszkowskiego 12.
m.

Gackowski Jan, Bydgoszcz, Rycerska 2 m. 9
Golecinski Tadeusz, Bydgoszcz, Ks. Skorupki 32 m. 1
Goma Aleksy, Bydgoszcz, 3 Maja 9 m, 6

Hanelt Alfons, Bydgoszcz, Dworcowa 50 m. 4 .
Jakgbowski Mieczystaw, Bydgoszcz, Wyrzyska 28
m.
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12, Jankowski Albin, Bydgoszez, Ks. Skorupki 9 m. 1 27. Zegadl—o Eligiusz, Starachowice, Radoszewskiego 39
13. Jankowski Zygmunt, Bydgoszcz, Grudzxadzka. 13 m. 1 - .
m. 6 ) . Zych Wiadystaw, Starachowice, Odlewnia Staliwa
14. Kaczala Kazimierz, Bydgoszcz, Marcinkowskiego 6 29 Zys Tadeusz, Starachowice, Hotel Fabryczny.
m. h '
15. Kaminski Wilhelm, Bydgoszez, Garbary 17 m. ODDZIAL, RADOM
16. Kanclerz Franciszek, Bydgoszcz, Jagielloinska 48 .
.m. 2 - % %nkowskl kT%gei?tsz %ac(liom, %]_{ostciusbzki 16 2
17. Kihn_ Janusz, Bydgoszcz, Jagiellofiska 49 m. 4 . Banaszezy. iktor, hadom, Jasirzebig m.
%8. Kolodzxe]ski{ Aléred Bs;dg%szcz,lKoscluszkl 64 m. 8 i gggﬁ’l?;?fgz vg\;fg;?awRa}%gg!omM%l!%%l;iaa ngw;%a 12
9.’ ri{zcérézzzxxozv_ssl yemum aniel, Bydgoszez, Nad- 5. gembrlzzvnskx Waclaw, Rado’m, Curie-Sklodowskie]
20. Krawczyk Jan, Bydgoszcz, Slaska 15 m. 2° m 'wkontta 4 19
21, Kudelski Jan, 'Bydgoszcz, Sw. Trojey 28 m. 6 % %}éloo?8€vsga§{ezgargec’fc;fi%%)ms@\?rck?ggoa 100 . 4
22. Lessak Zdzislaw, Bydgoszcz, Torufska 4—6 8. Domagalski Jan, Radom, Nowospacer6wa 19 m. 2
23. Malinowski Jan, Bydgoszez, AL 1 Maja 134 m: 3 9. Dzierzyhski Tadeusz, Radom, Planty 16 m. 10
24. Miedziejewski Stanistaw, Bydgoszcz, Marcinkow- 10. Dziewiecki Tadeusz, 'Radom "Broni 1 m. 33.
. skiego 8 i il. Drziwirek Jézef, Radom, Gdyfiska 6
25. Migalski Mieczystaw, Bydgoszez, Pl Wolnosci 1 12. Egiejman Boleslaw, Radom Kosciuszki 7
26. Ostrowski Zygmunt, Bydgoszcz, Kozietulskiego 7 13. Eysymontt Wiadystaw, Radom, Kolejowa 18
27. Pietka Kazimierz, Inowroctaw 3 (Matwy) Fabrvka 14. Fularski Adam, Radom, Poznanska 2 .
Sody ; F- 15. Gembal Czestaw, Radom, Poniatowskiego 6 m. 64
28. Przybyla Czeslaw, Bydgoszcz, Naruszewicza 10 m. 16. Gierczak Henryk, Radom, Planty 7 m. 26/27
29. Rzeszewski Tadeusz, Bydgoszcz, Chodkiewicza 7 17. Glocki Jerzy, Radom, Ciasna 26 m. 1
m Ty gl e, Tt Sl 38
- 80. Siuda Xazimierz, Stupsk, Niedzialkowskiego 1 - grudziel WVILLOL, acom, > alty oo o
31. Szczesny Edwxnund Bydgoszcz, Cieszkowskiego 12 %g 8?;12%;&3'%51{25lzgncﬁigéml?aggg;ﬁ Iioiﬁmszkl 6 m. 9
1 ! ¢ 22. Grzmil Wladyslaw, Radom, Poniatowskiego 6 m. 33
32. Szkudlarek. Jan, Bydgoszcz,  Nakielska. 37 ) 23. Heszen Tadeusz, Radom, Dowkontta 4 m, 62
33. Walo Stanjslaw, Bydgoszcz, Chrobrego 18 m. 4 24, Twanski Stanistaw, Radom, Broni 1 m. 30
34.- Welsberg Leon, Bydgoszcz, Pomorska 80 m. 10 95. Jagielski Zygmunt, Radom, Zeromskiego 59 m. 13
35. Wraébel Piotr, Pruszcz-Pomorski, Giéwna 19. 26. Jakubiec Mikolaj, Radom, Slowackiego 43 m. 3
27. Jakubowski Jerzy, Radom, Pilsudskiego 2
