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PRZEMYSt METALOWY W ZWIAZKU RADZIECKIM

Artykul niniejszy jest streszczeniem referatéw opracowanych przez

Stowarzyszenie Inzynieréw i

Technikéw Mechanikéw Polskich

w ramach miesiaca poglebienia przyjaini polsko - radzieckiej.

Znaczenie wydawnictw technicznych dla rozwoju przemystu ZSRR

Znaczenie stowa drukowanego dla narodéw 1 panstw,
kiére osiggnety okreslony poziom rozwoju kultural-
nego 1 przyswoily sobie powszechnie sztuke czytania
1 pisania — jest ogromne.

Stowo drukowane spetni¢ bowiem moze rolg na-
uczyciela, wychowawcy, propagatora, informatora, ar-
tysty itp., a przez swéj bezpoSredni kontakt z czytel-
nikiem, przez fakt, ze dociera niemal wszedzie, do kaz-
dego miasta, wioski, domu i mieszkania, jest w dzisiej-
szej dobie zjawiskiem powszechnym, a w rekach Pan-
stwa — wspanialym i poteznym instrumentem oddzia-
lywania na masy ludzkie.

Z tego stanu rzeczy zdaja sobie juz dobrze sprawe
wszystkie narody i pafsiwa, a mimo to dziedzina wy-
dawnicza prawie nigdzie nie jest uporzgdkowana.

Tu stwierdzié trzeba, ze tylko w panstwie prowadza-
cym gospodarke planowa, w panstwie takim jak ZSRR,
zagadnienie stowa drukowanego zostalo postawione na
nalezytym mu miejscu i rozwigzane w sposob wlasciwy.

Fakt ten wynika konsekwentnie z zatozen ideowych,
na ktoérych opiera si¢ cala konstrukcja panstwa socja-
listycznego, ze panstwo stanowi zywy twor, wyrosty
z potrzeb masy ludzkiej] — klasy pracujacej i bedacy
jednoczeénie poteznym narzedziem dziatania tejze kla-
sy. Wynika z tego, ze zakres dziatania panstwa obej-
muje wszelkie przejawy zycia, nadaje im wedlug ich
wazno$ci wladciwe znaczenie oraz zestraja je wszystkie
w jedna harmonijnie dzialajgca calosé.

Zgodnie z zasadami marksizmu, obok spraw wycho-
wania ideowo-politycznego, sprawy gospodarcze wysu-
nigte s w Zwiazku Radzieckim na pierwsze miejsce,
a z nimi zazebiajace si¢ zagadnienie wydawnictw tech-
nicznych.

Dobra ksigzka techniczna bowiem, jak réwniez
i dobre czasopismo, uczac wychowuja kadry, przyczy-
niaja si¢ do postepu technicznego oraz umozliwiaja
sprawng i niezawodna realizacje panstwowych planéw
gospodarczych. Dlatego tez w ZSRR potozono tak wiel-

ki nacisk na rozbudowe sieci szkét zawodowych i kur-
séw doksziatcajacych, na propagande czytelnictwa, jak
réwniez na wlasciwg organizacje wydawnictw tech-
nicznych.

Celem osiagniecia optymalnych wynikéw, zaréwno
co do poziomu opracowania tresci ksiazki, ilosci tytu-
16w, jak rowniez dostosowania akcji wydawniczej do
aktualnych potrzeb zycia gospodarczego, przyjeto
w ZSRR stuszna zasade, iz pewna okreslona dziedzina
wiedzy, w ktérej miesci sie dziatalno$é poszczegdlnych
ministerstw gospodarczych i1 szkél zawodowych winna
mie¢ 1 ma swéj odpowiednik we wlaSciwym przedsie-
biorstwie wydawniczym. I tak, np. wydawnictwa, wcho-
dzace w zakres zainteresowain Ministerstwa Budowy
Maszyn oraz szkolnictwa zawodowego tego przemystu,
sg opracowywane i realizowane przez instytucje wy-
dawnicza pod nazwa: ,,Maszgiz*; instytucja ta wydaje
ksiazki na poziomie ucznia, rzemieslnika, technika i in-
zyniera oraz takie czasopisma, jak ,,Wiestnik Maszino-
strojenia®, ,,Stanki i Instrument®, ,, Awtogennoje
dieto®, ,,Awtomobilnaja promyszlennost” itp. Podobnie
hutnictwo obstuguje instytucja ,,Metalurgizdat®, bu-
downictwo — ,,Stroizdat”, energetyke — ,,Gosener-
goizdat®, kolejnictwo — ,,Transzeldorizdat®, dziedzing
poczi 1 telegrafow — ,,Swiazizdat®, wiokiennictwo —
»Gizlegpromizdat®, rolnictwo — ,,Sielchozizdat®, gor-
nictwo — ,,Ugletechizdat” itd. itd.

Wymienione instytucje wydawnicze sg przedsie-
biorstwami panstwowymi. Jest ich okoto 50, a wszyst-
kie one wchodza w sklad t.zw. Zjednoczenia Panstwo-
wych Wydawnictw (OGIZ), dzialajacego przy Radzie
Ministrow ZSRR.

Obok instytucyj wydawniczych wchodzacych w sklad
»0gizu“ rozwija ozywiong dziatalnoéé wydawnicza sze-
reg innych instytucyj wydawniczych, ktére speiniajg
specjalne zadanie, jak np. Instytut Wydawniczy
Akademii Nauk ZSRR, publikujgcy rozprawy naukowe
ze wszystkich dziedzin wiedzy, a wiec i techniki,
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»Goskultproswietizdat* * publikujacy ksiazki populary-
zujgce wiedze techniczng itd.

Nalezy podkresli¢, iz obok panstwowych przedsie-
biorstw wydawniczych, na terenie Zwigzku Radzie-
ckiego prowadzi dziatalno$¢ wydawniczg réwniez jsze-
reg spotecznych instytucyj naukowych, spotecznych
organizacyj oraz zwigzkéw zawodowych. Np. ta osta-
tnia instytucja wydawnicza zajmuje sie specjalnie
przygotowywaniem i wydawaniem t.zw. literatury sta-
chanowskiej, ktérej celem jest rozpowszechnianie do-
Swiadczen robotnikéw - stachanowcéw, racjonalizato-
row i przodownikéw pracy, zatrudnionych w socjali-
stycznej gospodarce przemystowej.

Wszystkie instytucje wydawnicze, zaréwno panstwo-
we jak i spoteczne, podlegajg kontroli i opiece ,,Kniz-
noj Pataty* t.zn. Wszechzwiazkowego Urzedu Wydaw-
niczego, ktéry udziela koncesji przedsiebiorstwom wy-
dawniczym oraz koordynuje i zatwierdza plany wy-
dawnicze poszczegolnych instytucyj odnosnie tematyki
zamierzonych wydawnictw, jak i potrzeb materiato-
wych dla ich realizacji.

Wymienione instytucje, wydajgce dzieta techniczne,
obstugujg wszystkie potrzeby gospodarki ZSRR, a po-
niewaz kazda z tych instytucyj obstuguje tylko jedng
dziedzine wiedzy technicznej, wytworczosci czy tez
ustugi i ze poza tym, co jest najwazniejsze, tkwi mo-
cno i bezposrednio w zyciu panstwa, przemystu i szkol-
nictwa, wiec tez osigga duzy stopien specjalizacji, a co
za tym idzie wzmaga produkcje, podnosi jej jakos$¢
i obniza koszty.

Oktacka podrecznika encyklopedycznego ,,Maszino-
strojenie” wydanego przez ,,Maszgizl
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Oktadka czasopisma , Awtogennoje dieto* wydawa-
nego przez ,Maszgiz“.

Efekty pracy radzieckich przedsigbiorstw wydawnictw
technicznych sa wspaniate. Przestanki bowiem, na ja-
kich opierajg swa dziatalno$¢ te instytucje sa naste-
pujace:

1) W Zwigzku Radzieckim nie ma wazniejszej dzie-
dziny zycia, nie ma powazniejszej dziedziny nauki,
ktoraby nie byta obstugiwana przez odpowiednie wy-
dawnictwa ksigzkowe lub czasopisma. Z tego powodu
kazdy przejaw zycia technicznego znajduje nalezyta
podbudowe w odpowiedniej ksigzce lub artykule z>
mieszczonym w fachowym czasopi$mie. Dlatego witasnie
widzimy tak wielkg ilo$¢ (okoto 6000) wydanych
w ciggu jednego roku tytutdw w technicznej literaturze
sowieckiej. Jest to ilos¢ przewyzszajgca bez watpienia
liczbe tytutdow ksigzek, wydawanych w tak uprzemy-
stowionych krajach jak Ameryka (ok. 2.500), czy An-
glia (2.000).

2) Postanowienie CK WKP(b), ktére gtosi, ze
~dziatalno$¢ wydawnicza winna podnosi¢ teorie na
wyzszy poziom i Hgczy¢ ja z praktyka“ powoduje, ze
ksiazka lub czasopismo, musi by¢ najwyzszej jakosci,
t.zn. musi by¢ mozliwie bezbtednie opracowane, oma-
wia¢ wszechstronnie i wyczerpujaco zagadnienie oraz
podawaé¢ najnowsze zdobycze wiedzy. Te zamierzenia
osigga ZSRR w nastepujacy sposob: ksigzke traktuje
sie jako owoc tgcznej, harmonijnej pracy autora, re-
dakcji i wydawcy. Ztozony przez autora rekopis
poddaje sie w redakcji wnikliwej analizie, wnosi sie
poprawki i uzupetnienia do tekstu, a wydziat tech-
niczny czuwa nad bezbtednym wykonaniem graficz-
nym dzieta. Umieszczone na kazdej ksigzce wydawa-
nej w Zwiazku Radzieckim obok nazwiska autora, na-
zwiska redaktora, koreferenta, redaktora technicznego
i korektora, wskazujg na znaczny wkitad mysli i pra-
cy tych wspéttwércow dzieta.

Zasada pracy kolektywnej zespotowej autora

cja Swieci w ZSRR wielkie triumfy. Ona urno-
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Oktadka czasopisma ,,Wiestnik maszinostrojenia“ wy-
dawanego przez ,Maszgiz*

zliwita powstanie takich dziet jak 66 tomowa Wielka
Encyklopedia Radziecka, ktéra ukazata sie w druku
w naktadzie 45.000 egzemplarzy, jak Mata Encyklo-
pedia Radziecka, jak 18 tomowa encyklopedia tech-
niczna z roku 1929, jak najnowszy wspaniaty 14 to-
mowy poradnik ,,Maszynostrojenie*, jak encyklopedie
medyczne, rolnicze, literackie, jak szereg obszernych
stownikéw obcojezycznych, jak wiele dziet podstawo-
wych ze wszystkich dziedzin wiedzy, ktére budza nie-
ktamany podziw wsrdd technikéw catego Swiata.

tm 6nuM ati.
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Oktadka czasopisma ,,Stanki i Instrumient“ wydawa-
nego przez ,,Maszgiz“.

Przy sposobnosci nalezy wspomnie¢, iz tg wyprébo-
wang i dajgcg wspaniale wyniki metode zespotowej
wspotpracy autora z redakcjg pierwszy wprowadzit
oraz stosuje w Polsce Instytut Wydawniczy SIMP
z wielkim sukcesem .i chwatg dla naszej literatury
technicznej z zakresu mechaniki.

3) Na wszystkich etapach rozwoju parnstwa radziec-

kiego ksigzki i czasopisma odegraty zasadniczg i nie-
zmiernie wazng role w dziele popularyzacji i realizacji
gigantycznych planéw gospodarczych t.zw. ,pieciola-

Oktadka czasopisma ,,Awtomobd“.
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tek“. To zadanie stawiane ksigzce i czasopismu jest
stale aktualne, totez ksigzka oraz czasopismo musi
dociera¢ wszedzie. Osigga sie to przede wszystkim
przez szerzenie osSwiaty, przez madrg propagande czy-
telnictwa, przez rozwo6j wielkiej sieci bibliotek i Swie-
tlic zaktadowych, oraz przez stosowanie wiasciwej po-
lityki cen. W efekcie naktady ksigzek rosyjskich osig-
gaja wielkie liczby. Np. w 1946 r. wydano ok. 6000
tytutéw ksigzek z dziedziny techniki, co stanowi ok.
28°/0 catej produkcji ksigzkowej, o tgcznym naktadzie
27 milionéw egzemplarzy, zawierajgcych 184 miliony
arkuszy! Dla przyktadu podamy, ze Mata Encyklope-
dia Radziecka rozeszta sie w ilosci 200.000 egzem-
plarzy, podrecznik ,,Maszinostrojenie“ w ilosci 50.000
egzemplarzy, inne dzieta w podobnie wysokim na-
ktadzie, a mimo to juz po roku lub dwu ksigzka zni-
ka z rynku, gdyz rozprzedany zostaje caty jej nakilad.

Przy okazji nalezy zwrd6cié uwage, ze tanio$¢ ksig-
zek radzieckich wynika z witasciwej polityki rzadowej,
ktéra wyznacza niskie ceny nie jako wynik kalkula-
cji handlowej, lecz jako efekt tego samego przejawu
dziatalnosci socjalistycznej, ktéra daje masom pra-
cowniczym bezptatne szkolnictwo, bezptatne lecznic-
two, wczasy itp.

4)
sopismo winny by¢ powaznym S$rodkiem wychowania,
organizowania i mobilizowania, mas wokét zadan eko-
nomicznych i kulturalnych®. Ksigzka winna uczyé¢,
spetniajgc swe postannictwo wytyczone jej przez Pan-
stwo, a wiec stuzy¢ musi zar6wno uczniowi w szkole
przy nauce przedmiotow zawodowych, jak i rzemie-
$Inikowi czy tez technikowi w jego pracy w fabryce.

Niema bowiem nauki dla nauki, a praktyki dla
praktyki — jest tylko nauka poparta praktykg i od-
wrotnie: praktyka poparta nauka. Dlatego tez ksigzki
radzieckie na ogét wszystkie noszag znamie — dla na-
uki i praktyki.

W wyniku pracy opartej na powyzszych przestan-

Maszyny hutnicze

Gospodarka ZSRR odziedziczyta po caracie staby
przemyst metalurgiczny o wydajnosci rocznej zaledwie
ok. 4 mil. t suréwki wielkopiecowej i tylez stali. Po-
ziom techniczny zaktadéw byt na og6t niski, a ich wy-
posazenie — zagraniczne.

Konieczno$¢ stworzenia bazy surowcowej dla po-
teznego przemystu metalowego powotata do zycia za-
ktady metalurgiczne na obszarach Uralu i Ukrainy,
jak np. Kuzniecki, Zapdrozstal i inne. Ogromne roz-
miary tych zaktaddéw i ich petna mechanizacja pozwo-
lity na uzyskanie olbrzymiej wydajnosci. Co do roz
miaréw wielkich piecow ZSRR przoduje dzi§ Swiatu.
W roku 1929 zbudowano catkowicie zmechanizowany
piec o pojemnosci 842 m3, a juz w roku 1935 uru-
chomiono piec o pojemnosci 1.300 m3i wydajnosci do-
bowej 1.500 —m1.700 t suréwki. Dobre wyposazenie
kontrolno — pomiarowe i mechanizacja obstugi usu-
nety ciezkg prace fizyczng obstugi i podniosty higiene
i bezpieczenstwo pracy, a takze zmniejszyty ilo$¢ ro-
botnikéw zatrudnionych przy wielkich piecach. O ile
w r. 1913 na 58 wielkich piecow Rosji potudniowej
o tacznej produkcji rocznie 3,1 miliona ton suréwki
przypadato 10.600 robotnikéw (Srednio 183 na 1 piec
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Zgodnie z uchwalg CK WKP(b) ,ksigzka i cza-
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kach Zwigzek Radziecki jest krajem przodujacym
w dziedzinie wydawniczej, bijac pod wzgledem za-
rowno ilosci tytutdw, wysokosci naktadéw, poziomu
opracowan i cen inne Kkraje i w ten sposéb jest pan-
stwem, ktére poprzez wiasne wydawnictwa techniczne
wnosi bezinteresownie do skarbnicy kultury ogélno-
ludzkiej ogromny wkiad, bedacy dzwignig postepu
i oredownikiem pokoju.

A u nas, gdy po wieloletniej okupacji hitlerowskiej
zdezorganizowany zostat catkowicie, moéwigc nawia-
sem —mnigdy nieuporzgdkowany rynek wydawniczy,
gdy do tej pory odczuwamy ogromny gtdd ksigzki
technicznej, zarébwno odnosnie réznorodnosci tema-
téw, jak i poziomu opracowania, ksigzka radziecka,
ktéra dociera do nas, jest wysoko ceniona. Znajduje
sie prawie w kazdej bibliotece fabrycznej, u kazdego
niemal technika czy inzyniera. tagodzi ona do pewne-
go stopnia panujacy u nas gtdd ksigzki, jest dzietem,
ktére sie szanuje, czyta, dyskutuje i przektada.

Podobnie dzieje sie z czasopismami technicznymi m—
sg one chetnie czytane przez polskich technikéw,
a szereg artykutéw tlumaczy sie i zamieszcza w na-
szych czasopismach.

W tym stanie rzeczy jest wielce pozadane, aby po-
wazne dzieta techniczne radzieckie zostaty jak naj-
$pieszniej i jaknajstaranniej przettumaczone na jezyk
polski. Wypeinig one luke w naszym pismiennictwie
technicznym, oraz stang sie bodzcem i materiatem dla
naszych oryginalnych opracowan.

Wykuwajagc nowe formy ustrojowe naszej pan-
stwowosci i organizujgc odpowiednie dla tych form
instytucje i urzedy, powinniSmy porzadkujac wazna
dziedzine spraw wydawniczych czerpa¢ stale z przebo-
gatych doswiadczen Zwigzku Radzieckiego.

Dane o strukturze organizacyjnej wydawnictw w
ZSRR oraz dane liczbowe zaczerpniete zostaty z bro-

szury ,,Prasa i ksigzka w Zwigzku Radzieckiml, Spot-
dzielnia Wydawnicza ,Wspoétpraca“, Warszawa 1949.

i gornicze w ZSRR

i 3,4 na 1000 t suréwki), to w 1945 r. dwa nowe kom-
binaty: Magnitogorski i Kuzniecki, majgce 10 zme-
chanizowanych wielkich piecow wytopity 4 miliony
ton surdéwki, zatrudniajgc 1.300 robotnikéw, tzn. 130
na jeden piec i 0,3 na 1.000 t suréwki.

Odbudowany piec hutniczy Makiejewskich Zaktadow
Metalurgicznych.
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Transport ptynnej stali w Nowo-Tagielskich Zaktadach
Metalurgicznych.

Jesli uwzgledni¢ skrécenie dnia roboczego w sto-
sunku do r. 1913, to okaze sie, ze wydajnos¢ wzrosta
co najmniej 10 krotnie, z czego 6— 7 krotnie dzigki
mechanizacji.

W budowie maszyn dla przemystu hutniczego ZSRR
szybko uwolnit sie od importu. Budowa dwu wieiki di
zaktadéw budowy maszyn ciezkich: Uralskiego i No-
wo-Kramatorskiego utorowaty na tym polu droge
ZSRR do samodzielnosci. Zaktady te nie majg sobie
rownych w Europie, tak co do mozliwosci wytwor-
czych, jak i co do kwalifikacji kadry, zdolnej projek-
towac¢ i budowaé¢ najbardziej ztozone urzadzenia. Wy-
starczy nadmieni¢, ze w roku 1946 Zaklady Nowo-
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Kramatorskie, ledwo dZwignigte ze zniszczei wojen-
nych, odlaty toze walcarki o ciezarze 80 t, odkuly
stojan pradnicy do turbiny wodnej ,,Francisa“ z od-
lewu o ciezarze 230 t, oraz odlaty wirnik o Srednicy
6300 mm, wysokosci 3.000 mm i ciezarze 110 t.
Wzrosta réwniez pojemnos$¢ i wydajnos¢ piecow
martenowskich (typy o pojemnosci 75, 125, 183 i 360
ton). Wydajno$¢ roczna nowych piecow doszia do
150 tys. t, a szybko$¢ wytopu do 20 t/godz. Wydajnos¢
walcarek przekroczyta o 40—50% wskazniki USA.

W dziedzinie wyposazenia
wiele zawdziecza rzgdom carskim. W r. 1921/22 w
Donbasie wentylacje posiadato tylko 150 szybéw,
z czego 27% o napedzie parowym, za$ z 1149 mato
wydajnych pomp odwadniajgcych naped elektryczny
miato tylko 30%. Cato$¢ wyposazenia pochodzita z im-
portu. Na 242 urzadzenia wyciggowe o tgcznej mocy
32.650 KM (tj. $rednio po 135 KM) tylko 15% miato
naped elektryczny, reszta za$ parowy. Szyby dostar-
czaly po ok. 80— 160 tys. t wegla rocznie, gtebokosé
nie przekraczata 250 — 300 m, a nos$no$¢ wind —
1,5 =— 2 t. Srodkami transportowymi byly woézki o ma-
tej pojemnosci. Praca w kopalni gcznie z transportem
byta poza wierceniem otworéw m— reczna.