) 28, Janosik Wincenty, Jedlnia kolo Radomia, ul. Ogro-
ODDZIAX, STARACHOWICE dowa
29. Kmit ladystaw, Radom, Torow
1. Binsztok Kazimierz, Starachowice, Bohateréw 21 38, Kfﬁfd%J ‘%}vacésw%wplonil? ul. Doeli)oowaé %
2. Borek Daniel, Starachowice, Majowka 2a 31. Koé$minski Tadeusz, Radom, Planty 7 m. 10
3. Boski Szymon, Starachowice, Raczynskiego 43 32. Kowaleczyk Jan, Radom Dowkontta 4 m. 16
4. . Chalubinski Wojciech, Starachowice, Kol. .Majéw- 33, Kowalczyk Ryszard, Radom, Poniatowskiego 6 m. 37
ka B 11 m. 7 31, Koztowski Franciszek, Radom, Pl. 3 Maja 1 m. 1
5. Cwikla Marian, Starachowice, Poprzeczna 3 35, Kwiatkowski Marian,- Radom, Planty 5§ m. 3
6. Czarnecki Boguslaw, Blizyn, woj. Kieleckie © 86. Lucinski Adam, Radom, Planty 5 m. 30
7. Czerwinski Wiodzimierz, Starachowice, Spokojna 20 7. Ludczak Tadeusz, Radom, Gieryczewska 19
8. Dabrowski Stefan, Starachowice, Slowackiego ¢ 38. Lugowski Julian, Radom, Broni 4 m.
m. 1 . zg tharkgws}n VVGa.claw, Ra.dofx;n,J.Iftaillmszpl({)ll 1R a
9. Gorgul Kazimierz, Starachowxce Hotel Fabryczny . Maruda Jan, Gzowice, poczta Jedlnia kolo Radomia
41. Misiowiec Wojciech, Radom, Broni 1 m. 46
10. Jarl;owslu Aleksander, Starachowice, 3 Maja 25 iz' lgowak l.%erzy, dRaI%Ogl' zerPolmSE“ego 18 IT 8
11. Klosowicz Mieczystaw, Starachowice, Hotel Fa- 42’ pﬁiﬁfg stﬁiﬁifaw, %{a%nol{n, \?VXLS%{& !f m.
bryczny 45. Pierzchala Kazimierz, Radom, Broni 1 m. 31
, Komorowski Jézef, Scarachowice - Orlowo, Wawéz 4 46. Pluta Bruno, Radom, Planty 11 m.
13. Kret Lucjan, Sta.rachow1ce, Strzelnicza 1 47. Podczaski Stanistaw Henryk Radom, Walowa 15
14, Krogulecki Teofil, Starachowice, Majoéwka Bl. Im. 15 m. 18
15. Matynia Czesiaw, Starachowice- Oriowo, Dolna 2 48, Poludniewski Wtladyslaw, Radom, Planty 7 m. 78
16, Mrowka Jézef, Starachowme, Hotel Fabryczny 49, Pyszczek Stanislaw, Radom, Mlodzianowska 95 m. 1
17. Pacek Mleczyslaw, Wachock, Stary Dwoér 40 50. Radziszewski Euzebiusz, Radom, Kogciuszki 6 m. 13
18. Paprot Jézef, Starachowice, Robotnicza 14 m. 12 51, Rozwadowskl Walerlan, Radom. Zeromskiego 61
19. Pelc Stams!aw, Starachowice, Nowa 25 7
20. Rerich Henryk, Starachowice, Dolna 4 52, Rusek Jézef, Radom, Broni 1 m, 41
21. Skurkiewicz Zygmunt, Starachowice- -Orlowo, Stalo- 53, Ruta Piotr, Radom, Kwiatkowskiego 60
wa 4 i% gltedlekcklx{ Stefan Rﬁd%m Pngntg 741m. 858
ierz. i :4 55. ani azimierz, Radom, Focha m
22, 1snvf,a1t2 Wiodzimierz, Starachowice, Majowka Bl I gg %mlt Jolfeg RgdgldMon%ISZkg 1‘% . io
23. Tamiola Bogdan, Starachowice, Widok 14 m. 1 - Warmijale Jézef, Radom, Elapty 7 m.
24. Tarkowski Mieczyslaw, Starachowice, kol. Majéw- gg %‘}ig‘z‘ﬁrtLﬁigifzm%%‘}ﬁmw%nﬁ%f 1%1 m. 5
ka BL I ;. 10 60. Wlazlowski Tadeusz, Skarzvsko—PodJazdowa 2
25. WiSniewski Mieczyslaw, Starachowice, Robotnicza 14 61. Wojciechowski Alfred, Radom, Planty 5§ m. 29
26. Zbieroh Stanislaw, Starachowice, Nadrzeczna 28 62. Zych Mleczyslaw, Radom, Blawatna 8 m. 2.

DO CZLONKOW SIMP!

W zwiazku z koniecznoscia opracowania planu wy-

dawnictw technicznych na lata 1950 -—— 1951, w zakre-
sie potrzeb najszerszych rzesz- pracownikéw przemysiu
metalowego oraz mtodziezy szkdt technicznych kierun-

ku mechanicznego,

zwracamy sie¢ do Kole-

g 60w z goracym apelem o podanie w ter-
minie nieprzekraczalnym do dnia

31
.praec,

lipca 1949 r. wykazu wltasnych
znajdujacych sie w przyg o-

towaniu oraz prac zamierzonych
z nauk i umiejetnos$ci technicznych, objetych zakresem
dzialalno$ci Instytutu- Wydawniczego SIMP.

W zgloszeniu prosimy poda é:
1) imie i nazwisko, tytul naukowy lub zawodowy
oraz adres prywatny,

2) nazwe¢ i adres instytucji
za:jmowane stlanowisko,

zatrudmgi]a,ce] oraz

3) wykaz prac, znajdujacych sie¢ w rekopisie lub
przygotowaniu z podaniem:

a) tytulu dziela,

b) dyspozycji tresei,

¢) poziomu. (podstawowy, $redni, wyzszy),

d) charakteru dziela (ksigzka podstawowa, pra-
ca badawcza, ksiazka do nauki, ksigzka
warsztatowa, poradnik techniczny, encyklo-
pedia techniczna, slownik techniczny),

e) objetosci, iloSci rysunkéw i tablie, oraz

f) przewidywanego terminu zloZenia pracy
w redakeiji. :

Zgloszenia nalezy nadsylaé pod adresem:

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP,
Redakcja Wydawnictw Ksigzkowych
Warszawa 32, ul. Mickiewicza 18.
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CZYN 1-MAJOWY INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

W s$r6d powodzi zgtoszeA czynu 1-Majowego, napty-
wajacych ze wszystkich zakatkéw Kraju, ze szczegdlng
radoscia podajemy wiadomosé O realizacji wetowaly za-
togi Instytutu Wydawniczego Stowarzyszerma Inzynie-
row i Technikdbw Mechanikow Polskich (8IMP) o wy-
daniu w znacznie wczesSniejszym terminie pierwszej
czesci | tomu ,,Poradnika technicznego Mechanik®.

Instytut Wydawniczy SIMP, zajmujacy jedno z przo-

dujacych stanowisk w dziedzinie wyddwnictw tech-
nicznych, posiada powazny dorobek w postaci czaso-
pism i ksigzek, przeznaczonych dla najszerszych warstw

pracownikéw przemystu robotni-

kéw, rzemie$lnikéw, technikow i

metalowego, a wiec
inzynieréw.