Obecnie praca w gérnictwie ZSRR zostata w 95%
zmechanizowana, a cato$¢ gospodarki gérniczej —
zeleklryfikowana.

Szeroko stosowane dotychczas i stanowigce ogromny
postep wrebowki, stopniowo ustepujg miejsca radziec-
kiemu wynalazkowi —- gérniczemu kombajnowi, ktory
podcina pokifad, wytamuje zerh wegiel i taduje go na
przenosnik, ktéry z kolei przerzuca wegiel do wago-
nikéw, ciggnietych przez woézki akumulatorowe. Nowe
potezne urzadzenia wyciggowe usprawnity transport
wegla czy rudy na powierzchnie.

Radzieckie dazenie do zmechanizowania ciezkich
i zmudnych prac, zmierzajgce do oszczedzenia sit lu-
dzkich i podniesienia wydajnosci pracy, a wiec i sto-
py zyciowej, $wieci tu pelne sukcesy.

kopalh ZSRR tez nie

Przemyst obrgbiarkowy w ZSRR

Sposréd tych gatezi przemystu, ktére odegraty de-
cydujaca role w powstaniu i rozwoju nowoczesnej
gospodarki ZSRR, jedna 2z najwazniejszych byta
wytworczosé obrabiarek. Bez obrabiarek bowiem, ,,ma-
szyn, ktore wytwarzajg maszyny“, nie do pomyslenia
bytby plan uprzemystowienia Zwigzku Radzieckiego.
Juz wytyczne pierwszego planu piecioletniego ZSRR
mowity, ze rozwo6j i sukcesy catego przemystu budo-
wy maszyn zalezg od stworzenia produkcji obrabiarek
w odpowiedniej ilosci. Takie postawienie tego zagad-
nienia spowodowalo, ze jednym z najbardziej imponu-
jaco rozwijajagcych sie przemystow Zwigzku Radziec-
kiego byt wiasnie przemyst obrabiarkowy.

Przemyst obrabiarkowy w Rosji carskiej prawie nie
istniat. Zaklady takie, jak ,Bracia Bromley* w Mo-
skwie, ,,Felzer* w Rydze, ,,Feniks“ w Petersburgu itd..
produkowaty wprawdzie obrabiarki, lecz nastawione
byty na produkcje réznych wytworéw. Cata ta pro-
dukcja pokrywata tylko 15% zapotrzebowania krajo-
wego. Bezposrednio po Rewolucji, stan przemystu
obrabiarkowego przedstawiat sie jeszcze gorzej; czesé

fabryk znalazta si¢ poza granicami ZSRR, a inne,
ewakuowane w czasie wojny, nie podjety normalnej
produkcji.

Tokarka rewolwerowa typ 1M36 produkcji radzieckiej
(wznios ktéw 210 mm, moc 7,8 kW, ciezar 7200 kG).
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Frezarka uniwersalna typ 6820 pro-

dukcji  radzieckiej (wymiary  stotu
1350 X 300 mm, -moc 5,8 KW, ciezar
3.400 kG).

Juz na poczatku pierwszego planu 5-cioletniego pro-
dukcja obrabiarek przewyzszyta wprawdzie poziom
przedwojenny, ale byta jeszcze zupetnie niewystarcza-
jaca, tak co do ilosci, jak i co do réznorodnosci ty-
pow. Po zakonczeniu tego okresu sytuacja zmienita
sie w sposéb zasadniczy: produkcja obrabiarek wzro-
sta prawie dziesieciokrotnie i wzrasta dalej w okre-
sach dalszych planéw, a wytwarzane w Zwigzku Ra-
dzieckim obrabiarki nalezg dzi§ do najnowoczesniej-
szych w Swiecie.

Podczas gdy do niedawna obrabiarki specjalne i ze-
spotowe (agregatowe) byty uzywane na og6t tylko
w takich przemystach, jak samochodowy, lotniczy itp.,
to w latach ostatnich w ZSRR zastosowano je w szero-
kim zakresie réwniez i w innych przemystach, nie
wyltaczajgc zakladéw budowy maszyn rolniczych, gor-
niczych, parowozéw itp.

Frezarka do kot zebatych typ 532 pro-
dukcji radzieckiej (najw. modut 8 mm,
moc 35 kW, ciezar 2500 kG).
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Wiekszo$¢ produkowanych obecnie w ZSRR obra-
biarek specjalnych to automaty i poétautomaty, gdzie
po ustawieniu maszyny przez ustawiacza do obowiagz-
kéw obstugujacego nalezy jedynie zaktadanie i zdej-
mowanie obrabianych czeSci; reszta czynnosci wyko-
nywana jest automatycznie. Tak wiec np. dla zakia-
déw wytwarzajagcych wagony kolejowe i parowozy
zbudowano specjalne obrabiarki zespotowe dla wier-
cenia czesci sprzegéw. Kazda z tych maszyn zastepu-
je 10— 12 obrabiarek uniwersalnych. Do obrébki wa-
téw korbowych silnikébw samochodowych zbudowano
frezarke czterowrzecionowg, obrabiajgcg odrazu 12
ptaszczyzn, o wydajnosci 6 krotnie wigkszej od stoso-
wanych przed tym frezarek jednowrzecionowych. Fre-
zarka skonstruowana specjalnie do obrébki S$limakéw
globoidalnych mechanizmu kierowniczego samochodu
wykonuje $Slimak w ciggu 1 minuty. Przykiadoéw tego
rodzaju moznaby przytoczyé bardzo wiele. Wysoko-
wydajne maszyny specjalne obejmujg szeroki wach-
larz zastosowan od obrobki rolek do tozysk tocznych

Strugarka podiuzna typ 724 produkcji radzieckiej
(wymiary stotu 1300 X 4000 mm, moc 80 kW, ciezar
28000 kG).

az do osi wagonowych i parowozowych, czy ram paro-
WOozOW.

Dla zmniejszenia pracy konstruktorskiej i przys$pie-
szenia, oraz potanienia produkcji, stosuje sie szeroko
zasade budowania obrabiarek specjalnych ze standa-
ryzowanych elementéw (obrabiarki zespotowe), jak
gtowice, sanie, mechanizmy napedéw i posuwolw, usta-
wianych w réznych ukfadach i potozeniach itd. Obra-
biarki te sa z reguly wielonarzedziowe, tj. pracujg
szeregiem nozy, wiertet czy frezOw, obrabiajgc jedno-
cze$nie kilka powierzchni.

Miarg wydajnosci obrabiarek zespotowych budo-
wanych w ZSRR moze by¢ nastgpujacy przykiad:
150 zespotowych (agregatowych) obrabiarek, wyko-
nanych w pewnym okresie przez jedng z fabryk za-
stagpito 1348 obrabiarek uniwersalnych.

Jednym z najwiekszych osiggnie¢ techniki radziec-
kiej w dziedzinie obrabiarek sg automatyczne linie
obrabiarkowe. Jest to zesp6t obrabiarek specjalnych,
budowanych z reguty jako zespotowe (agregatowe)
ustawionych wzdtluz samoczynnego specjalnego prze-
nos$nika. Zadanie obstugi sprowadza sie do zaktadania
przedmiotu obrabianego na poczatku linii i zdejmo-
wania gotowego na koricu. Od obrabiarki do obra-
biarki posuwa sig on automatycznie. Przedmiot usta-
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wiany jest we wiasciwym potozeniu i zamocowywany
automatycznie. Samoczynnie uruchamiane sa i zatrzy-
mywane obrabiarki linii. Urzgdzenia sterujgce takiej
linii obejmuja kilometry przewoddéw elektrycznych,
dziesigtki wytacznikéw, szereg skomplikowanych urza-
dzen hydraulicznych i wiele innych ztozonych elemen-
tow. W razie jakiegokolwiek uszkodzenia linia zostaje
automatycznie zatrzymana, a urzadzenia sygnalizacyj-
no wskazujg obstugujgcemu miejsce i rodzaj uszko-
dzenia.

Jako przyktad mozna przytoczy¢, ze jedna z takich
linii, wykonanych przez radziecki przemyst obrabiar-
kowy, sktadajaca sie z 16 obrabiarek zespotowych,
posiada 224 wrzecion, wyposazonych 504 narzedzia-
mi. Obrabia ona bardzo skomplikowane czesci samo-
chodowe, posiadajace m.in. 91 otwordw, ktére muszg
by¢ przy przejSciu czesci przez linie, wywiercone, po-
giebione i nagwintowane. Linia wypuszcza jedng czes¢
co 2 minuty.

Oprocz opisanych uprzednio specjalnych obrabiarek,
przeznaczonych do produkcji masowej i wielkoseryj-
nej, Zwigzek Radziecki z powodzeniem rozwigzuje
rébwniez zadanie wytwarzania obrabiarek bardziej
uniwersalnych, ktére sg tatwe do ustawienia, lecz je-
dnocze$nie wykazujg wysoka wydajno$¢ i sa w znacz-
nym stopniu zautomatyzowane.

Przyktadem takich obrabiarek moze by¢ np. szescio-
wrzecionowy bezkrzywkowy  automat tokarski typ
1266 o sterowaniu elektrohydraulicznym, odznaczaja-
cy sie niezwykle krétkim czasem potrzebnym na usta-
wienie (rzedu 3—5 minut). Tak krétki czas ustawia-
nia oraz brak krzywek pozwala na stosowanie tego
automatu roéwniez przy produkcji seryjnej. Szlifierka
do watkéw typ 316E, o automatycznym cyklu pracy
i inne podobne maszyny, pozwalajg na coraz dalej
idgce wprowadzenie do produkcji  seryjnej metod
stosowanych dotad tylko w produkcji masowej, co po-
woduje znaczne usprawnienie i potanienie procesow
produkcyjnych.

Szereg ostatnio zbudowanych w Zwigzku Radziec-
kim typow obrabiarek, odznacza si¢ zastosowaniem
najnowoczesniejszych urzadzen i elementéw, jak: ste-
rowanie elektronowo-jonowe, pozwalajgce przy uzyciu
uktadéw lamp elektronowych uzyskiwaé bezstopniowa
regulacje obrotéw i posuwoéw, zunifikowane, standar-

Szlifierka do watéw korbowych typ 3420 produkcji ra-
dzieckiej (wznios kiow 215 mm, moc 7 kW, ciezar
4200 kG).
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Frezarka specjalna do jednoczesnego wykonywania
siedmiu operacji skonstruowana przez Zaktady Koto-
mienskie.

towe napedy i urzadzenia sterujace hydrauliczne,
urzgdzenia do kopiowania hydraulicznego, pozwalajg-
ce na wykonywanie przedmiotéw dowolnego ksztattu
za pomocg frezowania i toczenia, nie tylko przy uzy-
ciu wzornikéw, ale i z przedmiotu wzorcowego lub
modelu drewnianego czy gipsowego itp.

Powszechnie stosowana i daleko posunieta normali-
zacja i unifikacja czesci i zespotdw obrabiarek pozwa-
la konstruktorom radzieckim na znaczne zmniejszenie
czasu potrzebnego na opracowywanie réznych maszyn
specjalnych, przy jednoczesnym utatwieniu i uprosz-
czeniu ich wykonywania.

Przemyst obrabiarkowy w Zwigzku Radzieckim
nie tylko dostarcza wysokowydajnych obrabiarek in-
nym gateziom przemystu, ale i sam jest jednym z pio-
nierow nowych metod pracy.

Z fabryk obrabiarkowych ZSRR wyszli tacy robot-
nicy — racjonalizatorzy jak tokarze: Bortkiewicz,
Markéw, Ugolnikow, Bykéw, frezerzy: Gierasimowicz,
Makiejew i inni. Inicjujgc nowy ruch obrébki szybko-
sciowej, dochodzac w wyniku dtugich i zmudnych
prob i wielu doswiadczen nad najlepszym ksztattem
ostrzy do zdumiewajgcej szybkosci skrawania (600—e
700 m/min przy obrobce stali), racjonalizatorzy ci
wcielili w zycie stowa Stalina: ,,Nowe drogi nauki
i techniki, wytyczane bywajg niekiedy nie przez zna-
nych uczonych, a przez nieznanych ogoétowi prostych
ludzi, nowatoréw...

Wyniki pracy tych nowatorow zrewolucjonizowaty
teorie skrawania. Za ich przyktadem poszli inni. Tak
na przyktad w fabryce ,Krasny Proletaryj“ w ciagu
kilku miesiecy od wprowadzenia przez nowatoréw no-
wych metod skrawania wydajno$¢ pracy calego war-
sztatu wzrosta o okoto 50%.

Szybkosciowe metody obrobki sg tylko jednym
z fragmentow postepu techniki w ZSRR. Obok sze-
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roko prowadzonych doswiadczern nad takimi metoda-
mi jak np. obrébka elektroiskrowa, mogaca zmieni¢
zupetnie nasze dzisiejsze poglady na obrobke, stoso-
wane sa na wielkg skale takie procesy technologiczne,

Technika obrobki

Obrébka cieplna, majgca na celu zmiane witasnosci
stopow metalowych, znajduje swe oparcie teoretyczne
w nauce zwanej metaloznawstwem. Rozw6j techniki
obrébki cieplnej i postawienie jej na nalezytym pozio-
mie staty sie mozliwe dzieki postepom metaloznawstwa.

Wkiad uczonych i badaczy rosyjskich w tej dziedzi-
nie jest bardzo znaczny. Juz w 1831 roku inz. P. Ano-
sow pierwszy zastosowat do badann metaloznawczych
mikroskop, ten nieodzowny dzi$ element wyposazenia
laboratoriéow metaloznawczych. Wyprzedzit on o prze-
szto lat 30 znanego uczonego angielskiego Sorbi, ktéry
dopiero w 1863 roku rozpoczat mikroskopowe bada-
nia stali.

Inny metalurg rosyjski D. Czernow, stusznie zwany
ojcem metaloznawstwa, odkryt istnienie t.zw. punktéw
przetomowych w stali, tworzac tym samym podstawy
teoretyczne obrébki cieplnej. W 20 lat p6zniej uczony

francuski Ostnond rozpoczat badania labaratoryjne
punktéw przelomowych, opierajagc si¢ na pracach
Czernowa.

Wspoétpracownik Czernowa Rzeszotarski, Polak z po-
chodzenia, zaktada w 1893 roku pierwsze w Rosji
"aboratorium metaloznawcze, wydaje w trzy lata poz-
niej podrecznik metalografii.

Tak wiec, pomimo zacofania wszelkiej mysli twér-
czej, panujacego w Rosji za czaséw carskich, uczeni
rosyjscy mogli poszczyci¢ sie wielkimi sukcesami. Lecz
dopiero od czaséw Wielkiej Rewolucji Pazdzierniko-
wej nauka radziecka poczyna szybko kroczy¢ naprzod.
Bajkow, Kumakdéw, Boczwar, Steinberg, a z mtodszych
Minkiewicz, Pawidezow i wielu innych stawiajg
w krétkim czasie wiedze metaloznawcza w Zwiazku
Radzieckim na wysokim poziomie.

Wyzwolenie sit tworczych narodu przez Rewolucje,
jasne i zdecydowane dazenie rzadu Radzieckiego do
szybkiego uprzemystowienia kraju, ktéry rozumiejac
i doceniajgc znaczenie nauki nie szczedzi $rodkéw na
badania naukowe i stwarza odpowiednie warunki pra-
cy dla uczonych, jak réwniez ogromna dynamika na-
rodow ZSRR —to gtéwne przyczyny niespotykanego
dotad w historii tempa rozwoju wiedzy technicznej,
a wraz z nig rowniez i metaloznawstwa.

Plan, ktory wytkneli sobie metaloznawcy radzieccy
opiera sie na nastepujacych wytycznych:

Szerokie zastosowanie zdobyczy metaloznawstwa w
przemysle przez Scista wspotprace naukowcoéw z prak-
tykami.

Zwigkszenie produkcji, obnizenie kosztéw wytwa-
rzania oraz state polepszanie jakos$ci wyrobow przez
usprawnienie i przy$pieszenie procesow technologi-
cznych.

Polepszenie warunkéw pracy robotnikéw droga dale-
ko posunietej mechanizacji proceséw wytworczych,
umozliwiajacej zmniejszenie wysitku fizycznego i zwie-
kszenie bezpieczenistwa pracy.

*
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jak nacinanie gwintéw nozami wirujagcymi, co specjal-
nie przy gwintach trapezowych pozwala na skrécenie
czasu obrdbki okoto 5-krotnie w stosunku do frezowa-
nia, frezowanie przy ujemnych katach natarcia itd.

cieplnej w ZSRR

Omoéwienie wszystkich osiggnie¢ metaloznawstwa
w Zwiazku Radzieckim wykracza poza ramy artykutu,
ograniczymy sie wiec do wymienienia najdonioSlej-
szych prac z dziedziny obrébki cieplne;.

a) Przys$Spieszone azotowanie

Azotowanie stali polega na nasyceniu powierzchni
przedmiotéw stalowych azotem, w celu otrzymania
bardzo twardej i niescieralnej warstwy powierzchnio-
wej, nie wymagajacej hartowania. Azotowanie stosuje
sie do utwardzania tulei cylindrowych silnikéw samo-
chodowych i lotniczych, watéw korbowych, zawo-
row, kot zebatych itd. Proces ten odbywa sie normal-
nie w specjalnych piecach w temperaturze ok. 500°
w atmosferze amoniaku, ktéry rozktadajgc sie wydzie-
la azot. Czas trwania procesu wynosi zazwyczaj 50 —
100 godzin, co jest jego gtéwnag wada.

Uczeni radzieccy zastosowali ogrzewanie poczatko-
we do 500° w ciggu 10 — 12 godzin z nastepnym
podniesieniem temperatury do 600° i obnizeniem przy
konncu do 500°. Ten spos6b ogrzewania pozwolit na
zmniejszenie czasu azotowania o 50°/0 przy tej samej
grubosci i jakosci warstwy (Kontorowicz, 1935).

Inna metoda przyspieszonego azotowania (Czerniak,
1937) polega na wyzyskaniu katalitycznego dziatania
niektérych metali.

Umieszczenie w komorze pieca wiorkow miedzi, gli-
nu lub stali naazotowanej wraz z przedmiotami podle-
gajacymi azotowaniu przys$piesza przebieg procesu.

b) Azotowanie przeciwkorozyjne

Uczeni radzieccy opracowali ciekawg odmiane azo-
towania, tzw. azotowanie przeciwkorozyjne. Chroni
ono powierzchnie stali przed rdzewieniem.

Proces moze przebiega¢ w szerokim zakresie tempe-
ratur od 500° do 850° i moze by¢ stosowany zaréwno
do stali niskoweglowych i zeliwa bez hartowania,
jak i do stali wysokoweglowych i stopowych w potgcze-
niu z hartowaniem. Czas trwania procesu: od 10 minut
do 3 godzin, w zaleznosci od temperatury i rodzaju
stali; grubo$¢ warstwy — $rednio 0,02 0,04 mm.

Ptomieniowe hartowanie prowadnic tokarek.
(Zwigzek Radziecki).
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c) Naweglanie w gazach

Naweglanie w gazach polega na nasyceniu weglem
powierzchni przedmiotéw stalowych w celu otrzymania
warstwy, ktdéra po nastepnym hartowaniu staje sie
twarda i odporna na S$cieranie, gdy rdzen przedmiotu
pozostaje nadal miekki i ciggliwy. Proces przebiega
w temperaturze ok. 900° w atmosferze gazu zawiera-
jacego wegiel. Naweglanie w gazach zastepuje bardziej
ktopotliwe, dituzsze i drozsze naweglanie w proszkach.

Uczeni radzieccy Assonow i Minkiewicz wprowa-
dzili szereg udoskonalen do tego procesu, ktéry obe-
cnie w fabrykach Zwigzku Radzieckiego prawie zupet-
nie wypart starg metode naweglania w proszkach.
Dotyczy to zwilaszcza fabryk samochodéw, ciggnikow
i innych wyrobow masowych. Oszczedno$¢ na czasie
wynosi okoto 35%, a koszt procesu obniza sie o ok.
50%.

Urzadzenie do hartowania indukcyjnego z ge-
neratorem lampowym typu £60. (Zwigzek Ra-
dziecki).

d Cjanowanie

Wynalezienie metody umozliwiajgcej otrzymanie
warstwy utwardzonej, tgczgcej zalety warstwy azoto-
wanej z zaletami warstwy naweglonej, oddawna byto
przedmiotem zainteresowan uczonych.

Uczeni radzieccy W. Berchini i takitin juz w roku
1937 czynili préby azotowania w gazie, zawierajgcym
czynnik naweglajacy. W wyniku dalszych prac, prowa-
dzonych przez profesorow Minkiewicza, Iljinskiego
i innych —mproces ten, nazwany cjanowaniem gazo-
wym, zostat catkowicie opanowany i wprowadzony do
przemystu.