Spoéréd prac wydawanych przez Instytut Wydawni-
czy SIMP na specjalne wyro6znienie zastuguje wieloto-
mowe dzieto zbiorowe p.n. ,Poradnik techniczny Me-
chanik®“, zawierajgce Zrédtowe wiadomoséci ze wszyst-
kich dziedzin wiedzy, zwigzanych z przemystem meta-
lowym. »,Poradnik techniczny Mechanik“ o objetosci
okoto 10.000 stron bedzie nie tylko ksigzkag podrecznag,
potrzebna w pracy zawodowej, lecz i zwieztg encyklo-
pedia mechaniki, umozliwiajaca zaznajomienie sie z po-
szczego6lnymi dziedzinami wiedzy, objetymi Poradni-
kiem. Przetomowe znaczenie ,Poradnika technicznego
Mechanik“ polega na tym, iz uporzadkowanie pojec,
ujednostajnienie symboliki i stownictwa technicznego,
wprowadzenie racjonalnego podziatu nauk i umiejetno-
§ci technicznych oraz zebranie ogromnego materiatu
liczbowego stworzy zdrowe warunki rozwoju polskiego
piSmiennictwa technicznego.

Dzieki ~Poradnikowi technicznemu Mechanik*
zwiekszy sie znacznie grono os6b, oddajgcych swag wie-
dze i doswiadczenie na pozytek ogétu przez pisanie
artykutéw i ksigzek, poniewaz autorzy nie beda zmu-
szeni do zmudnego .poszukiwania nie zawsze dostepnych
dziet Zréodtowych, lecz zdobedg najlepszg pomoc w Po-
radniku.

,Poradnik techniczny Mechanik® obejmie zasiegiem
swej tre$ci nauki matematyczno-fizyczne, jak matema-
tyke, fizyke, mechanike, nauke o cieple, metrologie te-
chniczng, materiatoznawstwo, rysunek techniczny, ele-
menty maszyn, technologie metaliTsilniki i maszyny ro-

bocze, organizacje przedsiebiorstw, ruch fabryczny, kal-
kulacje przemystowa, oraz te wszystkie nauki i umie-
jetnodci techniczne, ktére sa niezbedne do unowocze-
$nienia naszych zaktadéw fabrycznych i do wprowa-
dzenia nowych, bardziej ekonomicznych metod wytwoér-
czych.

W Dniu.Swieta Pracy ukazata sie pierwsza czest
| tomu tego Zrodlowego dzieta, stanowigca poczatek
ogromnych, zakrojonych na duzg skale prac autorskich
i redakcyjnych. Tam ten o objetosci X X X1l - 1200
stron obejmuje zakresem swej treSci matematyke (398
stron), fizyke (273 strony), hydromechanike (59 stron)
i aerodynamike (130 stron). Tam ten ukazat sie w ter-
minie-o dwa miesigce wczesniejszym, niz to wynikato
z planu wydawniczego, dla zadokumentowania woli
i zapatu zatogi IW SIMP na drodze ku wykonaniu planu
wydawniczego, zmierzajgcego do peinego zaspokojenia
potrzeb polskich mechanikow w zakresie kultury tech-
nicznej.

O natezeniu prac Instytutu
Swiadczy niezwykle krotki okres czasu, poswieconego
na opracowanie, przygotowanie do druku i wydanie
I tomu ,Poradnika technicznego Mechanik™, stanowia-
cego nie tylko szczytowe osiggniecie wydawnicze Insty-
tutu, lecz jedno z najpowazniejszych wydawnictw tech-
nicznych.

Wydawniczego SI;MP

Pierwszy tom 2 wydania Podrecznika dla inzynie-
row ,Technik®“ o tej samej objetosci, co wydany ostat-
nio tom ,Poradnika technicznego Mechanik®“, byt opra-
cowywany. i drukowany przez lat dwadzieécia, a wigo
dziesig¢ razy diuzej niz wydany obecnie tom Poradnika,
mimo iz w Polsce byto kilkadziesigt drukarn, mogacych
podja¢ sie wykonania tego rodzaju wydawnictw, co po-
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radniki techniczne, mimo zdewa-
stowane tak, jak po ostatniej

Gdziez lezy przyczyna, iz
wséréd przedstawicieli polskiej
niezwykle ciezkich warunkoéw
wielkich zniszczen materialnych jesteSmy S$wiadkami
nie tylko odrodzenia sig, lecz i wspaniatego rozwoju
ruchu wydawniczego w Polsce powojennej, przekracza-
jacego swymi rozmiarami wielokrotnie natezenie ruchu
wydawniczego w okresie przedwojennym?

Ogrémny rozw6j wydawnictw technicznych nalezy
zawdzigcza¢ gtéwnie niezwyktej ofiarnosci polskiego
Swiata technicznego, ktory mimo dotkliwych i nieodza-
towanych strat w szeregach przedstawicieli nauki i tech-
niki, mi\mo przecigzenia pracami zwigzanymi z odbu-
dowg polskiej gospodarki narodowej, zdobyt sie na
ogromny i wszechstronny wysitek na polu piSmiennictwa
technicznego, zmierzajgcego do odbudowy i rozwoju
polskiej kultury technicznej.

iz papiernie
wojnie.
mimo dotkliwych strat
nauki i techniki, mimo

wydawniczych, *mimo

nie byty

Dotychczasowy dorobek wydawniczy IW SIMP, prze-
kraczajgcy wielokrotnie wyniki akcji wydawniczej Sto-
warzyszenia Inzynier6w Mechanikéw Polskich w okre-
sie przedwojennym, nalezy zawdzigcza¢ powotaniu do
zycia Instytutu Wydawniczego SIMP, ktérego formy
organizacyjne zapewniajg petny rozwéj akcji wydawni-
czej w zakresie potrzeb polskiej techniki, a przemystu
metalowego w szczegdlnosci.

Nie mniej wazkim czynnikiem, sprzyjajacym akcji
wydawniczej, jest przyjecie i stosowanie przez Instytut
Wydawniczy SIMP w catej rozciggtosci zasady harmo-
nijnej wspétpracy autora z redakcja. Autor nie wyste-
puje — tak jak dawniej— w odosobnieniu, lecz na tle
zbiorowosdci, jakg stanowi kolegium redakcyjne. W ogniu
powaznych dyskusji i twérczej krytyki powstajg dzieta
dojrzate, odpowiadajace nie tylko obecnemu stanowi
wiedzy, lecz odznaczajgce sie przejrzystym uktadem i
wtasciwym ujeciem tematu pod wzgledem dydaktycz-
nym.

Najsilniejszym jednakze bodzcem, zachecajgcym do
wytezonej pracy na polu piSmiennictwa technicznego,
jest wielka idea upowszechnienia kultury technicznej
wséréd najszerszych rzesz spoteczenstwa polskiego, od
ktorej podniesienia zalezy dobrobyt Narodu i rozwdj
gospodarczy Panstwal
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W SPRAWIE PRENUMERATY ,,PORADNIKA TECHNICZNEGO MECHANIK”

Instytut Wydawniczy SIMP rozpoczat wydawanie
dzieta zbiorowego p.t. , Poradnik techniczny Mechanik®,
ktére w zwartym zarysie obejmie wszystkie nauki, na
ktérych opiera sie dzialalno§é przemystu metalowego.

Dzielo to skladaé sie bedzie z pieciu tomoéw, po-
dzielonych na 9 do 10 woluminéw o lacznej objetoSci
okoto .10.000 stron formatu BS6.

Dzieto to — bogactwem treSci i gruntownoScia opra-
rowania poszczegdlnych zagadnien — przewyzsza wszyst-
kie dotychczasowe.. wydawnictwa tego typu, zaréwno
polskie, jak i obce.

Stanowi ono nieodzowna pomoc dla kazdego inzy-
niera i technika - mechanika, zaréwno w okresie stu-
diéw, jak i w czasie pracy zawodowej.

‘W druku ukazata sie juz pierwsza cze$é I tomu ,,Po-
radnika”, obejmujaca matematyke, fizyke i mechanike.
Cena tego tomu o objetoSci XXXIT 4 1200 stron, opraw-
nego w estetyczna pldcienng okladke, wynosi zi. 6.000.—;
cena ulgowa dla czlonkéw SIMP —zt 5.000.—.

Cze§é druga I tomu ,Poradnika“ obejmie termike,
podstawy elektrotechniki, podstawy chemii, metrologie
i zasady normalizacji. CzeS¢é ta bedzie ukazywaé sie w
zegzytach o objetodci 80 stron formatu B6, poczawszy
od czerwca rb.

Tom IV ,Poradnika technicznego Mechanik®, obej-
mujaey silniki i maszyny robocze, ukazuje sie w zeszy-
“tach o objetoSci 80 stron. Wyszly z druku dwa pierwsze
zeszyty.