W zaleznosci od temperatury procesu cjanowanie ga-
zowe stosuje sie do narzedzi ze stali szybkotngcej w ce-
lu polepszenia ich wiasnosci (cjanowanie w niskich
temperaturach ok. 500° nie wymagajgce hartowania),
lub do utwardzania watkéw, kot zebatych, tulei itd
(cjanowanie w wysokich temperaturach ok. 850° w po-
fagczeniu z hartowaniem). W tym ostatnim przypadku
temperatury cjanowania i hartowania sa nizsze, niz przy
naweglaniu, totez i odksztalcenia sa znacznie mniejsze.
Czas cjanowania gazowego jest na ogoét nieco krétszy
od czasu naweglania gazowego i wynosi zwykle 3/~-5
godzin w zleznosci od zadanej grubosci warstwy.

e) Naweglanie elektrolityczne

Jedng z najnowszych zdobyczy techniki radzieckiej

gazowe
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jest elektrolityczne naweglanie stali. Do stopionej ka-
pieli ztozonej z weglanu baru i chlorku baru zanurza
sie stalowe przedmioty jako katode; za anode moze
stuzy¢ tygiel. Przy przepuszczaniu pradu elektrycznego
0 gestosci 20 — 40 A/dcm2 nastepuje bardzo energiczne
nasycanie weglem powierzchni przedmiotéw. Proces
przebiega w temperaturze 800 m—-950°.

Tego rodzaju naweglanie daje warstwe o0 wilasnos-
ciach podobnych do naweglonej w gazie lub proszku;
gtéwna zaletg naweglania elektrolitycznego jest nadzwy-
czajna szybkos$¢: w ciggu 10 minut otrzymuje sie taka
samg warstwe jak po 4 godzinnym naweglaniu w pro-
szku.

Proces ten powinien w przysztosci znalezé szerokie
rozpowszechnienie.

f) Hartowanie i
termiczne.

Hartowanie i wyzarzanie izotermiczne opiera sie na
teorii przemian przechtodzonego austenitu. Jeszcze
w 1885 roku Czernow stwierdzit, ze stal daje sie zahar-
towac nie tylko w zimnej wodzie lub oleju, lecz i w ole-
ju ogrzanym do 200°. Odkrycie to pod6éwczas nie uzy-
skato wiasciwe] oceny, dopiero znacznie pézniej prace
Beina i Davenporta potwierdzity stusznos$¢ spostrzeze-
nia. Uczeni radzieccy na czele ze Steinbergiem znacznie
rozszerzyli i pogtebili osiagniecia na tym polu.

Hartowanie izotermiczne polega na szybkim chito-
dzeniu stali, ogrzanej do wiasciwej temperatury harto-
wania, do pewnej temperatury posredniej (najczesciej
200 m— 250°) w kapieli ze stopionej soli lub metalu,
utrzymanie w tej temperaturze przez czas dostateczny
dla dokonania si¢ przemiany przechtodzonego austeni-
tu na ten lub inny skladnik twardy, z nastepnym chto-
dzeniem na powietrzu- W ten spos6b otrzymuje sie
utwardzenie stali z pominieciem przemiany marten-
zytycznej, ktéra wywotuje duze naprezenia i pocigga
za sobg niebezpieczenistwo peknie¢ i odksztatcen. Me-
toda ta umozliwia hartowanie przedmiotéw cienko-
sciennych o najbardziej ztozonych ksztattach i wyko-
nanych z bardzo kruchej stali, jak np. pierscienie do
tozysk tocznych, narzedzia tnace itd., bez obawy o pe-
knigcia i skrzywienia.

wyzarzanie iz

Maszyna do hartowania watéw korbowych konstrukcji
prof. Wologdina i in. (ZSRR).
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Wyzarzanie izotermiczne przebiega w podobny spo-
s6b z tg réznicg, ze temperatura posrednia jest wyz-
sza. Wyzarzanie izotermiczne stosuje sie do stali sto-
powych, wymagajgcych dlugiego czasu wyzarzania
i ma na celu skrécenie (nawet trzykrotne w stosunku
do zwyklego wyzarzania) czasu trwania tego procesu.

Opracowanie metody wyzarzania izotermicznego jest
zastuga uczonych radzieckich. Stosowane jest ono z po-
wodzeniem w wielu fabrykach Zwigzku Radzieckiego,

9) Hartowanie indukcyjne

Uczeni i technicy radzieccy doceniajagc znaczenie
tej metody obrébki cieplnej dla przemystu dokonali
szereg udoskonalenn w tej dziedzinie. Obecnie wszystkie
fabryki radzieckie produkujgce wyroby masowo sto-
sujg hartowanie indukcyjne. Gidwng zaletg tej ob-
rébki jest nadzwyczaj krotki czas trwania procesu, np.:
dla walu korbowego ciggnika stosowane dawniej na-
weglanie i hartowanie trwato 4 — 5 godzin; hartowa-
nie indukcyjne umozliwia uzyskanie zadanego wyniku
w ciggu kilku minut, a przy zastosowaniu urzadzen
opracowanych przez prof. Wologdina — w ciggu nie-
catej minuty. Pozwala to na wiaczenie urzadzenia do
hartowania w linie obrébkowa, przez co znacznie
skraca sie czas, potrzebny na wykonanie przedmiotu.
W rezultacie czas i koszty wytwarzania sg znacznie
mniejsze, niz przy hartowaniu zwyklym-

Ptomieniowe hartowanie watkow.
(Zwigzek Radziecki).

h) Hartowanie ko ntaktowe

Powierzchniowe hartowanie za pomocg pradu o nor-
malnej czestotliwosci zostato opracowane przez profe-
sora radzieckiego H. Gawellinga. Polega ono na ogrze-
waniu przedmiotu stalowego za pomocg pradu dopro-
wadzonego do przedmiotu przez rolke toczacag sie po
jego powierzchni. Ciepto wytwarza sie w miejscu sty-
ku rolki z przedmiotem, na skutek znacznego oporu
elektrycznego. Chtodzenie strumieniem wody nastepuje
natychmiast po przejsciu rolki. Metoda ta nie wymaga
skomplikowanych urzadzen, lecz ogrzewanie nie prze-
biega tak szybko, jak w metodzie indukcyjnej.

i) Obrobka cieplna w tempe-
raturze ponizej 0°.

Obrébka tego rodzaju polega na oziebianiu $wiezo
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zahartowanej stali do temperatury ok. 100° ponizej 0.
W wyniku nastepujgcego przy tym daleko posunietego
rozktadu austenitu, stal uzyskuje bardzo znaczng twar-
dos¢ i odpornos¢ na Scieranie.

Urzadzenie do hartowania powierzchnio-
wego watkéw z grzaniem kontaktowym
pradem o normalnej czestotliwosci.

Metode te stosuje sie do stali narzedziowych i nie-
ktorych konstrukcyjnych. Czas pracy narzedzi podda-
nych tej obrobce zwieksza sie 2 3 krotnie a niekiedy
i wiecej.

Ta metoda obrébki cieplnej, prawie nie stosowana
w Europie Zachodniej, budzi znaczne zainteresowanie
wsrdéd badaczy radzieckich i nalezy spodziewac sig, ze
dzieki ich dociekaniom zyska szerokie zastosowanie
praktyczne.

*

Praca hartownika jest ciezka i odpowiedzialna.
Wysoka temperatura, pyt, trujgce wyziewy moga przy
braku odpowiednich urzadzen sta¢ sie przyczyna wy-
padku. Totez technicy radzieccy w trosce o robotnika
jak réwniez z mys$la o polepszenie jakoSci i zwigkszenie
produkcji zwrdcili szczeg6lna uwage na mozliwosci
zmechanizowania proceséw obrébki cieplnej. Wiek-
szo$¢ omoéwionych proceséw znakomicie nadaje sie do
tego celu. Obecnie w Zwigzku Radzieckim istnieje sze-
reg wytwérni pracujacych za pomocag zmechanizowa-
nych lub zautomatyzowanych linii obrébkowych, obej-
mujacych roéwniez urzadzenia do obroébki cieplne;j.

Technicy i uczeni radzieccy wydali generalng bitwe
niebezpieczenstwom, zagrazajgcym zyciu i zdrowiu ro-
botnikéw, zatrudnionych przy obrébce cieplnej. Kaz-
de urzadzenie, kazdy proces technologiczny sg plano-
wane z myslag o usunieciu tego lub innego rodzaju
niebezpieczenstwa.

Opracowano szereg $ci$le przestrzeganych norm
i przepisow dotyczacych obstugi, rozmieszczenia urzg®
dzen, odziezy ochronnej, wymiaréw budynkéw, ich
wentylacji, oSwietlenia i ogrzewania. Specjalng piecza
otoczono robotnikéw pracujacych przy szczegoélnie
szkodliwych dla zdrowia procesach jak cjanowanie,
naweglanie, piaskowanie itd. Przepisy radzieckie, do-
tyczace pracy tej kategorii robotnikéw sg bezsprzecz-
nie najbardziej radykalnymi w S$wiecie — cechuje je
gteboko przemyslana i daleko posunieta troska o zycie
i zdrowie robotnika.
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Budowa statkéw i

W Rosji przedrewolucyjnej przemyst okretowy byt
w znacznym stopniu zalezny od zagranicy. Okrety
budowano czesto wg projektow zagranicznych inzy-
nieré6w, a mechanizmy napedowe, przede wszystkim
turbiny, niejednokrotnie byly importowane. Istnia-
to zaledwie kilka stoczni w Leningradzie, Nikota-
jewie i Tallinie, zaleznych finansowo od obcych, oraz
pare stoczni $rodladowych.  Wyposazenie wszystkich
stoczni byto do$¢ pierwotne , co w potaczeniu z niedo-
statecznym transportem wewngirznym prowadzito do
przerostu czaséw pomocniczych, a wiec do powolnoéei
i kosztownosci produkeji. Produkcja wlasna nawet nie
pokrywala calkowicie potrzeb marynarki wojennej.
Okrety handlowe i statki rzeczne byly w duzej ilosci
zakupywane z zagranicy.

W wyniku nastgpujacych po sobie planéw gospo-
darczych réwniez i przemyst okretowy poczynit znacz-
ne postepy. Zwigkszono kadry konstruktordw i instruk-
toréw, stare zaktady ulegly powigkszeniu i unowoczes-
nieniu. Obrabiarki specjalne zostaly zastosowane na-
wet w mniejszych zaktadach remontowych, zastosowa-
no nowoczesne sposoby obrdébki i taczenia elementéw
maszyn i kadtubéw statkéw. Powstato ok. 200 nowych
stoczni rzecznych, a niewielkie niegdy$s w Kijowie
i Sormowie rozrosly sie w ogromne wzorowe zaklady,
przodujace w dziedzinie konstrukcji, procesow techno-
logicznych i organizacji pracy. W stoczniach wykony-
wujacych statki rzeczne nitowanie catkowicie ustgpito

okretéw w ZSRR

spawaniu, za$ w stoczniach morskich ustgpuje mu stop-
niowo, ale ciagle. W zwiazku z tym i w oparciu o no-
we potezne wyposaZenia transportowe rozwija sie me-
toda prefabrykacji, polegajaca na wykonywaniu posz-
czegblnych sekeyj kadtuba pod dachem, a tylko osta-
leczny montaz kadtuba z poszczegélnych sekeyj doko-
nywany jest na pochylni, co znakomicie zwigksza jej
przelotnoéé.

W ostatnim 10-cio leciu przed Il-ga wojng éwiatowa
radzieckie stocznie morskie dostarczyty marynarce wo-
jennej ilosciowo ok. 3 razy, za$ tonazowo ok. 2,5 razy
wigcej okretéw niz w okresie 1904——1914.

Hloé¢ wybudowanych w okresie porewolucyjnym
jednostek rzecznych wyraza sig dziesiatkami tysiecy.
Budowane sa statki wszystkich typéw i wielkosci, od
barki poprzez holownik do luksusowego statku pasa-
zerskiego, od parowca kottowego do motorowcoéw éru-
bowych i réznego taboru technicznego.

Morska flota handlowa otrzymata obok wielkiej ilo-
sci trawleréw rybackich 1 statkéw wielorybniczych
takze wzorowe motorowce, okrety pasazerskie, towaro-
we przeznaczone do przewozu drobmicy, cysternowce,
statki-chtodnie i do przewozu wegla, rud, zboza i drze-
wa. A caly ten tabor otrzymal wszystkie mechanizmy,
urzadzenia i osprzet z fabryk i zakladéw poteznego
przemystu krajowego.

Tak wiec réwniez przemyst okretowy jest godnym
innych sprawdzianem' przemystowej potegi ZSRR.

Budowa maszyn rolniczych w ZSRR

Rosja przedrewolucyjna byla krajem soch i jeszcze
prymitywniejszych od nich tzw. ,kosul”, drewnia-
nych ptugéw i bron. Wg spisu przeprowadzonego w r.
1910 w gospodarstwach chtopskich byfo; soch iko-
sul 7,8 mil., plugéw drewnianych 2,2 mil.,, plugow
zelaznych 4,2 mil., bron drewnianych 17,7 mil. Takie
maszyny jak kosiarki, zniwiarki i inne maszyny ina-
rzedzia stuzgce do uprawy byly w bardzo niewielkiej
ilosci. Mtocka odbywala si¢ cepami, a czyszczenie ziar-
na przy pomocy szufli i wiatru. Przecietnie na jeden
hektar ziemi uprawnej wypadalo maszyn i narzedzi
rolniczych za 6 rubli ’

Mechanizacje uprawy zapoczatkowano wigc w ZSRR
dopiero po rewolucji, wychodzac z zalozenia, ze pod-
stawa rozwoju socjalistycznego gospodarstwa wiej-
skiego jest mechanizacja robot rolnych, state zaopa-
trywanie wsi w odpowiednie maszyny, konstruowanie
nowych i poprawianie typéw dotychczasowych, orga-
nizowanic warsztatéw naprawy, szkolenie obstugi. Pod
wzgledem mechanizacji rolnictwa Zw. Radziecki zaj-
muje obecnie pierwsze miejsce w Swiecie.

‘W majatkach pafstwowych — sowchozach — juz
przed najazdem hitlerowskim prawie wszystkie, a w
kotchozach — znaczna wigkszo$é robét byla zmecha-
nizowana. W r. 1940 ilo§¢ stacji maszynowych zosta-
ta zwiekszona 3-krotnie w stosunku do r. 1932 i osiag-
nela liczbe przeszto 7.000. Moc ciagnikéw przeznaczo-
nych do uprawy ziemi wzrosta w tym samym okresie
7.8 krotnie. Od roku 1930 do 1940 wyprodukowano
188 nowych typéw réznych maszyn i narzedzi rolni-

czych. Sposréd tych maszyn oméwimy w dalszym cia-
gu nicktére mniej znane w Polsce typy.

Fabryki w Czelabinsku, Omsku, Odesie, Rostowie
produkuja bardzo duzy asortyment plugéw, gltéwnie
ciggnikowych, cztero i1 pigcio-skibowych. Zaklady te
wytwarzajg réwniez kultywatory i opielacze dostoso-
wane do napedu ciagnikowego.

Siewniki

Duze znaczenie posiada produkcja siewnikéw, przy
czym obecnie w Zwigzku Radzieckim dominuje siew
rzedowy. Jako typowe siewniki stosuje sie:

T—7 siewnik ciagnikowy dia zbéz, 24 rzedowy
o rozstepie miedzy rzedami 15 cm, z aparatem wy-
siewnym typu ,,Housier, o rozstgpie két 394 cm,
férednicy kot 122 cm i pojemnoéei skrzynki 250 kg.

OT7—2 siewnik ciagnikowy dla zbéz i warzyw
rowniez z aparatem wysiewnym typu ,,Housier®, umo-
zliwiajacy regulacje pokrycia.

Specjalny siewnik £T—2 do Inu i innych roslin,
wymagajacych bardzo plytkiego pokrycia — 46 jze-
dowy, rozstep miedzy rzedami 7,5 cm, pojemnosé
skrzynki 260 kg. ‘ o

Siewnik do bawelny SSK — czterorzedowy.

Siewnik TS—4 dostosowany do siania burakéw, za-
opatrzony w urzadzenie zasypujace nawéz sztuczny.
Stewnik sklada si¢ z dwu sekcji po 6 rzedéw z od-
stgpami 44,5 albo 50 cm. Pojemno$é zbiornika zalez-
nie od rozstepu miedzy rzedami 152 lub 1761, pojem-
nosé zbiornika nawozowego odpowiednio 100 i 1161.
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Maszyna do sadzenia kartofli typ KC (Zwigzek
Radziecki).

Maszyny do sadzenia

‘Sadzeniarka do kartofli. Mechaniczne sadzenie kar:
tofli pozwala na 10 krotne zmniejszenie iloéci zatrud-
niénych pracownikéw, daje znacznie lepsze wyniki niz
sadzenie reczne, a poza tym pozwala na zmechanizo-
wanie pbéiniejszej uprawy 1 zbioru. Po wielu pré-
bach przyjeto w ZSRR typ sadzeniarki z aparatem
wyczerpujacym’ typu Ks, dwurzedowe do ciggu kon-
nego, ktére przy zastosowaniu ciagnika mozna taczyé
po dwie.

Zasadnicze elementy maszyny; talerzowe odkrywa-
czé bruzd i bebny sadzeniakowe sa umieszczone na
ramie, ktéra moze byé podnoszona i opuszczana. Sa-
dzeniarka pracuje w ten sposdb, ze talerze otwieraja
bruzdy zsypujac ziemie na jeden grzebien miedzy
bebnami. Odstep miedzy bebnami, ktore sa umieszczo-
ne na wspélnej osi, wynosi 70 cm. Na obwodzie beb-
na zamocowane sa ,kieszonki w iloéei 8 — 11. Kie-
szonka, w ksztalcie czworokatnej skrzynki jest wypo-
sazona w wyciskacz dotka i lyzke. W czasie obrotu
Iyzki zabierajg kartofle doprowadzone przez rynne ze
zbiornika. Przy dalszym obrocie kartofel stacza sie na
dno kieszonki, a nastgpnie (w dolnym potozeniu) wpa-
da do wygniecionego dotka. Talerzowe zakopywacze,
umieszczone na tyle sadzeniarki, zasypuja bruzdy.

Sadzeniarka rozsady warzyw. Dla zmechanizowania
sadzenia warzyw, czynnoéci pochlaniajacej szczegélnie
duzo pracy recznej, skonstruowano sadzeniarke typu
RPC—3, przeznaczona do sadzenia kapusty, pomido-
réw, tytoniu itp. Zasadniczymi elementami maszyny sa
dwa zespoly sadzeniowe. Zespét robi bruzdy, podaje
do bruzdy rozsade, podlewa woda, zasypuje bruzde,
wygniata ziemie dookota posadzonych roélin i obsy-
puje ziemia luZna.

Dwurzedowa kopaczka do kartofli (Zwigzek Radziecki).

Zbidr siana. Do zbioru siana w ZSRR sto-
suje si¢ przewaznie zespd! koszgco-grabigey ciggniety
przez ciagnik. Szerokoéé jednego pokosu wynosi 10 m.
Dla zestawienia siana w kopki, jak réwniez dla prze-
noszenia siana do miejsca ustawienia stogdéw stosuje
sie wloki konne i ciagnikowe. Do ustawiania stogdw
uzywa sig przewasnie specjalnych diwigéw o udiwigu
200 kG. Ich wydajnosé godzinowa wynosi do 6 ton.
Do prasowania siana stosuje si¢ specjalne prasy o wy-
dajnoéci 2 t/godz i 4 t/godz.

Obecnie opracowywane sa nowe typy urzadzen do
przewracania schngcego siana oraz kombajny, ktére
by zbieraly i prasowaly wyschnigte siano z pokosdw.

Maszyny zniwne W ZSRR produkowane
sa wszystkie normalnie uzywane typy Zniwiarek; mie-
dzy innymi typ IM—-5 o szerokoéci roboczej 152 cm,
wadze 435 kg i wydajnosci 0,6 hafgodz, oraz snopo-
wigzarka TB—1 dostosowana do napedu ciagnikiem,
o szerokosci roboczej 305 cm.

Maszyna do sadzenia rozsad (ZWiazek Radzieck’).

Mtocarnie Produkowane sg zaréwno mate
mtocarnie do napedu kieratowego (BR—32 o wydaj-
nosci 0,5 t/godz.), jak i duze (BDO—34; Mo 900
i Mo 1100, o mocy 10, 15 i 20 KM i wydajnosci
11,2, 1,5 i 2,0 t/godz., przeznaczone do mlécenia
pszenicy. Do koniczyny, Inu itd. stosowane sg mto-
carnie specjalne.

W Zwigzku Radzieckim zaznacza sie obecnie daze-
nie do 1gczenia maszyny zniwnej z mlocarnia, w t.zw.
kombajny. Kombajn oszczedza olbrzymie iloéci pracy
ludzkiej i energii zuzywanej poprzednio na koszenie,
wigzanie, ustawianie w kopki, zwozenie, stogowanie
i miocke. Mechanizmy kombajnu sa poruszane przez
specjalny silnik lub tez sa napedzane przez silnik ciag-
nika. Obecnie fabryki Zwigzku Radzieckiego produ-
kuja typy: MZM — 64, o szerokoSci roboczej aparatu
zniwnego 4,6 m do ciggnika o mocy 30 KM; ZM—
G,1 do ciagnika gasienicowego; SKAG—S5A z wlas-
nym silnikiem dostosowany do ciggniecia ciggnikiem

o mocy 30 KM.