Prosimy o przejrzenie wydanych dotychczas zeszy-
téw I i IV tomu ,Poradnika technicznego Mechanik*
i rozwazenie, czy nie zglosi¢ prenumeraty.

PRZEDPLATA WYDAWNICTW

Zgloszenie prenumeraty przedstawia wiele powaz-
nych korzysei, a mianowicie:

1) cena nabycia dziela w prenumeracie jest znacz-
nie nizsza od ceny sprzedaznej dziela wydrukowanego,

2) zdobycie si¢ jednorazowo na wielki wydatek w
wysokosci 5.000 zt za tom czestokroé przekracza mozli-
wosci budzetowe, tak iz forma przedplaty jest czesto
jedynym dostepnym sposobem nabycia dziela,

3) ukazywanie sie dziela w zeszytach umozliwia
stopniowe, a zarazém gruntowniejsze zaznajomienie “sie
z jego trescia.

Cena 1 zeszytu ,Poradnika technicznego Mecha-
nik* wynosi zt 360.— w prenumeracie normalnej 1 zi
300.— w prenumeracie ulgowej. Cena zeszytu pojedyn-
czego wynosi zih 480.—.

Prenumerata ulgowa przyshuguje czionkom SIMP
oraz uczniom szkd4l. zawodowych i studentom wyzszych
zakladéw naukowych, przy zgloszeniach co najmniej 10
egzemplarzy, za poSrednictwem kolezeniskich k6t samo-
pomocowych lub dyrekeji szkol.

Prenumerate przyjmuje sie na nastepujgcych wa-'
runkach: zglaszajacy wplaca jednorazowo za tyle ze-
szytow, ile ukazalo si¢ w druku, plus nalezno$¢ za dwa
zeszyty nastepne.

Naleznosé z tytulu prenumeraty ,Poradnika tech-
nicznego Mechanik" nalezy wplaca¢ na konto Instytutu
Wydawniczego SIMP PKO I-4655, podajac na odcinku
rrzeznaczonym dla odbiorcy w spos6b czytelny: imie
i nazwisko (lub nazwe instytucji), adres i tytul wplaty
(nazwe ksiazki, Nr tomu i.ilo§¢ zaméwionych egzem-
plarzy).

KSIAZKOWYCH INSTYTUTU

WYDAWNICZEGO SIMP

Instytut Wydawniczy SIMP, dazac do potanienia
ksigzki przez powiekszenie wysoko$ci nakladow, wpro-
wadza nowa forme sprzedazy wydawnictw ksigzkowych,

- polegajaca na zgloszeniu przedplaty ksigiek objetych
programem wydawniczym IW SIMP, na warunkach
ogloszonych w niniejszym zeszycie. )

Przedplata wydawnictw ksiggkowych przedstawia
nastepujace Kkorzysci:

1) Zgtaszanie zapotrzebowania na ksiazki, znaj-
dujace sie w przygotowaniu, ulatwia okreslenie wyso-
kosei nakladu i przyczynia sie do jego zwigkszenia,
a tym samym do obnizenia ceny sprzedaznej ksiazki.

2) Podwyzszenie wysokosci nakladu przedluza okres
rozsprzedazy ksiazki, umozliwiajac przygotowanie do
druku nowych dziel w czasie, ktéry bylby zuzyty na opra-
cowywanie nowych wydan ksiazek wydanych w zbyt
niskich nakladach. Jak z dotychczasowej praktyki wy-
nika, szereg ksiagzek, wydanych przez IW SIMP, roze-
szlo sie calkowicie w ciagu niespeina roku od daty
ukazania sie, co powoduje konieczno$é ponownego skla-
du i druku, nawet w tych'wydawnictwach, ktére nie
wymagaja powazniejszych przerobek redakcyjnych. Dla-
tego tez wprowadzenie prenumeraty ksigzek doprowa-
dzi do wzmozZenia pracy redakeyjnych o charakterze
twoérczym dzigki réwnoczesnemu zmniejszeniu iloSci
prac o charakterze wtérnym Iub drugorzednym.

3) Prredplata wydawniotw ksigikowych, podobnie
jak 1 prenumerata czasopism, przyczyni sie niewatpli-
wie do upowszechnienia ksiazki technicznej wsréd sze-
rokich rzesz polskich mechanikéw, a tym samym do

podniesienia kwalifikacyj zawodowych pracownikéw
przemystu metalowego. )

Instytut Wydawniczy SIMP zwraca sie¢ do czytel-
nikéw czasopisma ,Mechanik“, aby w zrozumieniu
wszechstronnyeh korzysci, jakie przedstawia przedplata
wydawnictw ksigzkowych, poparli noweq akcje Insty-
tutu Wydawniczego SIMP, majaca na celu obnizenie
ceny sprzedaznej ksigzek technicznych.

Program IW SIMP w zakresie wydawnictw ksiqgd-
kowych przewiduje m.in. wydanie do konca br. naste-
pujacych prac:

T. Dobrzanski ,Rysunek techniczny“ 2 wydanie.

Inz. K. Ocheduseko ,,Kolo zebate” Tom II. Wykonanie
i sprawdzanie.

Prof. dr im&. W. Moszynski ,Wyklad elementéw ma-
szyn Tom I. Polgczenia. 2 wydanie.

Prof. dr im2. W. Moszynski ,,Wyklad elementéw ma-

szyn“ Tom IIL Napedy.

Inz. T. Pelczynski i ind. R. Sypniewski ,Metaloznaw-
stwo'.

Ing. 7. Pelceynski ,,Metloznawstwo“

Inz. P. Kosieradeki ,,Obrébka meplna metali®.

Inz. T. Smolenski ,,Wagi.

»Poradnik rzemies$lnika - mechamka“
Dziela te beda dostepne w prenumeracie po cenach

0 20% nizszych od cen katalogowych.
Pamietajmy! Przez prenumerate =zbiorowq ksig-
gek — do zwigkseenia mnakiadéw!
Przez zwigkszenie wnakiadéw — do
obnizenia ceny sprzedainef ksigiki!

ROMUNIKAT BIBLIOTERI SIMP

Biblioteka SIMP zakupi lub wypozyczy

»WIADOMOSCI TECHNICZNE ARTYLERYJSKIE”
rocznik 1932, lub tez pojedyncze zeszyty tego rocznika.
Zgloszenia nalezy kierowa¢ pod adresem: Biblioteka SIMP, Warszawa, ul. Czackiego 3/5.

237



Zeszyt 4—6 MECHANIK Rok XXII

STALA PRZEDPLATA WYDAWNICTW KSIAZKOWYCH IW SIMP

Istytut Wydawniczy SIMP, pragngc umozliwi¢ szerokim rzeszom polskichmechanikéw
nabywanie wartosciowych ksigzek technicznych po cenach przystepnych, niezwiocznie po
ukazaniu sie ich w druku, ogtasza

stalg przedptate wydawnictw ksigzkowych IW SIMP
na nastepujgcych warunkach:
1) Zgtoszenie prenumeraty obejmuje wszystkie ksigzki, zamieszczone w programie wydaw-
niczym IW SIMP, lub poszczegdlne serie wydawnicze.

Seria |. Ksigzki podstawowe.
Il.  Prace badawcze
Il a. Ksigzki do, nauki na poziomie podstawowym
111 b. Ksigzki do nauki na poziomie S$rednim
Il c. Ksigzki do nauki na poziomie wyzszym
IV. Ksigzki_warsztatowe ) ] ] ] )
V.  Poradniki techniczne (z wytaczeniem ,,Poradnika Technicznego Mechanik”, ktory jest
sprzedawany w przedptacie na odrebnych, wyjatkowo dogodnych warunkach).
VI. Polska Encyklopedia Mechaniki
VII. Stowniki techniczne.

Prenumerata nie dotyczy ksigzek, ktére w chwili zgloszenia przedptaty znajdowaly sie

w sprzedazy.
2) Prenumerata moze by¢ pojedyncza (wéwczas IW SIMP bedzie wysytat po 1 egzempla-

rzu kazdej ksigzki), lub wielokrotna (wowczas IW SIMP bedzie wysytat tyle egzempla-
rzy nowej ksiazki, ile podano w zgtoszeniu).
3) Prenumerate zgtasza sie na czas nieograniczony, wypetniajac i przesytajac do IW SIMP

odpowiedni formularz.

4) Ceny ksigzek w przedptacie sg o 20% nizsze od cen katalogowych.