. Wielka rozmaito$¢ kultur roélinnych spowodowata
konieczno$é wprowadzenia wielkiej ilosci specjalnych
maszyn dla ich zbioru, jak maszyn do zbioru karto-
fli, kopaczki do burakéw, do zbioru Inu, kuku-
rydzy, konopi, szeregu maszyn do walki ze szkodni-
kami i chorobami roslin, opylacze, opryskiwacze, itd.

Rozw6]j przemystu produkujacego maszyny i narze-
dzia rolnicze pozwolil na to, ze obecnie w rolnictwie
radzieckim nie chodzi juz o wprowadzenie maszyn do
uprawy roli, lecz o wprowadzenie maszyn jak najbar-
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Kosiarka ciggnikowa do zbioru siana typ HC—10

(Zwiazek Radziecki).

dziej wydajnych, dajacych najlepsze wyniki przy naj-
mniejszym wysitku. Jakie osiggnieto rezultaty $wiad-
czy to, ze w r. 1940 przy pomocy kombajnéw zebrano
zbiory z powierzchni 41,2 mil ha t.j. okoto 45°/0 calej
powierzchni zajetej pod uprawe zb6z. Jak wielkie sa
oszczednosci uzyskiwane przez zastosowanie w ZSRR
nowoczesnych maszyn rolniczych ilustrujg dane o ich
wydajnosci. Np. jeden kombajn moze zebra¢ i omié-
ci¢ ploriy z przeszto 2.500 ha, na co bez zastosowania
maszyn trzeba bytoby pracy okoto 3.300 ludzi.

Kosiarka do zb6z przy pracy (Zwigzek Radziecki).

Mechanizacja podniosta wydajnos¢ pracy, skrocita
okres robét polnych, wywarta wielki wplyw na pod-
niesienie wydajnosci z hektara. Przed rewolucjg $red-
ni zbiér z ha nie przekraczat 7 cetnaréw, obecnie wy-
nosi przecietnie 11 cetnarow.

W nowej pieciolatce rolnictwo radzieckie otrzyma
wielka ilos¢ nowoczesnych maszyn (325.000 ciggni-
kéw, 174.000 kombajnéw itd.).

Plan przewiduje jednak nie tylko podniesienie ilos-
ci dostarczonych maszyn i narzedzi, ale réwnocze$nie
przemyst otrzymatl zadanie konstruowania nowych,
bardziej doskonatych maszyn. Ma by¢ powiekszona
produkcja narzedzi przeznaczonych do napedu cigg-
nikami z udoskonalonymi mechanizmami podnoszenia
i kierowania. Bedg wytwarzane kombajny o wilasnym
napedzie i duzej zdolnosci manewrowania. Poszcze-
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go6lne typy maszyn zniwnych bedg dostosowane do
wymagan klimatycznych réznych rejonéw, tak aby
moéc dokona¢ zbioréw w pore i bez strat ziarna. Zo-
stang zmechanizowane prace przy stogowanlu stomy.
Przewiduje sie mechanizacje pracochtonnych robét przy
uprawach ros$lin przemystowych i warzyw, podjecie
produkcji kombajnéw dla zbioru burakéw cukrowych,
ktére by obcinaty liscie i zatadowywatly buraki na
samochody, produkcje konnych i ciggnikowych oprys-
kiwaczy, opylaczy itd. Prowadzi sie prace nad kon-
strukcjg szeregu nowych maszyn dla Inu, konopi i wa-
rzyw oraz nad udoskonaleniem sadzeniarek i kopaczek
do Kkartofli.

Kombajn przy pracy (Zwiazek Radziecki).

Usuniecie zacofania wsi, uwolnienie cztowieka ,od
ucigzliwej pracy fizycznej jest mozliwe tylko przy na-
lezytej mechanizacji rolnictwa. Konieczne .jest wiec
zapewnienie rolnictwu odpowiednich maszyn i narze-
dzi. Tymczasem nasz przemyst jest w tej dziedzinie
specjalnie zacofany. Dopiero od bardzo niedawna
przygotowuje sie on do podjecia produkcji nowoczes-
nych maszyn i sprzetu dla rolnictwa. Dlatego tez do-
Swiadczenia Zwigzku Radzieckiego sg dla nas specjal-
nie cenne i powinny by¢ jak najszerzej wykorzystane.

Kombajn ciggnikowy do zbioru zboza typ

(Zwiazek Radziecki).

C—40

Trojrzedowa kosiarka do siana (Zwigzek Radziecki).
Wiadomosci o postepach innych dziedzin przemystu metalowego w ZSRR

znajdzie Czytelnik w zeszycie 10—11/49

»Przegladu Mechanicznego“.
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NOWOCZESNE FREZY SKtADANE W SWIETLE

LITERATURY |

Cena narzedzia jest zalezna od kosztéw fabryka-
cyjnych i kosztéw materialu. Przy produkeji pojedyn-
czych sztuk koszty materialu sa tak nikle, ze w ogél-
nej kalkulacji nie odgrywaja powazniejszej roli. Po-
wigkszanie wielkoéci serii zmniejsza jednostkowe ko-
szty oprzyrzadowania i narzedzi specjalnych, ale
zmusza przy ustalaniu ceny produktu do uwzgledniania
‘w wigkszym stopniu kosztéw materiatu. Dalsze pod-
wyzszanie wielkosci serii lub przejécie na produkeje
masowa stwarza warunki, przy ktérych koszty ma-
teriatu wywieraja decydujacy wplyw na cene narze-
dzia. Dlatego wlaénie nalezy zwrécié przy masowej
lub wielkoseryjnej produkcji szczegélna uwage na
zmniejszenie kosztéw materiatow. )

506/49-R1
Rys. 1. Frez walcowy z wstawlanymi zebami

Po tej linii poseli radzieccy konstruktorzy narze-
dzi, wprowadzajac typy frezéw z wstawianymi zebami
ze stali szybkotngcej. Konstrukeje te obejmuja naste-
pujace rodzaje frezow: a) frezy walcowe, b) frezy wal-
cowe zespolowe (wysokosprawne), c) frezy walcowo-
czotowe, d) frezy trzystronne, e) frezy trzpieniowe,
ktdre to typy frezéw zostaly juz ujete radzieckimi
normamj pahstwowymi,

W zaleznoéci od sposobu zamocowywania zebéw
w korpusie rozrézniamy nastgpujace typy konstruk-
cyjne frezéw:

a) z zebami zamocowywanymi w jednoklinowych
gniazdach o rowkowaniach osiowych,

b) z zebami zamocowywanymi w dwuklinowych
gniazdach o rowkowaniach osiowych,

¢) z zehami zamocowywanymi w jednoklinowych
gniazdach o rowkowaniach promieniowych.

Zamocowywanie zghéw w jednoklinowych gniaz-
dach o rowkowaniach osiowych znajduje zastosowa-
nie w przypadku frezéw walcowych i walcowych zes-
potowych (rys. 1 i 2),

x>

Rys. 2, Frez walcowy zgspolowy z wstawianymi zebami

NORM RADZIECKICH

Rozpatrujgc korpus freza (rys. 3) dochodzimy do
wniosku, ze bez wzgledu na wielkoéé promieniowego
wysunigcia zeba, zab zamocowany nie wykazuje prze-
sunigé osiowych. Uzyskujemy to dzigki jednakowemu
pochyleniu dolegajgcych do siebie powierzchni gniaz-
da i zeba (kat pochylenia wynosi 5%).

.
i; 1 4@& A i"["
FE S
AN
506/23-R3 ?Z»f}—';

Rys. 3. XKorpus freza walcowego z wstawianymi zebami

Wielko$é promieniowego wysunigcia zgba réwna
sic w tym przypadku podziatce lub wielokrotnosci
podzialek rowkowania . '

Ze wzgledu na to, ze gniazda pod zeby w korpusie
frezowane sg po linii prostej skoénej do osi freza, a nie
po linii Srubowej, zmiennag jest gleboko$¢ gniazda.
Zmiany gtebokoéel gniazda na dlugosci korpusu freza
rosng razem ze wzrostem kata pochylenia linii gniaz-
da w stosunku do osi freza. Stad wynika, ze kat po-
chylenia linii gniazda w stosunku do osi freza jest
zwigzany z dlugoscia freza. I tak normalnie frezy wal-
cowe dopuszczajg maksymalny kat pochylenia linii
zehba A = 20°,

10°
5

A@

506/40-R4

Rys. 4. N6z freza walcowo-czolowego

W frezach wysokosprawnych zespofowych osiagamy
kat A = 45° przez prawie dwukrotne skrécenie dtu-
gosci freza w poréwnaniu do poprzednich.

W irezach walcowo-czotowych (rys. 4) zalezy nam
na tym, aby promieniowemu wysunigciu.zeba, towa-
rzyszylo wysuniecie osiowe na czole freza. Osiagamy
to przez zastosowanie gniazd i zebéw dwuklinewych
o katach 5° i 2°30° (rys. 5). ,

Przyjmujac oznaczenia wprowadzone na rysunka
dochodzimy do nastepujacych zaleznosci wysunigcia
promieniowego i osiowego zeba, w zaleznosci od po-
dziatki rowkowania ¢:
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Rozpatrujemy /\ ABC i BCD.

Przesuniecie promieniowe:
t, = . cos 2°3(".
Przesuniecie osiowe:

t, = (b—a). ctg 5°

a wiec

b — a =1t sin 2°(',

t sin 2°30’
t,— —————

tg 5°

(=4

Jest to warto$¢é przesunigcia w kierunku linii zgha,
warto§é przesunigcia w kierunku osi freza bedzie:

1, = f, cos A

Rys. 5. N6z freza walcowo-czotowego

Taki sam sposéb zamocowywania zgbéw znajduje
rowniez zastosowanie we frezach trzystronnych. O mo-
sliwoéci zastosowania tej konstrukcji decyduje jedy-
nie dtugoé¢ freza trzystronnego. Odmiang konstruk-
cyjna stanowi tylko naprzemian skosne wykonanie
gniazd w korpusie. W obu tych przypadkach kat po-
chylenia linii gniazd wynosi A = 10°

W frezach trzystronnych, szczegdlnie waskich, sto-

suje si¢ jednoklinowe gniazda o kacie 5° i o rowko-
waniach promieniowych (rys. 6). Gniazda sg na prze-
mian, skosne, o kacie pochylenia linii gniazda A =

506/29-26

Rys. 6. Frez trzystronny z wstawianymi zebemi

W tym przypadku przestawicnie zeba o podziatke -

rowkowania ¢ powoduje jedynie przesuniecie osiowe
polozenia zgba, nie zmieniajac jego potozenia promie-
niowego.’

-Warto$é wysuniecia f, wynosi:

f, = t cos A

We wstepie podkreslone juz zostaly znaczne oszczed-
noéci na materiatach narzedziowych, ktére uzyskano
przez zastosowanie opisanych konstrukeji frezéw. Na-
lezy teraz podkresli¢ dalsze: 1) przez moznoéé wysu-
wania zebéw z korpusu przedtuzamy okres zycia fre-
za (zwickszamy ilosé ostrzen); 2) korpus zasadniczo
nie ulega zuzyciu, moze byé wiec zawsze uzbrojony
w nowe zgby.

Do dodatnich cech kon-
strukcyjnych tych wszystkich
typéw zamocowan nalezy row-
niez dociskanie zeba do gniaz-
da w czasie pracy freza
(rys. 7).

Ujemna natomiast strong tych
frezéw stanowi zmiennoéé kata
natarcia na catej dtugosci
ostrza. WadQ te mozna czescio-
wo usunaé przez odpowiednie
ostrzenie, ale tylko w przypadku matej w1elkosc1 kata
pochylenia zgba.

Rys. 7. Rozktad
sit na zebie freza

W zaleinoéci od wymiaréw freza stosuje sig dwie
wielkosci podzialek rowkowania 7 = 1 mm i 1,5 mm,
dzigki czemu jest znacznie ograniczony asortyment
narzedzi, stuzacych do wykonywania rowkowan. Wy-

- konanie gniazd o rowkowaniach osiowych ma przebieg

nastgpujacy: wstepnie frezujemy trzystronnym frezem,
przeciggamy w celu uzyskania rowkowania jednego
boku gniazda i nastepnie powtérnie frezujemy dru-
gi bok pod katem 5° do poprzedniego jego polozenia.

W przypadku gniazd dwuklinowych, kgt pochylenia
2030° boku rowkowanego uzyskujemy przez przecig-
ganie.

5o

Rys. 8, Frez trzpieniowy z wstawianymi ze‘bami_»

Odmiennie przedstawia si¢ wykonywanie rowkowan
promieniowych. Rowkowanie promieniowe wykonuje-
my na dtutownicy, w zwigzku z czym oprécz przefre-
zowan koniecznych do obrobienia poprzednich gniazd,
musimy wykonaé wybieg na néz dilutowniczy. W tym
wypadku istnienie kompletnej wymiennodci ostrzy
nasuwa pewne zastrzezenia. Koszty fabrykacyjne sa
wéwezas oczywiscie znacznie wyzsze.

I'rezy trzpieniowe (rys. 8) posiadajg zeby zamo-
cowywane ‘w gniazdach jednoklinowych o kacie 5°
i o rowkowaniach osiowych. Pewna odmiang od po-
przednio oméwionych konstrukeji stanowi pochylenie
spodu gniazda i kierunku rowkowania pod katem 4°
w stosunku do osi narzedzia. Jest to konieczne w celu
osiagniecia przelotowoéci dla przeciggacza w czasie

ksztaltowania gniazda.
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TABLICA 1
Graniczne wymiary frezéw skladanych
oo ) . . diugosé czesci

-Rodzaj frezéw Srednica pracujgcej

: : mm mm
1 walcowe - 60 — 150 50 — 150
walcowe zespolowe 75 — 200 75 — 180
walcowo czolowe 75 — 225 34 — 41
trzystronne 75 — 225 12 — 40

itrzpieniowe 35 — 60 31

Tablica 1 podaje graniczne
nych rodzajow frezow.

wymiary poszczegdl-

Omoéwione rozwigzania konstrukcyjne nalezy uznaé
za wysoce korzystne 1 dajace duze mozliwosci zastoso-
wania réwniez w innych typach frezow wytwarza-
nych masowo.

Na podstawie

'GOST-—2569—44 ,,Frezy cylindryczeskije so wstawnymi

nozami‘,
GOST—1979—43 ,Frezy cylindryczeskije sbornyje so-
stawnyje®,
GOST—1092—45 ,Frezy lorcewyje nasadnyje“,
GOST—2637—44 ,Frezy torcewyje s koniczeskim hwo-
stom so wstawnymi nozami®,
GOST—1669—45 ,Frezy trechstronije so wstawnymi
nozami®, o
»Maszynostrojenie“ tom VII,
Siem’enczenko ,,Rezuszczyj instrumient®

opracowatl in2. A. Ankiewicz

NORMALIZACJA KORPUSOW UCHWYTOW
| PRZYRZADOW SPECJALNYCH W ZSRR

Znaczenie normalizacji w budowie uchwytéw i przy-
rzadéw- specjalnych!) bylo do niedawna, w przeci-
wiehstwie do innych s$rodkéw produkcji, nie docenia-
ne i normalizacja na tym odcinku nie zostala na ogot
daleko posunigta. '

Z trzech kolejnych etapéw normalizacji uchwytéw
i przyrzadéw, a mianowicie:

1) normalizacja drobnych czesci jak:
kretki, dociski, podkiadki itd.,

2) normalizacja korpuséw uchwytéw i przyrzadéw,

3) normalizacja kompletnych uchwytéw i przyrza-
dow,

w wigkszoéei krajéw zrealizowano zaledwie czgsé etapu
pierwszego, normalizujagc mniej lub wiecej drobnych
elementow przyrzadéw.

W’ przeclw1enstw1e do ogélnego - stanu rzeczy, w
ZSRR zakonczono juz etap drugi, a w wigkszych zakta-
dach przeinystowych prowadzone s prace, majace na
celu osiggnigcie etapu trzeciego w skali ogdlnopan-
stwowej.

Etap drugi zostat zamkmgty w roku b1ezegcym wy-
daniem zbioru norm korpuséw uchwytdéw i przyrzadéw.
Korpusy te, wykonywane z zeliwa, przewidziane sg ja-
ko potfabrykaty czesciowo obrobione.

$ruby, na-

Materiat zawarty w normach podzielié mozna na

trzy grupy:
‘1) plyty i Ksztattowniki

1 ‘przyrzgdéw,
2) korpusy, :
3) stupki i ‘wsporniki.
© 7 1. Plyty i ksztaltowniki

Cechq charakterystycznq nalezqcych do tej grupy
znormalizowanych -czesci uchwytéw i przyrzadow jest
moznosé .uzyskiwania zadanych ditugosci i szerckosci
korpuséw droga ucinania odpowiedniej czgsci z pétfa-
brykatu o wigkszych wymlarach
N ir)o grupy tej zaliczy¢ moina dwa rodzaje phyt
i, siedem’ dem rodzajow ksztattownikéw.

1) Zagadmeme to zostalo- szerzej omowione w arty-
kule pt. ,.Elementy znormalizowane w budowie spe-

cialnych uchwyiéw i przyrzadéw®, zamieszczonym
w ,Mechaniku* zeszyt 4—6/49.

na korpusy uchwytéw

a. Ptltyty

Znormalizowane sg plyty prostokqtne (rys. 1)
i okragte (rys 2). Moga one byé uzywane na podstawy
przyrzqdow 1 uchwytéw, ptyty wiertarskie i boczne
$ciany przyrzgdéw (ptyly prostokatne).

1 -
?A — |
H

4560/49-R2

450/a5-R1

Rys. 1 Rys. 2

Plyty prostokaine wykonywane sa o szerokoéci B
od 120 do 500 mm (9 wielkoéci) oraz o 5-ciu gru-
bosciach H — od 20 do 60 mm, przy czym kazdej
grubosci odpow1ada]q 3 roine szerokosci. Dlugosé ptyt
jest stala i wynosi 800 mm. Przyklad zastosowania
plyty prostokgtnej jako podstawy przyrzqdu przedsta-
wiony jest na rys. 32.

P]fyty okragle wykonywane s3 o wymiarach: D =
210 <+ 750 mm i H = 30 — 70 mm (7 wielkoéci).

(B8
.

7
]
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600

466/49-R4 @

Rys. 4 Rys. 5
Stosowane sg najczesciej na korpusy przyrzadéw to-
karskich (rys. 3) i szlifierskich.

b. Ksztalttowniki

1) Prety okragle (rys. 4) o dtugoéci 600 mm i Sre-
dnicy D = 75 =~ 200 mm (6 wielkoéci). Mozna uzy-
waé je na korpusy mniejszych przyrzadéw, a prety
o mniejszych wymiarach na inne czeici, np. na stupki
w przyrzadach duzych. Rys. 5 przedstawia przyrzad

1
% #Zj

AH—’I

1000

450)40-R6 @

Rys. 6

(1
P2z
i - v |

wiertarski, ktérego korpus wykonany jest z preta okra-
glego. .

2) Katowniki nieréwnoramienne (rys. 6) o wymia-
rach: B = 50 — 350 mm i # = 60 = 500 mm (11 .
wielkosci). Zastosowanie takiego katownika, jako kor-
pusu przyrzadu wiertarskiego, pokazane jest na rys. 7.

3) Katowniki nieréwnoramienne uzebrowane (rys.
8), stosowane sg zaréwno na korpusy uchwytéw i przy-
rzadéw (rys. 9), jak 1 na wsporniki (rys. 10). Katow-
niki te znormalizowane sa w 9-ciu wielkoéciach, o wy-
miarach: H = 90 = 500 mm i B = 60 = 300 mm.
Przez uciecie odpowiedniej czesci kgtownika mozna
uzyskaé odcinek z jednym lub dwoma, a przy wiek:
szej diugoéci, z wieksza ilodcig zeber.

FOOC

i B 800
S

46649-R8

Rys. 8

Widok w kierunku X*

3

,,_'_‘ 1L
o
el "
RnY N
I i
b
g
i £6049-09

3]
2R
Rys. 10

4) Ceowniki (rys. 11) posiadaja wymiary: H =
100 = 400 mm i B-= 60 = 300 mm (9 wielkosci).
Przyrzad wiertarski wykonany z ceownika przed-
stawia rys. 12. ) :

8 1000

469/49-R11 @

Rys. 11
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5) Ceowniki uzebrowane (rys. 13) znormalizowane i
sg w 8-miu wielkosciach, o wymiarach: H = 75 -+ 300
mm i B = 75 =+ 225 mm. Jak wskazuje rys. 14, )
mozna z nich, droga odpowiedniej obrobki, uzyskiwacé as0/2s-A16

korpusy o do$é ztozonych ksztattach. Rys. 16

7) Teowniki niesymetryczne uzebrowane (rys. 17)

( ' moga byé stosowane, tak jak katowniki uzebrowane,

i na korpusy (rys. 18) oraz na inne czgici przyrzadéw

~ i uchwytéw (rys. 19). Celowo uksztaltowane zakon-
© 7

czenie Scianki pionowej (rozszerzenie) stwarza plasz-

asefas'r3
Rys. 18
i
—
1000 —————
_______ 450/49-Ri7
! S
\
i N Rys. 17
Lj — | £=
. !
L /N AN AN ¢ i
R R ATACAN Al I
L __ T c 1 N
‘ ‘E' ;_:__ = e : S sgi-nin
451»’49-/11:

Rys. 14

6) Teowniki (rys. 15) wykonywane sg w 12-tu
wielkosciach, o szerokosci B = 120 —- 400 mm, wyso- ” ,
koéci H = 120 —- 350 mm i grubodci b = 40 —= 70 ' : Rys. 18
mm. Przyktad korpusu uchwytu wykonanego z teowni-

ac Ba
ka przedstawia rys. 16. | [
l .
b —
I M
il
{ A
T § l
- L
B 1000 l
46/89-R15 @ “astfeg-re L. i)
Rys. 15 Rys. 19
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czyzne, do ktére] mozna zamocowywaé mniejsze czesci
przyrzadéw (np. ptytke — rys. 18). Znormalizowanych
jest 10 wielkosci o wymiarach: H = 120 —- 350 mm,
B =200+ 400 mmib = 5- 90 mm. '

2. Korpusy uchwytow i przyrzadow.

W grupie tej znajduje si¢ siedem rodzajow korpu-
s6w, kazdy o kilku wielkoSciach. Wszystkie stanowia
poHabrykaty, przy czym ich plaszczyzny styku z obra-
biarka sa obrobione gtadko, powierzchnie pomocnicze,
ktére prawdopodobnie nie beda podlegaly dalszej ob-
rébce — zgrubnie, za$ powierzchnie swobodne oraz
powierzchnie ograniczajace czeSci korpusu, ktdrych
ksztatty beda nastepnie dostosowywane do ksztal-
tow i zadanego polozenia przedmiotu obrabianego, sg
jedynie oczyszczone. Cecha charakterystyczng wszyst-
kich odmian jest znaczna grubosé scian korpusow w
miejscach przeznaczonych na zakladanie przedmiotow,
co pozwala na powazne przeksztalcanie korpusow
przez obnizanie ich lub zwezanie, albo wykonanie
glebokich rowkéw i znacznych skoénych écigé. Wyste-
py u podstaw korpuséw ulatwiaja ustalanie i zamoco-
wywanie ich na stotach obrabiarek przy pomocy do-

ciskéw. Mate, gladko obrobione nadlewki, znajdujgce

si¢ u podstawy, przeznaczone sa na miejsca do cecho-
wania.

Przystepujge do omawiania poszczegdlnych rodzajow
korpuséw, nalezy zaznaczyé, ze dwa z nich (oméwione
w punkcie a i b) sg raczej podstawami, do ktérych
zamocowuje sie $cianki, wsporniki i stupki o okreslo-
nym przeznaczeniu.

a. Podstawy niskie (rys. 20) wykonywane sa w 5
wielkosciach o wymiarach: L = 300 - 800 mm,
B =100 = 300 mm i # = 40 = 100 mm.

TM mpnipalpelpetyn g mepelpedpnbpmtoste T
I _ &
I 1
| 1
- LT__ ity outsibuppstunsuss i) J
o r______.._._____':_—_:r'“
| i
e __ J »
_____ 160/49-R20
Rys. 20

Il
|

450/29-R21

Rys, 21

b. Podstawy wysokie (rys. 21) wykonywane sa w 5
wielkoéciach, o wymiarach: L = 150 - 550 mm.
B = 100 — 300 mm i H = 40 =+ 100 mm.

Oba rodzaje podstaw posiadaja od spodu plytkie, ale
szerokie i dlugie wglebienia, dzigki czemu podstawa
styka si¢ ze stolem obrabiarki niezbyt duza powierzch-
nig. Goérne plaszezyzny podstaw, w przeciwienstwie
do innych korpuséw, sg obrobione gtadko.

Pozostale 5 odmian stanowia wlasciwe korpusy o
roznych zastosowaniach. .

c. Korpusy kwadratowe (rys. 22) znormalizowane
sa w 8 wielkoéciach, o wymiarach L = B = 50 -+ 400
mm i H = 70 = 180 mm. Przykiad uchwytu frezar-
skiego o korpusie kwadratowym, przystosowanym do
ksztaltéw przedmiotu obrabianego przez wykonanie
dwoch znacznych Scigé, przedstawiony jest na rys. 23.

—L .
l VA
| ! i
_____ L_“_- <3 x !
r) : HERY | AN Sa—
AR __v_| v i 5 ||
T VAN T
‘ ! &
{ T } |
| | | |
R 4: — — 1 @
o ! |
A B J
Lf _Y LUf2y-2
A
Rys. 22

460/49-R23

" Rys. 23

d. Korpusy poprzeczne (rys. 24) wykonywane sa
w 4 wielkoSciach o wymiarach: L = 50 — 160 mm,
B = 100 = 200 mm i H = 100 —+ 140 mm. Korpusy
te, ze wzgledu na niewielkie wymiary, przeznaczone sa
na przyrzady do przedmiotéw mniejszych. Szczegdlnie
korzystnie dajg sie uzyé, jeSli przedmiot obrabiany
lub docisk, albo inne czesci przyrzadu musza byé za-

mocowane do pionowych Scianek korpusu. Typowy
L v :
: X
| T |
| = !
=y l s
i 1 1l. %
| | I yives ]
t S
BN |
0 T FR
]
Lo
L_+_J
H 460/49-R24
T Favay
Rys. 24
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Rys. 25

niony jest na rys. 25.

¢) Korpusy podtuzne (rys. 26), ze wzgledu na zbli-
zone ksztatty, maja podobne zastosowanie jak korpusy
poprzeczne. Znormalizowane sa w 6 wielkosciach, przy
czym: L = 80 =— 400 mm, B = 60 -+ 150 mm,
a H = 100 = 200 mm. Uchwyt, w ktérym zostal za-
'stosowany korpus podtuzny, przedstawia rys. 27.

- @]
przyktad zastosowania korpusu poprzecznego uwidocz- Vo A T & d
/ 53]

450/49-R29

Rys. 29

g. Tarcze tokarskie (rys. 30) moga stuzyé zarow-
, no jako korpusy uchwytéw tokarskich, zakladanych
L B~ bezposrednio na koncéwke wrzeciona obrabiarki (przy-
klad — rys. 10), jak i1 jako tarcze po-
éredniczace, -do ktérych zamocowuje sig
wiasciwy uchwyt, o korpusie wykonanym
np. z plyty okragtej (rys. 19). Tarcze te
znormalizowane s3 w 8 wielkosciach, o a
@ srednicy D = 185 -+ 750 mm, przy ]
czym $rednice ich sa stopniowane zgodnie
ze $rednicami plyt okraglych z rys. 2 (za L
wyjatkiem tarczy o @ D = 185 mm, kto- L—H—- v
ra nie ma odpowiednika w plytach okra- “wofag-r30

i glych). R
ys. 30

[ 460/49-R20

e {f

Rys. 26
3. Slupki i wsporniki

Z
X
S B — a -
$50/49-R27 — T T
Rys. 27 - I C_ 11717

f. Korpusy stopniowe (rys. 28), dlugie i waskie
(L =200—+400mm, B = H = 50 -- 100 mm)
przewidziane sa w 5 wielkoéciach. Nadaja sie one szcze-
gblnie na korpusy przyrzadéw wiertarskch, gdyz ‘stu-
pek (stopien) na jednym z koricéw korpusu umozli-
wia dogodne zamocowanie plytek z tulejkami wiertar-
skimi (rys. 29). Rys. 31

388
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Poza oméwionymi juz katownikami i ceownikami
uzebrowanymi, ktére moga byé uzywane jako wspor-
niki, zamocowywane do korpuséw przyrzadéw, przewi-
dziane s3 w normach do tego samego celu dwa ele-

menty:
460M49-R32

_

a. Stupki (rys. 31), wykonywane w 5 wielkosciach,
o wymiarach: L = 30 — 80 mm, B = 40 =+ 100 mm,
H = 70 -~ 150 mm. Przyklad zastosowania stupkéw
przedstawiony jest na rys. 32.

Rys. 32

pa— L —+
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d.
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- - ,
. R
450/49-R33
Rys. 33

b. Wsporniki do przyrzadéw podziatowych (rys. 33),
mogace stuzyé badz bezposrednio jako korpusy przy-
rzadoéw mniejszych (rys. 34), badi tez jako czesci
wigkszych przyrzadéw. Znormalizowane sg trzy wiel-
kosci, przy czym znaczna stosunkowo gruboéé L wspor-

nika (L = 65 +— 110 mm, B = 150 — 250 mm

Inz. JERZY WOJCIECHOW SKI

SPRZEGLA

= \§% /

L |

Rys. 34

[
==

160119-R34

i H = 100 =+ 200 mm) pozwala na pewne osadzenie
czopa tarczy podzialowej oraz zatrzasku (rys. 34).

¥*

Dokonany przez nas przeglad norm radzieckich,
obejmujacych poéHabrykaty korpuséw przyrzadow
i uchwytéw pozwala stwierdzié, ze oméwiony zespét
korpuséw umozliwia w znaczne] mierze unikniecie
projektowania i wykonywania specjalnych korpuséw
przyrzadéw i uchwytéw. Zadanie konstruktora (po po-
konaniu pierwszych trudnosci, polegajacych na opano-
waniu bogatégo materialu, znajdujgcego si¢ w nor-
mach i przemyéleniu mozliwosci zastosowania poszcze-
goélnych typéw korpuséw) sprowadza si¢ do wyboru
ksztaltu i wielkosci korpusu oraz zaprojektowania ob-
rébki , majacej na celu nadanie mu ostatecznych ksztat-
téw. Natomiast rola wykonawey sprowadza si¢ do do-
konania wskazane] przez konstruktora obrobkl, czesto
polegajacej na wyw1ercen1u i rozwierceniu lub na-
gwmtowamu pewnej ilosci otwordw i obrobieniu jed-
nej lub wiecej niewielkich plaszezyzn. Pozwala to na
znaczne przy$pieszenie przygotowania produkcji i obni-
zenie kosztéw wyposazenia specjalnego.

Opracowano na podstawie norm GOST 4073/48 —
4082/48 i GOST 4583/49 —— 4590/49. r D

WIELOPLYTKOWE

| ICH ZASTOSOWANIE W OBRABIARKACH

Sposréd znacznej iloéei istniejacych typéw sprze-
giet ciernych najwigksze zastosowanie w obrabiarkach
znajdujg sprzegle wieloplyikowe. Wynika to z szere-
gu zalet, jakimi odznaczajg sie sprzegla tego typu. Naj-
wazniejsza bodaj ich zaleta sa male wymiary, co po-
woduje latwosé wbudowania tych sprzegiel. Rowniez
powazna zaleta jest mozliwosé powigkszania ilosci po-
wierzchni cieraych (iloci ptytek), przez co mozna
uzyskaé szereg wielkosci sprzegiet, przenoszacych rézne
momenty obrotowe, a rézmiacych si¢ jedynie dtugo-
écig. Daje to niewatpliwie znaczne korzysci konstruk-
cyjne i technologiczne.

Sprzegla wieloptytkowe posiadaja male érednice,
przez co ich moment bezwladnoéci jest niewielki. Ta
zaleta jest szczegblnie wazna w obrabiarkach szybko-
bieznych. Jedng z zalet jest takze pewnosé i ptynnosé
wlaczania.

Obok tych licznych zalet sprzegla wieloptytkowe
posiadaja takze wady, zwiazane z trudnoécia ich wy-
konania. I tak w sprzegtach ze stalowymi plytkami
zaréwno zewnetrznymi jak i wewnetrznymi (,,Ortling-
haus®, ,,Stromag® i wiele innych) plytki ulegajg od-
ksztatceniom podczas hartowania i nalezy je podda-
waé szlifowaniu, aby wylaczanie sprzegla nie bylo
utrudnione. Ponadto odksztalcone plytki, trac o sie-
bie w czasie gdy sprzeglo jest rozlaczone, nagrzewa-
lyby sig silnie, co po pewnym czasie spowodowaloby
ich odpuszczenie i zatarcie si¢ sprzegla. Szlifowanie
plytek powoduje pewne ich ujemne wlasnoéci, gdyz
proces ten przeprowadza si¢ na szlifierce do plasz
czyzn ze stolem magnetycznym i skutkiem tego plytka
zostaje namagnesowana. Jezeli rozmagnesowanie nie
jest przeprowadzone catkowicie, plytki takie z trudem
daja si¢ rozdzielad.
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Najczeéciej dla zapobiegania odksztalceniom ply-
tek w czasie obrobki cieplnej hartuje sig je w pakie-
tach pod prasa.

Iy

Rys. 1. Pilytki

© z sinusoidalnymi

pierscieniami roz-
preznymi.

451/49-R¢

Rys. 2. Sprzeglo ze spiralnymi
sprezynkami ulatwiajacymi
wytaczanie.

Aby uzyskaé tatwe i pewne wylaczanie sprzegta sto- -

sowane sg roéinego rodzaju rozwigzania konstrukeyj-
ne, umozliwiajace przymusowe rozlaczanie ptytek.
I tak mnp. firma ,,Stromag® stosuje do ulatwienia roz-
laczania plytek wygicte sinusoidalnie pierscienie spre-
zynujace (rys. 1). Pomiedzy plytkami wewnetrznymi
znajduja sie sprezynujace pierécienie, ktére powodujg
rozsuniecie plytek przy wytgczaniu sprzegta. Ten sposob

" roztgczania plytek pozwala na zastosowanie sprzegiel
do uktadow pionowych. Jednak przy tym rozwigzaniu
wystepuje tarcie w sprzegle wyh;czon) m miedzy plyt-
ka wewnetrznag i spoczywajaca na niej plytka zew-
netrzng.

Zagadnienie rozsuwania plytek jest podobnie roz-
wigzane w sprzeglach ,,Ortlinghaus®. Ptytki wewnetrz-
ne, zahartowane i szlifowane, posiadaja ksztalt sinu-
soidaluy, co przy wylaczaniu sprzegla powoduje wza-
jemne ich rozsunigcie. W stanie wylaczonym ptytki
stykaja sie tylko w irzech punktach, co zabezpiecza
przed nadmiernym nagrzewaniem sic. Wysoko$¢ wy-
giecia sinusoidalnego plytki musi byé mata, aby nie
powiekszaé zbyinio drogi wlaczania sprzegla.

Z innych sposobéw ulatwiajacych rozdzielanie pty-
tek zastuguje na uwage rozwiazanie stosowane przez
firme ,,Herbert”, oraz wioskq firme ,,Baruffaldi
(rys. 2). Przez plytkl wewnetrzne przetknigte sg trzy
koteczki, na ktérych, miedzy poszczegélnymi plytka-
mi, osadzone sa sprzezynki 2—3 zwojowe. Sprezynki
te w chwili wylaczania sprzegta powoduja rozdziela-
nie si¢ plytek. W innych rozwigzaniach stosowane s3

lekko odgicte jezyczki nacigte
w ptytkach (rys. 3). Jezyczki
te wskutek sprezynowania po-
. woduja rozsuwanie plytek w

czasie wylaczania  sprzegla.

Rozwigzanie to nie jest jednak

o > zalecane, gdyz nacigte jeryce-

c == = ki po pewnym czasie ulegaja
c ——— wyltamaniu.

451/49-83

Rys. 3. Jezyczki sprezynujace
wlatwiajace rozdzielanie plytek.

Szczegolng trudnosé osiggniecia prawidtowego roz-

dzielania plytek nastrecza umieszczenie sprzegta wie-

loptytkowego na pionowym wale obrabiarki np.
w wiertarkach promieniowych. W tym przypadku na-
lezy si¢ liczyé z dzialaniem cigzaru plytek, ktéry
uniemozliwitby wylaczenie sprzegla. W sprzeglach
stosowanych w wiertarkach promieniowych ,,Raboma®

..Hahn Kolb*“ plytki zewnetrzne i wewnetrzne przy
\wlqczama sprzeglta opadaja na spec]alne schodkowe
wystepy (rys. 4), kiére utrzymuja réwnomierne
szczeliny miedzy plytkami.

Najwazniejszym bodaj czynnikiem warunkujacym
dobra prace sprzegla wieloplytkowego jest wlasciwy
dobér materiatu, z kt()rego 53 wykonane ptytki. Do-
bry material na ptytki winien posiadaé nastepujace
wlasnoéei:

1) wysoki wspotezynnik tarcia,

2) odporno$é na $cieranie,

3) dobre przewodnictwo ciepta,

4) odpornosé na wysokie temperatury (tempera-
tura dochodzi czasem do 300°, co powoduje przy
plytkach stalowych hartowanych odpuszczenie),

5) odpornos¢ na chemiczne dziatanie oleju (w przy-
padkach pracy w kapieli olejowej),

6) dobra obrabialnosé.

ﬁ{l
l
W

7. 3

451/a9-R4

Rys. 4. Sprzeglo wieloptytkowe wiertarki prom’enio-

wej ,,Raboma*.

W sprzeglach wieloptytkowych stosowanych w ob-
rabiarkach uzywa sie na plytki stali, brazu fosforo-
wego, oraz innych stopéw kolorowych. Bardzo dobre
rezultaty daja stale weglowe narzedziowe jak
NEO000110, konstrukcyjne weglowe jak 0055 i stale
stopowe jak 12.3.15. Czesto rowniez ze wzgledu na
nizszy koszt i tatwiejsza obrabialnoéé uzywane bywaja
slale konstrukcyjne weglowe jak 0016, nie ustepujace
w pracy poprzednim. Tablica I podaje wyniki ana-
lizy chemicznej plytek stalowych kilku sprzegiel naj-
czeécie] uzywanych w obrabiarkach.
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TABLICA I
Stale stosowane na plytki sprzegiel wieloplytkowych

Firma Sktad chemiczn Y_% Twardos¢ | Odpowiednia
c si Mn Cr Ni P S Hy | stal wg PN/H
Ortlinghaus 0,75 0,0094 0,95 0,86 — 0,0152 — 509 0075
Stromag 0,60 0,19 0,37 — — 0,042 — 460 0 55
Metawar 0,27 0,23 0,76 1,21 3,17 0,026 0,0096 133 12.3.15
Sigma 0,13 Slady 0,38 0,25 0,31 0,06 0,0416 200 0016

Warunki wymienione w poprzednim ustepie spel-
niaja najlepiej ptytki z brazu fosforowego oraz in-
nych stopow kolorowych, pracujgce miedzy ptytkami
stalowymi.

Gruboéci plytek w sprzeglach pracujacych ze sma-
rowaniem sa nastepujace: ptytki stalowe
od 1 mm do 7 mm, a najczesciej od 1,5 mm do 4 mm;
ptytki brgzowe od2mmdo8 mm, anaj-
czgéciej od 4 mm do 5mm; plytki z innych
stopow kolorowych od 1,5 do 3,5 mm,
a najczeéciej od 1,5 do 2 mm.

Gruboéei plytek w sprzegtach pracujacych na sucho
sa nastepujace: plytki stalowe od 3 mm
doS5Smm;ptytki ferromanganowe od
2,55 mm do 4 mm. ’

Gruboéé plytek uzalezniona jest od érednicy zew-
netrznej. Przy doborze grubosci plytek nalezy takze
mieé na uwadze wzgledy technologiczne, a zwlaszcza
obrébke cieplna.

Wspotczynnik tarcia z uwzglednieniem poslizgu
przy pracy stali po stali, lub brazu po stali dla sma-
rowania obfitego przyjmuje sig¢ 0,07, a dla smarowa-
nia sredniego 0,10. Nalezy sie liczy¢ ze zmniejszeniem
wspbtezynnika tarcia w miare docierania si¢ plytek.

Ptytki szlifowane Scieraja sie nieco mniej od nie-
szlifowanych, a faliste mniej od ptaskich. Rowniez
nalezy podkresli¢, ze wysoka twardoé¢ plytki nie gwa-
rantuje malej Scieralnosci.

Najskuteczniejszym srodkiem zmniejszajgcym wy-
datnie Scieranie si¢ plytek jest smarowanie. Dlatego
tez wu;kszosc sprzgglel pracuje w kapieli ole}owe},
lub przynajmniej w warunkach obfitego smarowania.
Dopuszczalny nacisk jednostkowy na plytkl W sprzeg-
fach pracu]qcych z obfitym smarowaniem jest znacz-
nie wigkszy niz przy sprzegtach pracujacych na sucho.

Doblera]ac wielko$¢é nacisku ]ednostkowego nalezy
nmiieé na uwadze, ze powu;kszenle jego powoduje:

1) zmme]szeme powierzchni ciernej plytek, a wige
wymiaréw samego sprzegla,

2) zwigkszenie sity potrzebne] do wlaczania spraeg-
1a, a co za tym idzie zwigkszenie rozmiaréw i cigza-
réw niektérych elementéw skladowych,

3) szybsze zuzywanie sie sprzegla.

Z tych wzgledéw duze naciski jednostkowe nalezy -
stosowaé jedynie wtedy, gdy zalezy na uzyskaniu ma-
tych wymiaréw sprzegta. W praktyce przyjeto stoso-
waé naciski w sprzegtach pracujacych:

na sucho 0,5+ 1,0 kG/cm?®
przy stabym smarowaniu  0,8-+ 1,5 kG/cin®
przy normalnym smarowaniu 1,56 kG/cm?®
przy obfitym smarowaniu 6--10 kG/cm®

W wyjatkowych przypadkach dopuszcza si¢ wielko-
éci naciskéw jednostkowych do 15 kG/em®.