5 Roéwnoczesnie ze zgloszeniem przedptaty prenumerator wptaca kwote z¢ 2000.— na konto
PKO 1-4655, umieszczajagc na odcinku przeznaczonym dla odbiorcy uwage: ,,Prenumerata
Wydawnictw Ksigzkowych*. W wypadku zgtoszenia prenumeraty wielokrotnej, nalezy
wptaci¢ kwote, stanowigcg wielokrotno$¢ zt 2000—, odpowiadajacg ilosci zgtoszonych
egzemplarzy.- '

6) W chwili wysytki ksigzki, objetej prenumerata, w kartotece prenumeratora odpisuje sie
kwote, réwng cenie sprzedaznej ksigzek, zmniejszonej o 20% rabat. Po wyczerpaniu
sie wptaconej sumy, Administracja Wydawnictw Ksigzkowych wzywa prenumeratora

do wptlacenia dalszej raty.

7) Nowe ksigzki beda wysytane pod adresem prenumeratoréw niezwiocznie po ich ukaza-
niu sie.

8) Prenumerata moze by¢é wypowiedziana w kazdej chwili po wyczerpaniu sie wptaconej
zaliczki.

ROZRYWKI UMYStOWE

\Y,

Podaé
prawidtowe nazwy przed-
stawionych obok przyrzadéw

i ich zastosowanie.

\Y,

Termin nadsytania rozwigzan SO0.1X
ml199 r.

Za trafne rozwigzania redakcja
przeznacza do rozlosowania 5 nagrdd
ksigzkowych.
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ROZWIAZANIE UKLADANKI

3) ERurylowicz Boleslaw, Kwidzyh, Krétka 5: T. Do-

ROZWIAZANIE
UKLADANKI Z ZESZYTU 1—2/49:

Oto pomyslowo wykonane rozwigzanie

konkursu

z zeszytu 1-—2/49 nadeslane przez jednego z czytelnikéw

- p. Korka Bogwmila, Sosnowiec

ul. Wysoka 19,
otrzymal jako nagrode: :

ktory

1) ksiazke dr S. Neumarka p. t. ,,Mechanika tech-

niczna®.

PALoFYSE METALOGYPRIEMYSL METALOWY-PRZEMYSL ME TALOW,

nllllnbnnlllunnh

i BT
MWWJ‘ M

Dalsze nagrody droga losowania otrzymali:
2) Drozdz Komrad, Liceum Przemysitu Metalowego

w Starachowicach: dr S. Neumarka ,,Mechanika
techniczna®,

A TALOWY-PRIEMYSL METALOWY: PRZEMYSE METALO,
Ma0IVIIW ISAW 32U AMOIVIIW ISAWIZ0d -

‘brzaniskiego ,Rysunek techniczny®,
4) img. Marian Porabik, . Siemianowice,

ul. Stabi-

ka 7: prof. W. Moszynskiego ,,Pasowania w bu-

dowie maszyn“,

5) Lurski Marion, stud. Politechniki, Krakéw, Po-

piela. 4/5:
rzedziami ze stopéw spiekanych‘.
Nagrody pocieszenia w postaci
inz. H. Chmielewskiego pt.
rachunkowy" otrzymali:

inz. M. Wakalskiego ,,Skrawanie na-

broszurki
sLogarytmiczny suwak

1) Daszkowski Edward, L.6dz, Al. Struga 26 m. 43

2) EKubasik Kazimierz,
kolo Lodzi,

Wie§ i poczta

Galkéwek

é) Tyr Jerzy, Pafstw. Liceum Budownictwa Okre-

towego Gdansk — Wrzeszcz,

»Conradinum®,

4) Buczko Mieczysltaw, Gliwice, Daszyfiskiego. 54,

5) Tabor Jam, Krakéw, Tatarska 5 m. 1.

Redakcja zaprasza Czytélnikéw do ukladania i nad-
sylania zadan na tematy techniczne do dzialu ,,Rozry-

wek Umyslowych*.

Autor zamieszczonego w ,,Mecha-

niku“ zadania otrzyma nagrode w postaci jednej z ksig-

zek wydanych przez Instytut Wydawniczy SIMP.

Wszystkim czytelnikom, ktérzy nadestali, zgodnie

z naszym apelem, zadania do rozwiazania,

przesyiamy

serdeczne podziekowania. Niektéore z nadestanych za-

dan beda zamieszczone w ,Mechaniku®.
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