W istniejgcych rozwiazaniach konstrukeyjnych, jak
to wynika z tablicy II, istniejg duze rozbieznosci
w wielkoéci naciskéw jednostkowych.

TABLICA II
Wielkosci nacisku jednostkowego oraz inne dane charakterpstyczne sprzegiel wieloplytkowych

Firma % 10| Dmm | b mm z p kG/em? g mm Material plytek
Stromag 1,1 114 15 14 I 2,6 1,5 stal
Ortlinghaus 1,0 94 11,5 10 58 1,5 stél

» 0,6 78 9 14 4,6 1,5 stal -
Baruffaldi 1,87 105 17 14 4,5 1,5 stal
Sigma _ 1,36 75 10,5 14 6,6 1,5 stal
Mewa 1,5 105 17,5 14 3,3 — stal
Herbert 1,0 89 10,6 15 6,0 — stal
V. D. F. 0,47 92 5 13 2,5 mol zewn. braz
Coventry Gauge Tool zewn. braz

Company 0,55 65 - 65 8 14,0 — wewn. stal
Metawar 1 o5 62 6,5 10 11,4 1,8 zewn. ‘svtgp S;r;iledzi

Oznaczenia:

N—moc w KM, n — obr/min, D — érednica zewnetrzna plytek zewnetrznych, b — szeroko$é

powierzehni ciernej, z— ilo§¢ powierzehni clernych, p — nacisk jednostkowy, g—-grubosé ptytek.
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L1

5. Dzwigniowe mechanizmy

Rys.

Bardzo wazng role spelnia w sprzeglach wieloplyt-
kowych mechanizm zaciskowy. Mechanizm ten winien
dawaé plynne i pewne wlaczanie i wylaczanie sprzeg-
ta. Wobec znacznej ilosci stosowanych typéw tych me-
chanizméw omoéwimy jedynie najbardziej charakte-
rystyczne. )

Czesto spotykanym rozwiazaniem zaciskania jest
diwigniowy mechanizm przenoszacy nacisk na pakiet
plytek. Istnieje kilka réznych rozwigzan mechanizmu
diwigniowego. Jedno z nich (rys. 5a) stosowane jest
w sprzeglach ,,Stromag®, ,,Ortlinghaus® i szeregu in-
nych.

Gtownym elementem skladowym jest diwigienka
z krétkim ramieniem dociskajacym plytki i diugim
przejmujacym nacisk od piercienia przesuwnego.
Dzwigienka po docisnieciu plytek odksztatca si¢ nieco
sprezyscie, co umozliwia przesuniecie pierscienia poza
pochylosé, uniemozliwiajac tym samym samoczyn-
ne wylaczenie si¢ sprzegta. Diwigienka wykonana jest
ze stali stopowej hartowanej o twardosci okoto 45 R..
Obrobka cieplna jak i dobor stali musza byé przepro-
wadzone bardzo starannie, aby nie nastepowaly trwa-
e odksztalcenia ramion diwigienki oraz peknigcia.

Inne rozwigzanie mechanizmu wtaczajgcego posia-
daja sprzegla firmy ,,Coveniry Gauge Tool Company*
(rys. 5b), ,.Stromag” typ 2, ,,Cegielski“ i szereg in-
nych. W tym wypadku nacisk wywierany jest na dzwi-

a) b

NNNRN

N \\\

451/49-R6

Rys. 6. Bezdiwigniowy mechanizm zaciskowy sprze-
: g:a wielopiyltkowego.
a — w stanie wylgcznym, b .— w stanie wlaczonym.

gienkg nie bezpoSrednio przez pierécien przesuwny,
lecz przez klin. Dzwigienka jest krétsza i nie ma moz-
nosci sprezynowania. Elementem odksztatcajacym sie
sprezyscie przy wlgczaniu sprzegta jest klin. Wyma-
gania odnoszgce sie¢ do materialu dzwigienki i klina
s3 analogiczne jak w poprzednim rozwiazaniu.
Trzecim z kolei rozwigzaniem tego samego systemu
zaciskania jest mechanizm dZwigniowy stosowany
w sprzgglach produkowanych przez firmy ,,Herbert,
»Krasnyj Proletaryj* i ,,Sigma“ (rys. 5c). Sprzegla
te odznaczaja si¢ niewielkg Srednicg zewnetrzna. Mate
wymiary sprzggla uzyskano umieszczajac dzwigienki
stycznie do obwodu korpusu sprzegta. Nacisk na dzwi-

gienki wywierany jest przez ko-
Yeczki zamocowane w piersie-
niu zaciskowym 1 nastepnie
przekazywany plytkom przez
krotkie ramige. Wadg tego
sprzegta jest to, ze caly nacisk
na plytki przejmowany jest
bezposrednio przez watek, na
ktérym sprzeglo jest osadzo-
ne. Sprzegla tego typu u-
zywane s3 w skrzynkach

zaciskowe.

2 S
€51/49-R7

Rys. 7. Przyklad ulozyskowania sprzeglta wieloplyt-
kowego.
/
il§ Ear
TINEN
% 451fa3-R8
Rys. 8. Przyklad ulozyskowan'a sprzegla wielopiyt-

kowego.

predkoéci rewolweréwek ,,Zakladéw im. Ordzoniki-
dze* (7 sprzegiel w skrzynce) i firmy ,,Herbert“
Oprécz wymienionych mechanizmow diwigniowych
zaciskajacych sprzeglo istnieja inne, jak na przyklad
mechanizm sprezynowy stosowany w specjalnej od-
mianie sprzegiel ,,Stromag®, oraz w sprzeglach ,,Me-
wa“. Stosowanie tego typu zaciskania daje mozno$é
osadzenia sprzegla na walku ‘o wigkszej $rednicy,

e S

451/49-29

Rys. 9. Przyklad wbudowania sprzegta wieloplytko-

wego ulozyskowanego w elemencie pos$rednim.
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Rys. 10. Sprzeglo wieloplytkowe pracujace na sucho,

wbudowane w kolo linowe.

w poréwnaniu ze sprzeglem przenoszacym tg samg
moc, lecz z innym mechanizmem zaciskowym.
. W sprzegle tym zamiast dzwigienki zastosowany
jest zamkniety pierScien sprezyny. Sprezyna ta po
nasunieciu piercienia zaciskowego wywiera nacisk na
ptytki poprzez pierscien z nakretkg regulujgeg (rys. 6).
Oprécz wymienionych systeméw zaciskania istnieje
szereg innych, lecz znajdujg one jedynie zastosowanie
w nielicznych sprzegtach.

\1"

l| —
=
JW

A a51ja9-R1

Rys. 11. Sprzeglo wxeloplytkowe pracujgce ze fred-
nim oliwieniem wbudowane w koto linowe.

Duzy wplyw na prace sprzggla wywiera sposob je-
go wbudowania. Jezeli sprzgglo ma stuiyé do pota-
czenia dwoch walkéw nalezy zwrécié uwage, aby za-
chowana byIa wspolosiowoéé i nie wystepowalo ,,bi-
cie“ czopéw. Poza tym pozadane jest, aby lozyska
umieszczone byly jak najblizej sprzegta, oraz o ile
to jest mozliwe, czop jednego watka ufozyskowany byt
w korpu51e zewnetrznym lub wewnetrznym  sprzegta
(rys. 7 i 8). Walek, na ktérym osadzone jest sprzegto,

A \\\\
¢ e
”/ \\\\\\\\\\ d

A51/45-R12
Rys. 12. Sprzeglo wieloptytkowe wbudowane w skizyn-
ke predkosci.

Rys.

R-'s. 13. Sprzeglo wieloplytkowe wbudowane w me-

chanizm zmieniajgcy kierunek obrotéw.

nie powinien posiadaé luzu osiowego. Tak samo kor-
pus zewnetrzny i wewnetrzny sprzggl’a musi byé za-
bezpieczony przed przesunieciami osiowymi.

Whudowujac sprzeglo wielopltytkowe kolnierzowe
nalezy starannie zachowa¢ wspélosiowo$¢ zewnetrz-
nego korpusu kolnierzowego z wewnetrznym.

Jezeli sprzeglo kolnierzowe taczy dwa watki i jed-
noczeénie konieczne jest zastosowanie elementu posred-
niego A (rys. 9), to nalezy watek, na kté6rym osadzone
jest sprzeglo, utozyskowaé w korpusie A.

Szereg charakterystycznych wbudowar sprzegiet
wieloplytkowych podaja rys. 10, 11, 12, 13 i 14.

Obliczenie sprzegla wieloptytkowego nalezy trakto-
waé jako szczegblny przypadek sprzegla ciernego.
Polega ono na okresleniu wymiaréw 1 ilosci powierz-
chni ciernych, obliczeniu naciskéw jednostkowych p
i sily dociskajgcej P, oraz sprawdzeniu na grzanie.

Majac dang moc N KM, ktéra winno dane sprzeglo
przenosi¢ przy n obr/min, oblicza si¢ moment czynny
(tarcia) M, przy zatozeniu wspoélczynnika przeciazal-
nosci sprzegla k& (dla obrabiarek & = 1,5 + 2).

7

= EN N
&

A5i/45-R1d

AW

14. Sprzegto wieloptvtkowe z hamulrem wbu-
dowane w kolp zamachowe prasy kuzniczej.
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M, — 7162 - k % kGem

Nastepnie zaktadajac wspc';{czynnik _tarcia p., iloé
powierzchni ciernych z, oraz $rednice tych powierz-

chni 12,1 7, (rys. 15) sprawdza sie nacisk jednost-

kowy p wg wzoru'):

12 M,
z.w.w(D3%— D3,)

Nacisk P, okrela sig ze wzoru:

P,==.Dy.b.p kG

kG/cm?

p =

— \\\ﬂ'

=

:
\

THITIOIL NS

V7722

Rys. "15. Schemat sprzegla wieloplytkowego.

Po obliczeniu sprzegla za pomocy tych zasadniczych
wzordéw nalezy jeszcze dokonaé sprawdzenia na grza-
nie. W przypadkach normalnej czestotliwoéei wigczen
sprzegla wystarczy dokonaé sprawdzenia za pomoca
réwnania -

C=pv
gdzie: p — nacisk jednostkowy w kG/em?, v — pred-
koéé obwodowa w m/sek. C przyjmuje si¢ od 10 do 20
kGm/cm’sek: w zaleznosci od warunkéw chtodzenia.
W przypadku ustawicznego wlaczania i wylaczania
nalezy sprzeglo sprawdzi¢ na grzanie dokladniej ?).

Rys. '16. Rozklad sit w prostym mechanizmie zacis-

. kowym.
Uklad I — z pominieciem tarcia: P, — sita wlgczaja-
ca, Po — wypadkowa reakcji Pr i Ps, Uklad II —

z uwzglednieniem tarcia: Pp’ — rzeczywista sita wig-

czajaca, Po’ — wypadkowa reakcji P’ i Ps’ odchylonych

od kierunku normalnego o kat tarcia p; wypadkowa Po

przechodzi stycznie do kota tarcia opisanego z O pro-
mieniem r sin p).

Nastepnym etapem obliczenia sprzegla winno byé
sprawdzenie wytrzymatoéciowe mechanizmu zacisko-
wego i obliczenie sily P, dzialajace] na pierscien
przesuwny. Prosty przypadek tego mechanizmu z roz-

. 1) Wyprowadzenie wzoru znajdzie Czytelnik w ksigz-
ce Aczerkan ,Rasczot i konstruirowanje mietallorie~
zuszezych stankow® tom II, str. 398. :

?) Odpowiednie wzory i przebieg obliczenia podany
jest na- str. 244 czesci II ,,Wykladu Elementéw Maszyn*
prof. dr inz, Wactawa Moszyrhskiego pt. ,,Napedy*,

- |
3
o]

0= H

RIS I O S
|

] J_J J_i
R
L—

45743-R17

Rys. 17. Oznaczenia -wielkosci charakterystycznych
sprzegiel wieloptytkowych.

ktadem wystepujgcych sit, z paminigciem i uwzgled-
nieniem tarcia ®*) podany jest na rys. 16.

W zwiagzku z szerokim zastosowaniem sprzegiet wie-
loptytkowych w obrabiarkach podjete zostaly prace
normalizacyjne, zmierzajgce do ustalenia szeregu
przenoszonych mocy i zwigzanych z tym wymiaréw
zasadniczych. - Jak wida¢ z tablicy III, zaczerpnigtej
z wstepnego projektu znormalizowanych sprzegiel, uzy-
skuje sie dwie sgsiednie wielkosci jedynie przez zwigk-
szenie iloéci plytek. To zmniejszenie o polowe ilosci
elementéw sktadowych sprzegla, obniza w znacznym
stopniu koszty produkeji.

TABLICA III

Wielkosci charakterystyczne znormalizowanych
sprzegiel wieloplytkowych (projekt)

ﬁ 100. dmax‘ D I D, | Pz | a- l b | L
it © mm
0,25 120
— 22 71 56 40 10 25
0.4 132
0,6 - 150
32 100 80 56 12 36 5
1,0 : 170
1,6 192
45 140 110 80 14 44
2,5 . . 216
. _ _
— 63 200 160 110 | 16 56 252
6 ) 282
10 : ‘
— 90 | 280 220 160 20 80 382
16 368 .

Oznaczenia: N -—moec w KM, n— obr/min; d, D,
Dy, D,, a, b, L — patrz rys. 17.

3) Szczegdlowa analiza sit dzialajgcych w mecha-
nizmie wlgczajgcym sprzeglo pocana jest w artykule
prof. dr inz. Waclawa Moszynskiego pt. ,Tarcie
w mechanizmach”, ,Przeglad Mechaniczny“, zeszyt
4—5/49. :
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DOBOR STALI NA NARZEDZIA, SPRAWDZIANY | UCHWYTY

Gdy przystepujemy do wykonania jakiego§ narze-
dzia, sprawdzianu czy uchwytu, na pierwsze miejsce
wysuwa sie zawsze sprawa doboru odpowiedniego
materiatu. Moznaby przypuszczaé, ze sprawe te roz-
wiaze posiadanie kompletu katalogéw hut, na podsta-
wie ktérych bedzie mozna wybraé najodpowiedniejszy
material na dane narzedzie czy element konstrukeyj-
ny. Dochodzimy jednak do przekonania, ze katalogi,
w postaci dotychczas zazwyczaj spotykanej, nie tylko
sprawy nie uhtha]Q, ale czesto nawet utrudniaja
i zamemma]q Jezeli jeszeze dodamy, ze wigkszosé ka-
lalogbw nie podaje nawet orientacyjnej analizy,
a tresé ich jest tak ujeta, ze ,kazda stal nadaje si¢ na
frezy czy na wiertta® — to nie nalezy sie dziwié, ze
sprawa doboru odpowiedniego materiatu sprawia wie-
le trudnoéci, zwlaszcza mniej doSwiadczonym warszta-
towcom 1 konstruktorom.

Na wtadciwy dobér
wa kilka czynnikéw:

1. Warunki pracy narzedzia czy tez elementu kon-
strukcyjnego, ktére musza byé dokladnie przeanalizo-
wane, gdyz sama nazwa narzedzia jeszcze wszystkiego
nie mowi. Moze byé np. frez o malej srednicy, do
pracy na stabych lub niskoobrotowych obrabiarkach,
do materiatéw latwo obrabialnych i frez modulowy
szlifowany, do pracy w warunkach ciezkich, do mate-
riatéw konstrukcyjnych o wysokiej wytrzymaloéci.

2. Cena stali — wazna zwlaszcza przy wytwarza-
niu przedmiotéw masowego zapotrzebowania, dla kté-
rych cena materialu odgrywa duza role.

3. WyposazZenie warsztatu i mozliwosci wykonywa-
nia roéznych operacji przez dany warsztat; np. w pew-
nym przypadku nalezaloby wybraé na narzedzie sial
szybkotnaca, nie posiadajac jednak odpowiedniego
pieca (lub pieca o odpowiedniej wielkosci) trzeba
przej$¢ na stal o nizsze] temperaturze hartowania,
ktéra mozemy zahartowaé w posiadanych piecach.
Inny przykltad — z powodu niemoznosci szlifowania
jakiego§ otworu po hartowaniu (czy to ze wzgledu na
niekorzystne ksztalty, czy tez brak odpowiedniej szlifier-
ki do otworéw), trzeba przej$¢ na stal stopowa nieod-
ksztalcajaca sie w czasie obrobki cieplnej mimo, ie
dla. danego elementu taki materiat nie jest potrzebny
Jeszcze i inny przyktad — w planie operacyjnym prze-
widziano, ze dany element bedzie wykonywany ze stali
do naweglania. Jednak jesli wykonywana jest mala
iloé¢ danego elementu ze wzgledu na kosztownosé
procesu naweglania mozemy wykonaé go ze stali innej
— nawet stopowej — do normalnego hartowania. Na-
tomiast przy duzej produkcji i nie wysokiej cenie pra-
du elekirycznego moze oplacaé sig¢ zastosowanie stali
do naweglania. Uwagi te nie odnoszg si¢ cczywiscie
do takich elementéw, kitérych naweglanie jest istot-
nym celem, tj. do elementéw, w ktéryeh musi
byé¢ zachowana ciagliwoéé rdzenia i wysoka twardosé
na powierzchni.

4. Asortyment stali posw.dany w danym momen-
cie w magazynie, wzglednie osiagalny na rynku. Brak
wlasciwej stali wymaga umiejetnego i racjonalnego
przejScia na stal inna, bedacg do dyspozycji, co jest

stali wpty

"sie czesto do wilasciwosci

mozliwe tylko przy dobrym orientowaniu sie we wply-
wie poszczegblnych skladnikéw na wlasnosci stali
i przy znajomoéci zachowania sig danej stali przy ob-
rébee cieplnej. Bezkrytyczne opieranie sie przy dobo-
rze materiatéw na wynikach osiaggnietych w innych
zaktadach nie prowadzi do celu, gdyz dane te nie musza
byé dowodem, ze ta wlasnie stal jest rzeczywiicie
najodpowiedniejsza  (zwlaszcza dla innego zakladu
przemystowego). Jeden zaklad przemystowy przyzwy-
czail si¢ do pewnej stali, tymczasem drugi moze mieé
inne mozliwosci wykonywania tych samych narzedzi
(jak np. personel narzedziowni o wyzszych kwalifikac-
jach, lepsze wyposazenie techniczne, zwlaszcza do ob-
robki cieplnej).

Dobér stali musi byé oparty nie na katalogach
i tradycjach fabrycznych, lecz na gruntownej znajo-
noéci wlasnosci stali, na znajomo$ci proceséw i mo-
zliwosei produkeyjnych narzedziowni oraz na do-
kladnej analizie pracy narzedzi.

Zagadmeme doboru stali; jezeli ma byé rozw1azane
dobrze, musi byé opracowane przez zespol doswiad-
czonych fachowcéw, laczacych w sobie nie tylko duzg
znajomos¢ wiedzy praktycznej, ale réwniez i teoretycz-
nej. Zagadnienie to nie moze byé ujete w jakie$ pro-
ste formuly lub tablice, a musi by¢ w kazdym pra-
wie przypadku indywidualnie rozpatrywane.

Specjalista w dziedzinie obrobki mechanicznej
zwraca uwage przede wszystkim na warunki skrawa-

- nia — a wigc dobér odpowiednich szybkosci skrawa-

nia, posuwdw, grubofci widréw, gladkosci powierz-
chni obrabianych, katéw ostrza, cieczy chtodzaeych itp.

Narzedziowiec kladzie znowu najwigkszy nacisk na
doktadnoéé i poprawnoéé wykonania narzedzia jaka
narzucit mu konstruktor, stara sie utrzymac tolerancje,
gladkoéé powierzchni i rozwiazuje zagadnienie wyko-
nywania tej tak réznej i wcigz zmiennej- produks«ji.

Specjalista od obrébki cieplnej stara siz przede
wszystkim otrzymaé odpowiednig. twardo$é (uwazana
niestusznie za zasadnicza podstawe oceny narzedzia)
Aby te twardo$¢ otrzymaé — musi zwracaé uwage na
caly szereg z tym zwiazanych czynnikéw, jak: tempe-
ratura, czasy poszczegdlnych etapéw obrobki, zaleine
nie tylko od rodzaju materiatu, ale i od rodzaju na-
rzedzia, musi unikaé odweglenia, utlenienia, odksztal-
cefi, zmiany wymiaréw, peknieé, musi dostosowywaé
poszczegblnych  wytopow
stali (dla jednego i tego samego rodzaju stali).

Metalurdzy, chcac zadowolié wymagania wielu réz-
nych klientow, stwarzali stale o coraz to nowych
sktadach, rozmczku]qc je tak dalece, ze nie sposéb
byto zorientowaé sig, kiora ze stali jest najwlasciwsza
dla danego celu. Do czasu normalizacji na rynku pol-
skim byto przeszto 500 réznych marek stali krajo-
wych, z tego samej stali narzedziowej przeszto 200
marek. Normalizacja byta tu wyjatkowo trudna, po-
niewaz: ‘

1) sprawa produkcji narzedzi byla dotychczas
oparta gléwnie na pewnych tradycjach poszczegol-
nych fabryk o wyrobionej marce.
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2) uchwycenie i zebranie wynikéw pracy narzedzi
jest znacznie utrudnione,

3) wielu fachowcéw szuka niestusznie tajemnicy
dobroci narzedzi wlasnie w drobiazgowo starannym
doborze materiatow.

Przy dzisiejszych metodach obrébki cieplnej mozna
z latwoscia jednej stali nadaé roine wiasnosci. Dowo-
dem tego moze byé, ze wiele fabryk kupuje tylko pare
typowych gatunkéw stali, ktére dobrze poznaty albo
raczej do ktérych sie przyzwyczaily. Przy tym cha-
rakterystycznym jest, ze czesto fabryki o podobnej
produkcji, zapotrzebowuja odmienne gatunki materia-
6w, otrzymujac jednakowo dobre rezuliaty. Produ-
centom stali oraz narzedziowcom dobrze znane jest,
ze w wielu zakladach szczegolnie duze zapotrzebowa-
nie jest na jedna marke stali narzedziowej (ale rézna
w poszezegblnych fabrykach). Sa np. fabryki, gdzie

wszystkie narzedzia (za wyjatkiem koniecznosci uzy-

cia stali SS) wykonywane sa ze stali T,y stal ta
jest w danej fabryce uniwersalna i najlepsza. W innej
znowu uzywa sie stal R, !), jeszcze w innej ,,wszy-
scy” marza o stawnym np. ,,Stabilu® — (dawniej du-
Zo uzywana stal huty ,,Poldi“, odpowiednik stali krajo-
wej NMV — wg obecnych oznaczen). To dowodzi,
ze nawet przy nieracjonalnie postawionej gospodarce
materialami mozna stosowaé tylko jeden, czy dwa ga-
tunki stali (nie biorgc na razie pod uwage ceny tych
stali). Producent narzedzi woli uzywaé jeden gatunek
stali, niz eksperymentowaé i szuka¢ w ogromnej ilosci
marek stali kilku odpowiednich. Poza tym operowanie
maly iloscig gatunkéw stali pozwala na utrzymanie
wiekszego stanu odpowiednich przekrojéow w magazy-
nie, co laczy si¢ z ekonomia doboru przekrojéw na
poszczegdlne elementy:

Znormalizowanie 1 ustalenie skladéw chemicznych,
oraz wspblnych oznaczen hutniczych stwarza mozno$é
porozumiewania sie. W pracach naukowych oraz w ba-
daniach i obserwacjach nad wydajno$cig réznych na-
rzedzi wystarcza podawanie znormalizowanych ozna-
czen; nie zachodzi wigc konieczno$é postugiwania sig
nazwami marek stali, co w pracach takich jest niepo-
zgdane. Dlatego tez jako wielki sukces CZPH i PKN
nalezy uwaza¢ znormalizowanie stali narzedziowych
weglowych — norma PN/H-85020 i ogloszenie pro-
jektéow norm stali narzedziowych stopowych ?) (PN/H-
85023 projekt—Stale do’ pracy na zimno, PN/H-85021
projekt — Stale do pracy na goraco i PN/H-85022—
Stale szybkotnace).

Normy te podaja sklad chemiczny stali, jej obrébke
cieplng, uzyskiwang twardo$é, typowe zastosowania
1 zestawienle oznaczen nowy(,h — znormalizowanych
i dotychczasowych oznaczeri polskich hut, co poswala
wykorzystaé dotychczasowe dosw1adczen1e ¢

Projekty norm moga jeszcze ulegaé zmianom i po-
prawkom, sam fakt jednak ich opracowania i ogto-
szenia oznacza przelom w pojeciach 1, nalezy przypu-

1) Oznaczenia stali: SS, T ;x, R; — wg dawnych ozna-
czeh hutniczych.
?2) ,Wiadomosci, PKN“ — zeszyt 3/49 i 8/49.

szczaé, znacznie ulatwi dobér, obrdobke cleplnq i go-
spodarke stalami narzgdznowyml

Z tych tez wzglgdow kazdy technik pow1men po-
znaé te normy i korzystaé z nich w jak najszerszym
zakresie ?).

W dalszym ciagu art}kufu i w nastepnych artyku-
fach, ktére beda omawiaé dobér stali na narzgdma na
tle Polskich Norm, bgdmemy sie juz oczywiscie posit-
kowali oznaczeniami przyjetymi w Polskich Normach
tj. znakami stali wg PN, lub tez cechami hutniczymi.

Przystepujac do “oméwienia doboru materialéw na

. poszczegdlne rodzaje narzedzi, czy tez elementéw kon.

strukcyjnych, nalezy zaznaczyé, ze kazdy warsztat czy
fabryka musi mieé z géry ustalone pewne gatunki sta-
Ii, z ktérych moze pézniej dokonywaé doboru na po-
szczegblne narzedzia. Trudno byloby dopiero wten-

czas nabywac odpowiednig stal, gdy juz 1stn1e]e za-

méwienie czy zlecenie do narzedziowni; zaciesnia to

wigc jeszcze bardziej zagadnienie wlaiciwego duboru
materiatow.

Przy ogélnym ustalaniu gatunkéw stali, ktére po-
winny byé w magazynie, musza byé uwzglednione
przede wszystkim:

1. tania stal maszynowa, zatem najlepiej z gatun-
ku 035—045.— wg PN - (cecha M50 — M60), w
mozliwie wielu wymiarach, na wszelkie elementy nie
podlegajace obrobce cieplnej,

2. tansza stal do ulepszania cieplnego, w rodzaju
0065 wg PN (cecha T65) w mniejsze] ilosci, na wszel-
kie elementy konstrukcyjne, ktére musza byé utwar-
dzone przez obrébke cieplna.

3. jeden lub dwa gatunki stali do naweglania, w
rodzaju 0016 wg PN (stal weglowa) i CP3 (stal ni-
klowo - chromowa),

4. w malej iloéci stal konstrukcyjna stopowa do
ulepszania cieplnego np. TR2 (stal molibdenowa) lub
TF3 (stal niklowo-chromowo-molibdenowa),

5. jeden gatunek lub najwyzej dwa gatunki stali
weglowe]j narzedziowej o zawartosci okoto 1% C (cecha
— N11E),

6. jeden lub dwa gatunki stali narzedziowej nisko-
stopowej, o skladzie: ~ 1% C, ~ 1% Mn, ~ 1% Cr
iew. ~1% W, np. NWC, NC6,

7. jeden gatunek stali narzedziowej wysokostopo-
wej, zawierajgcej ~ 1,5% C, i ~ 12% Cr, np. NCK
(w niewielkiej ilosci).

8. jeden lub dwa gatunki stali szybkotnacej typo-
wej (SW18) oraz w malej ilosci gatunek najwyz-
szy (SK5). :

Podane zestawienie nalezy traktowaé jako asorty-
ment stali, ktory wystarcza w zupelnoéci w wielu zakia-
dach przemystowych do prowadzenia racjonalnej
gospodarki stalami narzedziowymi.

3) Zwiezle zestawienie wszystkich najwazniejszych
danych z norm stali narzedziowych bedzie zamieszczo-
ne w wydawanym przez Instytut Wydawniczy SIMP
— ,,Poradniku Rzem:e$lnika Mechanika“, kiéry ukaze
sie w koncu br.

KAZDY PRACOWNIK PRZEMYSEU METALOWEGO CZYTA
i PRENUMERU,E CZASOPISMO ,,MECHANIK”
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OTRZYMYWANIE |

ZASTOSOWANIE POWLOK

FOSFORANOWYCH NA STALI

Powloki fosforanowe na wyrobach stalowych otrzy-
muje sie przez zanurzenie dobrze oczyszczonvch przed-
miotéw w kapieli o okreélonym skladzie chemicznym
i o okreSlonej temperaturze. Czas zanurzenia wynosi
od kilku minut do jednej godziny, zaleznie od metody
fosfatyzowania.

Powloki fosforanowe sg bardzo mocno zroénigte
z podlozem metalicznym i dzieki swojej porowatosci
posiadaja zdolno$¢ wchlaniania réinych érodkéw sma-
rujacych oraz farb i-lakieréw. Z tych wzgledéw powto-
ki te maja dwie wielkie dziedziny zastosowania: do
ochrony przed korozm i do ulatwienia obrébki plas-
tycznej stali.

W dalszym ciggu omdwione zostana:

Rozwdj érodkéw do fosfatyzowania

Sposéb dzialania érodkéw do fosfatyzowania
Wiasnoéci powtok fosforanowych

Technika fosfatyzowania

Zastosowanie powlok fosforanowych.

1. Rozwéj srodkéw do fosfatyzowania

Kwas fosforowy (H, P(),) posiada trzy atomy wo-
doru, ktore moga byé zastgpione metalem. Przez za-
stagpienie jednego atomu wodoru dwuwartosciowym
metalem (manganem, cynkiem, zelazem itp.) otrzy-
mujemy fosforany rozpuszczalne, natomiast przez za-
stapienie dwéch lub trzech atomdéw wodoru metalem
dwuwartoéciowym - fosforany nierozpuszczalne.

Kwas fosforowy dzialajac na zelazo tworzy obok
tatwo rozpuszczalnego fosforanu zelazawego, réwniez
nierozpuszczalne fosforany zelazawe. Fosforany te
iworzg na przedmiocie cienki, golym okiem ledwie wi-
doczny, silnie przylegajacy osad, ktory do pewnego
stopnia chroni zelazo i stal przed korozja.

‘Usitowania wzmocnienia przylegania tej warstewki
fosforanéw do materialu rodzimego doprowadzily
T. W. Cosletia do opatentowania w roku 1906 pierw-
szej kapieli do fosfatyzowania stali, ktéra skladata sie
z mieszaniny kwasu fosforowego i rozpuszczalnego
fosforanu zelazawego w roztworze wodnym.

Fosfatyzacja w tej kapieli odbywala sig w tempera-
turze 90 — 100". Nosita ona nazwe kgpicli Cosletia,
a sam proces nazwe cosletyzowania. Cosletyzowanie
dawato na stali powloke fosforanowa dobrze widoce-
na, ale o nieznacznej wartoséci ochronnej, gtéwnie dla-
tego, ze pod dzialaniem tlenu powietrza fosforany zela-
zowe, ulegaly przemianie na fosforany zelazawe, co by-
Yo polaczone ze zmiana siatki krystalicznej i powodo-
walto ostabienie zwartosci i przyczepnoécei powloki.

Procesy fosfatyzowania stali znalazty praktyczne za-

slosowanie w przemys$le dopiero, gdy w roku 1909
Coslett ulepszyl swoja kapiel przez zastosowanie roz-
puszczalnego fosforanu cynku oraz gdy R. G. Richards
(r. 1911) wprowadzil do kapieli fosfatyzujacej roz-
puszczalny fosforan manganu. W odréznieniu od fos-
foranu zelazawego, - fosforany cynku lub manganu
dawaty bowiem powtloki zlozone z nierozpuszczalnych
fosforanéw tych metali, ktére z biegiem czasu nie ule-
galy zmianom.

G Wb

Opierajac si¢ na pracach Cosletta, Richardse i in-
nych amerykaniska firma ,,Parker Rust-Proof Compa-
ny“ opracowala w latach 1918 — 1919 kapiel ztozona
z rozpuszczalnych fosforanéw manganu 1 zelaza, z pe-
wna iloScia wolnego kwasu fosforowego. Kapiel t¢ spo-
rzgdzano przez rozpuszczenie w wodzie t.zw. soli Par-
kera. Fosfatyzowanie zelaza i stali w tej kapieli, na-
zywane parkeryzowaniem, znalazlo bardzo szerokie
zastosowanie najpierw w USA, a nastepnie w Europie
(w USA zuzyto w r. 1931 przeszto 1000 ton soli Par-
kera).

W roku 1929 niemiecka firma ,I. G. Farbenindu-
strie A. G.“ wypuScita na rynek $rodek fosfatyzujacy
pod nazwa ,;Atramentol”, ktéry skladat sie z rozpusz-
czalnych fosforanéw manganu z pewna zawartoscig
wolnego kwasu fosforowego i znalazt réwniez dosé
szerokie zastosowanie.

Od roku 1930 fosfatyzowanie stali rozwinelo sig
szeroko réwniez w Zwiazku Radzieckim, gdzie Pan-
stwowy Instytut Chemii Stosowanej opracowal srodek
do fosfatyzowania pod nazwa ,Digofat”, o skladzie
zblizonym do soli Parkera. Srodek ten byl masowo
produkowany przez fabryke ,Krasnyj Chimik* w Le-
ningradzie.

Wszystkie wymienione $érodki do fosfatyzowania ze-
laza i stali dawaty dobre wyniki dopiero po uptywie
okoto 60 minut. Celem przyépieszenia procesu fosfa-
tyzowanla laboratoria firmy ,,Parker Rust-Proof Com- -
pany* opracowaly w roku 1929 $rodek do szybkiego
fosfatyzowania pod nazwa ,,Bonderite” (od ang. bond
— wigzanie), -ktéry réinit sig od soli Parkera zawar-
toScig pewnej iloéci soli miedzi. Nowy srodek dawat
po uptywie kilku minut powloke, ktéra stanowila ide-
alny podklad pod farbe lub lakier i z tego wzgledu
znalazt on, szczegdlnie w USA, bardzo szerokie zasto-
sowanie, zwlaszcza w przemyéle samochodowym. ,,Bon-
derite” zostal tez przystosowany do otrzymywania po-
wlok fosforanowych przez natrysk.

W r. 1932 niemiecka firma ,,Metallgesellschaft A. G.*
wypuscita na rynek Srodek do szybkiej fosfatyzacji
pod nazwa ,,Bonder“, ktéry zawieral obok wolnego
kwasu fosforowego rozpuszczalny fostoran cynku oraz
azotan cynku, jako érodek przySpieszajgcy. Fosfaty-
zowanie za pomoca $rodka ,,Bonder”, nazywane bon-
deryzowaniem, dawalo powloki fosforanowe w ciagu
kilku minut i znalazto bardzo: szerokie rozpowszech-
nienie, zwlaszcza do ulatwienia obrébki plastycznej
stali.

Dalsze metody szybkiego fosfatyzowania zostaly
opracowane w r. 1934 przez firme ,,American Chemi-
cal Paint Company“ i znalazly zastosowanie w Ame-
ryce i Europie pod nazwa granodyzacji i elektrogra-
nodyzacji.

Granodyzacja jest procesem podobnym do bonde-
ryzowania, rézni sie jednak od tego ostatniego, oraz
wszystklch dotychczas wym1en1onych metod, znacznie
nizszg temperaturg procesu wynoszacg okoto 60° (w
innych procesach ok. 100°).

397




Zeszyt 10—11

MECHANIK

Rok XXiI

Elektrogranodyzacja jest elektrolityczna metoda fos-
fatyzowania, wktérej gtéwnym czynnikiem przyépie-
szajgcym proces jest zmienny prad elekiryezny.

Wreszcie podczas drugiej wojny $wiatowej firma
,,Metallgesellschaft A. G.* opracowala metode bonde-
ryzowania stali ne zimno t.zn. w temperaturze 20—30°,
ktéra ze wzgledéw oszczednosciowych znalazta, szcze-
golnie w Niemczech, doéé duse rozpowszechnleme

2. Sposob dzialania Srodkow do fosfatyzowania

Do fosfatyzowama stali sg stosowane roztwoty za-
wierajace rozpuszczalne fosforany cynku lub manga-
nu. Fosforany lnnych metali, proponowane przez roz-
nych badaczy, nie znalazly praktycznego zastosowania,
z wyjatkiem fosforanu zelazawego, kiéry byt uzywany
do sporzadzania niektérych kapieli. Rozpuszczalne fos-
forany cynku, manganu i zelaza ulegaja przy rozpusz-
czaniu w wodzie dysocjacji na nlerozpuszczalne fos-
forany oraz wolny kwas fosforowy wg réwnania:

Fosforan rozp. > Fosforan nierozp. +

+ kwas fosforowyk B

Z takiego zachowania sig rozpuszczainych fosfora-
néw wynika, Zze sporzadzanie kapieli fosfatyzujacej
z samego fosforanu jest niecelowe, gdyz znaczna czeéé
fosforanu wypada odrazu jako osad (szlam) i jest
dla’ procesu fosfatyzowania stracona. Dlatego do spo-
rzadzania kapieli fosfatyzujacych stosuje sie obok roz-
puszczalnego fosforanu, wolny kwas fosforowy, ktéry
zapobiega dysocjacji wg réwnania [1] i jednoczesnie
wytrawia zelazo. Wytrawienie zelaza jest konieczne
dla zrosnigcia sie¢ warstwy fosforanéw z metalem ro-
dzimym i zachodzi wg réwnania:

Zelazo + kwas fosforowy —» rozp. fosforan
zelazawy + wodor . . . . . . . . . . {2]

Wskutek tej reakeji zmniejsza sig stezenie kwasu
fosforowego, co powoduje w mysl réwnania [1] osa-
dzanie si¢ na powierzchni zelaza nierozpuszczalnego
fosforanu. Dla prawidiowego dzialania kapieli bardzo
wazZng jest szybko$é. wytracania nierozpuszczalnych
fosforanéw, kidra zalezy nie tylko od stosunku iloéci
wolnego kwasu fosforowego do ilosci rozpuszczalnego
fosforanu (czyli do zwigzanego kwasu fosforowego),
ale réwniez od stezenia poszczegdlnych skladnikow ka-
pieli.
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Rys. 1 Zawarto$¢ Mn, wzglednie Zn i Fe w powloce

zalezno$ei o¢ kapieli

(wg Roesnera).

fosforanowej w zuzycia

Nie wdajac sie w szczegbly proceséw chemicznych,
nalezy stwierdzié, ze sktad kapieli do fosfatyzowania
i co za tym idzie — szybko$é wytracania fosforandw,
powinna byé tak dobrana, by wytracanie zachodzito
gléwnie na powierzchni metalu tzn. tak, azeby fosfo-
ran osadzal sie na metalu.

Podczas pracy kapieli tworzy sie z reakeji przebie-
gajacej wg roéwnania [2] rozpuszczalny fosforan ze-
lazawy. Z chwila gdy stezenie tego zwigzku osiagnie
pewna warto$é, rozpoczng si¢ wydzielaé na metalu
oraz zaczng przechodzié do osadu nierozpuszczalne
fosforany zelazawe, zgodnie z réwnaniem [1]. Dla-
tego kapiele zawierajgce tylko rozpuszczalne fosfora-
ny cynku lub manganu obok wolnego kwasu fosforo-
wego dajg powloki fosforanowe, ktére w miare poste-
pujacej pracy kapieli zawierajg coraz wigcej fosfora-
néw zelaza, obnizajacych odporno$é powlok na koro-
zje (rys. 1 — krzywe ciggle). JednoczeSnie w miare
wzbogacenia si¢ kapieli w zelazo wzrasta ilos¢ osadu,
a zawarto§¢ manganu lub cynku w kapieli maleje
(rys. 2 — krzywa ciggla) mimo dodawania rozpusz-
czalnego fosforanu manganu lub cynku. Powoduje to
koniecznosé czestego odnawiania kapieli. -~ Poniewaz
czas fosfatyzowania w tych kapielach jest bardzo dtu-
gi (od 30 do 60 minut) nie szczedzono wysitkéw, aby
skrocié¢ czas fosfatyzowania do kilku minut i zarazem
otrzymaé kapiel, ktéra nie wymagalaby czestego od-
nawiania i dawala powloki o stalym skladzie i stalej -
odpornoéci na korozje.

N

SO | kapiel 2 azotanem
\\ r/gpiell be‘; azotanul
J P‘f

0 04 08 12 16 20 24 28 32364()

Wielkosé powierzehni stali przeprowadzone;
przez kqoisl w m®na | kqpieli

NI o

tosel w Swieze] kqpieli

Zawartosé Znw % zawar-

2. Zmiana zawartosci Zn w kapieli w zaleznoS$ci
od zuzycia kapieli (wg Roesnera).

Rys.

W ten sposéb powstaly kgpiele do szybkiej fosfa-
tyzacji, zawierajace obok rozpuszczalnych fosforanéw
manganu lub cynku i kwasu fosforowego rézne $rodki
przyspieszajace.

Obecnie stosowane w praktyce kapiele zawieraja
przewaznie $rodki utleniajace, ktdre przyspieszajg pro-
ces fosfatyzacji utleniajac powstajacy wg reakcji [2]
wodér na wode.

Sposrod érodkéw utleniajgcych na_]leple] nadaja sie
azotany i azotyny, kiére utleniajac wodér same redu-
kuja si¢ do azotu. Kapiele zawierajace ‘azotany lub
azotyny, wydz1ela]q podczas pracy niewielkie ilosci ga-
zu, sldada] acego sie gtéwnie z azotu. Natomiast kgpie-
le nie zawierajace zadnych $rodkéw przyspieszajacych,

~wydzielajg bardzo duze iloéci gazu, skiadajacego sie

prawie wylacznie z wodoru.

Srodki utleniajagce, szczegdlnie azotany i azotyny
nie tylko przyépieszaja bardzo znacznie proces fosfa-
tyzowania, ale zapobiegaja réwniez gromadzeniu sig
w kapieli wigkszych ilosci zelaza, gdyz utleniaja po-
wstajacy w reakcji [2] rozpuszczalny fosforan zela-
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zawy na zelazowy, ktéry przechodzi w bardzo trudno
rozpuszczalny fosforan zelazowy i opada jako osad
na dno kapieli. Dzigki temu zawartosé zelaza w kapieli
nie przekracza nigdy pewnej nieduzej ilosci granicznej
(powoduje to pewng stala, ale niewielkg zawarto$é
fosforanéw zelaza w powloce, patrz rys. 1 — krzywa
kreskowana), oraz utrzymywanie sig stezenia manga-
nu lub cynku w kapieli, przy odpowiednim uzupelnia-
niu jej, na stalym poziomie (rys. 2 — krzywa kres-
kowana).

Kapiele do szybkiej fosfatyzacji zawierajgce azotany
pracuja bardzo dlugo bez odnawiania, dajac powloki
o stalym skladzie i jednakowej odpornosci na ko-
rozje. .

Przyspieszajace dzialanie na proces fosfatyzacji wy-
wieraja nie tylko $rodki utleniajace, ale réwniez srod-
ki redukujace, jak np. kwas siarkawy, metale szlachet-
ne i poélszlachetne (srebro, miedz 1 inne), oraz pewne
zwigzki organiczne. Najsilniejsze dzialanie wywieraja
azotyny oraz miedz. ‘

3. WilasnoSci powlok fosforanowych

Powloki otrzymane w kapielach do szybkiej fosfa-
tyzacji sktadajg sig¢ gléwnie z nierozpuszczalnego fos-
foranu cynku oraz malych iloSci nierozpuszezalnych
fosforandéw zelazawych. Powloki otrzymane w kapieli
do powolnej fosfatyzacji zawierajg zmienne ilosci fos-
foranéw cynku lub manganu oraz zelaza.

Siatka krystaliczna fosforanéw zelaza jest inna niz
fosforanéw cynku czy manganu. Stwierdzono jednak,
7e krysztaly mieszane fosforanow cynku i zelaza po-
siadaja siatke krystaliczng fosforanu cynku, dopoki
zawarto$¢ tego ostatniego w kapieli i w powloce nie

jest ponizej pewnej granicy. Gdy to nastgpi, wowczas

wystepuje w powloce siatka krystaliczna fosforanu ze-
lazawego i odporno$é powtoki na korozje silnie sig
obniza.

Powloka fosforanowa jest silnie zrosnigta z podto-
zem. Tworzy ona warstewke krystaliczna, koloru jasno
fub ciemnoszarego, posiadajaca liczne pory i kapilary.
Warto$é ochronna powloki zalezy przede wszystkim
od jej porowatosci, ktéra oznaczono opierajac si¢ na
tym, ze w przedmiocie stalowym pokrytym nieprzewo-
dzgca i nierozpuszczalng warstwa fosforanéw, po umie-
szczeniu go jako anody, metal przechodzi do roztworu
tylko w porach powloki.

Pomiary porowatoéci réznych powlok fosforanowych
zostaly przeprowadzone przez
stwierdzit, ze z kapieli Parkera otrzymujemy po 60 mi-
rutach fosfatyzowania powloke posiadajaca tylko ok.
0,3%0 wolnej powierzchni por. Przy fosfatyzowaniu
dtuzszym od 60 minut wolna powierzchnia por nie
ulega juz dalszej zmianie. Poniewaz wydzielanie sig
wodoru z kapieli Parkera ustaje po ok. 13 minutach,
nie moze byé ono wskaznikiem konca fosfatyzowania.

Drogg pomiaréw porowatosci W. Machu stwierdzit, .

ze przy bonderyzacji oraz granodyzacji proces dobiega

konca po okoto 4 minutach, a uzyskane powloki po-

siadajg ok. 0,50 wolnej powierzchni por.

"1) | Korozion und Metallschutz“ rocznik 1911, -str.
157—164, oraz ,,Chemische Fabrik® rocznik 1940, sir.
461—470.

W. Machut), ktéry

Wykresy na rys. 3 i 4 przedstawiajg zmiany wolnej
powierzchni por w kapielach Parkera oraz ..Bonder®
w zaleznoéci od czasu fosfatyzowania.
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Rys. 3. Przebieg -fosfatyzowania w kgpieli Parkera
probek czyszezonych mechanicznie (wg W. Machu).

Podobne wyniki, co do czasu potrzebnego .dla prze-
prowadzenia fosfatyzacji, mozna uzyskaé mierzgc po-
tencjal elektrochemiczny elektrody zelaznej, na ktorej
tworzy sie powloka fosforandéw. .

Z prakiyki fosfatyzowania jest rzecza znana, ze pro-
ces ten przebiega szybciej na powierzchni stali oczy-
szczonej mechanicznie (np. piaskowanej), anizeli na
powierzchni trawionej w kwasach. Droga pomiaréw
porowatosci oraz potencjalu elektrochemicznego W.
Machu?) stwierdzit, ze fosfatyzowanie w kapieli Par-
kera stali, wytrawionej kwasem solnym, nie tylko trwa
znacznie dluzej, ale réwniez daje bardzie] porowata
powloke. Mozna to poznaé wzrokowo, gdyz powloka
ta jest bardzo grubokrystaliczna, a na ogét duze kry-
sztaty nie kryjg tak dobrze powierzchni jak drobne.
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Ceas fosfutyzowania w min 22s#4

Rys. 4. Przebieg fosfatyzowania w kapieli ,,Bonder®
prébek czyszczonych mechanicznie (wg W. Machu).

Przy bonderyzowaniu powierzchni wytrawionych
w kwasie, powloka nie jest wprawdzie bardzo porowa-
ta, ale cheac otrzymaé ponizej 1%0 wolnej powierzchni
por, nalezy fosfatyzowaé 2—3 razy dluzej niz przy
powierzchniach oczyszczonych mechanicznie.

Przyczyna wolniejszego tworzenia si¢ powlok fosfo-
ranowych na powierzchni stali wytrawione] w kwa-
sach jest wg W. Machu usuniecie przy trawieniu nie-
réwnosci powierzchni, co przyczynia sie do powstawa-
nia mniejszej ilosci oérodkéw krystalizacji i powoduje
tworzenie sie¢ bardziej grubokrystalicznych powlok.

Grubos$¢ powtok fosforanowych wynosi, zaleznie od
rodzaju kapieli i czasu fosfatyzowania, do kilkunastu
mikronéw. Grubo$¢ powlok otrzymanych w niektéryck
kapielach do powolnej fosfatyzacji mozna obliczyé
z przyrostu wagi badanych prébek oraz cigzaru wtas-

) ,Chemische Fabrik* rocznik 1940, str. 461—470.
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ciwego substancji powloki. Natomiast grubos¢ powlok
otrzymywanych w kapielach do szybkiej fosfatyzacji
nie daje sig na tej drodzc obliczyé, gdyz podczas fos.
fatyzowania obserwujemy nie przyrost wagi probek,
lecz nieznaczny jej ubytek, poniewaz przy tej metodzie
zachodzi znaczne rozpuszczanie sie zelaza. Grubosé
tych powlok zostala obliczona na drodze elekiroche-
micznej i wynosi np. dla goracej kapieli ,,Bonder”
po 5 min fosfalyzowama ok. 9. oraz dla zimnej ka-
pieli ,,Bonder* po 15 min ok. 8 I

Zalezno$é grubosci powltoki od czasu fosfatyzowania
w gorgcej kapieli ,,Bonder” podaje wykres na rys. 5.
W zimnej kapieli ,,Bonder® zalezno$é ta jest prostoli-
. piowa: Zmiany wymiaréw ,bonderyzowanych® czesci
sa mniejsze od grubodei powloki 1 w wigkszosci wy-
padkéw nie maja praktycznego znaczenia.

Przyblizong miarg wartosci ochronnej powloki fos-
foranowej jest rowniez opdr elektryczny w porach tej
powloki, gdyz bardzo malo porowate powloki posia-
dajg wysoki opér elektryczny. Pomiary oporu elek-
trycznego w porach réznych powlok fosforanowych
przeprowadzone przez W. Machu wykazaly, Ze opér
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5. Zalezno&é grubo$ci powloki od czasu fosfa-

Rys.
' tyzowania w gorgcej kapieli ,Bonder®,

wlasc1wy powlok otrzymywanych w kapieli do powol-
rej fosfatyzacp (Parkera Cosletta; oraz ,,Atramentol*)
wynosi ok. 2000 Q, za§ w kqpleh do szybkiej fosfaty-
zacji (,,Bonder®, ,,Granodyna“) od 1500 do 2000 @
co jest zrozumiale ze wzgledu na wieksza porowato$é
powlok otrzymywanych w kapielach do szybkiej fosfa-
tyzacji- {c. d. n.)

KOWALSKIE

(dokonczenie)

10. Zacinanie
Zacinaniem nazywamy wykonanie na przedmiocie
rowka pewnej glebokosci. Jest to zabieg pokrewny
z obcinaniem i wymaga tych samych narzedzi. Jedna-
kowy opér stawiany przez material z obydwu stron

LAY}

255]49-R44 ‘ 255/49-R45
Rys. 44. Uklad oporéx)v Rys. 45. Roéine

przy zacinhaniu. ksztatty zacinakow,

(rys. 44) nie nastrecza obawy skoSnego przesuwania
obcinaka, jednak zacinanie pod prostym katem na-
strecza te same trudnosci, o ktérych byla mowa przy
- obeinaniu. Wytrzymatoéé obcinaka wymaga, aby kat
czesci roboczej byl duzy, wobec czego dla otrzymania

zacigcia pod prostym katem stosuje si¢ czesto obcinak -

o éciecin jednostronnym, pokazanym na rys. 45c. Im
mniejszy jest kat obcinaka, tym latwiej moze nastgpié
uwieznigcie narzedzia w materiale. By usunaé te oba-
we, nasypuje sie w nadciety rowek pewng ilo$é miatu
weglowego. Pod dziataniem ciepta tworzy 51g gaz, ki6-
ry naciska na boczne $cianki obcinaka i zapobiega
uwigZnieciu,

11. Odsadzanie

Celem odsadzania jest zmniejszenie przekroju pew-
nej czesci przedmiotu i nadanie. jej odpowiedniego
ksztattu. Zabieg ten sprowadza si¢ w istocie do wy-
ciggania, ktérego zasady zostaly podane poprzednio.

Dodatkowe zabiegi wchodza w gre, gdy zachodzi po-
trzeba odsadzenia pod katem prostym. Nie potrzeba
dowodzié, ze prostego kata nie da sig¢ uzyskaé droga
bezpoérednich uderzenn mtotka, gdyz trudno bytoby
trafi¢ w jedno miejsce. Po kazdym uderzeniu mtot

255/4W

Rys. 46. Odsadzenie schodkowe.

przesuwa si¢ cokolwiek na hok, skutkiem czego otrzy-
muje sie schodkowe przejicie, od przekroju grubszego
do cieniszego (rys. 46). Aby unikngé ,,schodkéw* na-
lezy uprzednio nacigé te miejsca, w ktérych zaczyna
sie odsadzanie. Gdy odsadzanie jest jednostronne, za-
cina si¢ tylko jeden bok (rys. 47), po czym wyciaga

T =2

255/49-R47 255/49-R48
Rys. 47. Zacinanie Rys. 48. Odsadzenie
jednostronne. . jednostronne.

sig uderzajgc tylko po stronie zacigtej i dwéch przy-
legtych bokach (rys. 48). Nie nalezy kué od strony
przeciwleglej, gdyz spowodowaloby to dwustronne od-
sadzenie. Gdy przedmiot ma byé odsadzany dwustron-
nie, wtedy zacina sig na dwéch przeciwlegtych bokach
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255/49-R 49 255/49-R50
Rys. 49 Zacinanie Rys. 50. Odsadzenie
dwustronne. dwustronne.

i prﬁekuwa sig ze wszystkich czterech stron (rys. 49
i 50). :

Przy czterostronnym osadzaniu, dokonywa sie na
poczatku odsadzenie dwustronne, jak podano poprzed-

L=

255/49-R51 255/49-R52
Rys. 81. Zacinanie Rys. 52. Odsadzenie
czterostronne. czterostronne.

nio, a nastgpnie zacina si¢ i wyciaga dwa pozostale
boki (rys. 51 i 52). W przedmiotach niewielkich mo-
zna wykonaé odsadzenie na okrgglo bez uprzedniego
zacinania, positkujgc sie odsadnikiem i podsadkg

(rys. 53), a nastgpnie przepychajac cze$é o mniejszej

érednicy przez otwér, aby nadaé jej gladka powierz
chnig. Oczywiscie w ten sam sposéb mozna wykony-
waé odsadzenie innych ksztaltéw, o ile przekrdj jesi

0 0

255/49-R53
Rys. 53. Odsadzanie narzedziami ksztattowym!

wielokatem foremnym (rys. 53). Wykonanie- wigk-
szych odsadzen na przedmiotach cigzkich, odkuwanych
pod mlotem mechanicznym, odbywa sig¢ za pomoca
zacinaka o przekroju troéjkgtnym (rys. 55), po uprzed-

255/49-R54 255[/49-R55

55. Zwickszenie zaciecia
narzedziem tréjkatnym.

Rys. 54. Zacinanie Rys.

narzedziem plaskim,

nim zacigciu narzedziem
ptaskim (rys.54). Dalszy
przebieg  obrébki jest
taki sam, jak poprzed-
aio opisany.

Przy zacinaniu jed-
gostronnym  przedmiot
nie moze zwisaé poza ko-
wadlem, tak by zaciety
rowek znajdowat sie
nad krawedzig (rys. 56).

255/49-R56

Rys. 56. Wadliwe
polozenie przy
zacinaniu jedno-

stronnym.

Dwustronne odsadzenie (rys. 57) wymaga, by tylkoe
odsadzona cze$é miescita sig na kowadle, pozostale
czeSci muszg zwisaé. Gdy dlugosé odsadzanej czgsci-
jest mniejsza od szerokoéci baby mlota, wtedy stosuje
sie podkladki o przekroju prostokgtnym (rys. 58 i 59).

e
Wies

{

285/49-R5? 255/49-R58
Rys. 57. Odsadzanie Rys. 58. Odsadzanie
dwustronne dwustronne przy

uzyciu podkladki

Aby ustali¢ miejsca wcigé, nalezy obliczyé odleg-
to$é na podstawie objgtosci materiatu, ktéra po odsa-
dzeniu winna réwnaé sie objetosci poczatkowej.

Uwzglednié jednak nalezy pewien nadmiar mate-
rialu na ubytek wskutek utleniania (zgorzelina) i prze-
widywang obrébke.

255/49-R59
Rys 08

Odsadzanie Jjednostronne przy uzyclu pod-
ktadki.

12. Giecie

Przy gigciu wystepuja dwa rodzaje odksztatcen. Gdy
przedmiot (rys. 60a), majgcy prostoliniowg o§ 4—B
zostanie zgiety pod mlotem kowalskim tak, ze jego of
przybierze ksztalt linii krzywej 4’ — B’ (rys. 60b),
warstwy materiatu, znajdujace si¢ od strony wypu
klej zostang rozciggnigte, a warstwy od strony wkle-
stej speczone. Odksztalcenia warstw beda tym wigk-
sze, im dalej znajduja si¢ one od osi 4 — B, zwa-
nej linig obojetng — nie doznajacej zadnej zmiany
dtugosci. Rozciaganie materialu ponad osig przejawia
si¢ w postaci wydluzania w kierunku osi i kurczeniem
w dwoch pozostalych kierunkach, skutkiem czego
przedmiot zmniejsza swdj przekrdj ponad linig obo-
jetng. Odwrotne zjawisko wystgpuje ponizej tej linii.
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Rys. 60. Odksztalcenia powstajace w zginanym precie.

Material speczony w kierunku osi zwigksza swe wy-
miary w dwéch pozostatych kierunkach. Przekréj staje
si¢ wiekszy, czastki materiatu, dazac do zajecia wigk-
szej przestrzeni, tworza fatdy.

W rezultacie przekrd] zgietej czedci preta zostaje
zmniejszony, przez co zmniejsza sie jego wytrzymalosc.
Istnieja rozne sposoby przeciwko oslabieniu zgigtej
czeéci. Aby rozciaganie gérnych warstw nie przenosito
sie na cala dlugoéé preta, zagrzewa sig tylko czesé
zginana. Stosownie do potrzeb mozemy zagrzewac
mocniej czeéé znajdujacy sig powyzej lub ponizej linii
obojetnej, przez co otrzymamy muiejsze odksztalcenie
czesci stabiej zagrzanej. Aby wzmocnié przekroj zgie-
te] czeéci, niejednokrotnie speczamy ja przed zgina-
ntem (rys. 61 a). Sposéb ten stosowany jest przy wy-
konywaniu stalowych laficuchéw. Jezeli miejsce zagie-
te tworzyé musi ostry rég (rys. 61 b) uprzednie spe-
czenie staje si¢ niezbedne.

b)

a)

D
s

b |
255/49-R61
Rys. 61. Speczanie preta przed. zginaniem, ¢ — ce-
lem wzmocnienia przekroju, b — celem otrzymania

ostrego rogu.

13. Skrecanie

Jezeli zamocujemy nieruchomo jeden koniec preta
(rys. 62), a drugi koniec obracaé bedziemy w plasz-
czyznie prostopadiej do osi przy pomocy dzwigni dwu-
ramiennej, to pret zostanie skrecony. Rozwazmy, jakie
zmiany zaszty w réinych czeSciach preta przy skrece-
nin go o kat « (rys. 63). Punkt A przesunat si¢ do
polozenia A, a tworzaca AB przybrata ksztalt linii

Rys. 62. Skrecanie preta okragtego.

MECHANIK

érubowej A’'B. Zostata wigc ona wydtuzona, zaréwno
jak 1 wszystkie inne tworzace tegoz walca. Rozciagnigta
powierzchnia walca wywiera nacisk na warstwy we-
wnetrzne. Opierajac si¢ wydtuzaniu swych tworzacych,
przedmiot kurczy sie w kierunku osiowym. Podobne
naprezenia wystapia w warstwach materiatu, znajdu-
jacych sie wewnatrz walca, lecz naprezenia te beda
tym mniejsze, im blize] znajduja sie czastki od osi.
Najwiekszych naprezen doznaje warstwa zewnetrzna.
Aby zmniejszyé szkodliwy wplyw naprezen, nalezy
skrecanie wykonywaé, zagrzewajac przedmiot do dos¢
wysokiej temperatury. Skurcz, powstajacy przy chlo-
dzeniu skreconego przedmiotu, zwigksza naprezenia

AA,

w
255/49-R63

Rys. 63. Przesuniecie czastek
materiatu przy skrecaniu,

255/49/RE4

Rys. 64. Przedmiot
skrecony kilkakrotnie,

i moze spowodowaé rysy lub pekniecia, dlatego tez
nalezy wolno chlodzié. Celowe jest wyzarzenie przed-
miotu, ktére sprzyja wzajemnemu utozeniu sig czastek
1 usuwa naprezenia wewnetrzne. Gdy przedmiot skre-
cony jest kilkakrotnie (rys. 64), nalezy przewidzie¢
pewien nadmiar dlugosci na skurcz. Podczas skreca-
nia jeden koniec zaciéniety jest nieruchomo badi w
imadle, badz tez baba mlota, naciskana od géry. Skre-
canie moze byé dokonywane z dwéch stron (rys. 63);
sposob ten wymaga jednoczesnej pracy dwdch robot-
nikow. :

e Ol
| 255/49-R65

Rys.. 85. Skrecanie preta ptaskiego przy pomocy dwu

par kleszczy.

14. Zgrzewanie ogniskowe

Zgrzewaniem ogniskowym nazywamy proces trwa-
Yego taczenia metali, polegajgcy na doprowadzeniu cze-
sci metalowych przez nagrzanie na ognisku lub w pie-
cu kuziennym do stanu ciastowatoici i polaczenie ich
pod wplywem uderzen mlotem kowalskim lub przez
kucie mechaniczne. Jezeli zgrzewanie zostato dokona-
ne prawidlowo, zlgcze jest tak mocne, ze wytrzymatosé
zgrzeiny nie bedzie ustepowata wytrzymaloéci taczo-
nvch metali w kazdym innym miejscu. Na wytrzyma-
to$¢ zgrzeiny wplywaja dwa gléwne czynniki: rodzaj
1 gatunek zgrzewanych metali oraz sposéb wykonania
samego zabiegu. Metale czyste daja si¢ lepiej zgrzewaé,
niz ich stopy. Wszelkie domieszki obnizaja zgrzewal-
no$¢. Chemicznie czystego Zelaza nie uzywa sie w prze-
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mysle; stal, bedaca stopem zelaza, za-
wiera domieszki korzystne, dodawane
specjalnie, ktére uszlachetniaja mate-
rial, oraz domieszki szkodliwe, obniza-
jace jego wlasnoéci. Do pozytecznych
domieszek zaliczamy wegiel, mangan

7 1 krzem, do szkodliwych — fosfor,
255/49-R60 siarke, miedz i'tlenki. Stopien obnize-
Rys. 66. nia zgrzewalnoéci stali przez kazdy
Zgrzewanie Z tych czynnikéw jest w praktyce
pod katem  trudny do okreslenia, gdyz stal za-
prostym. wiera zwykle nie jedna, lecz kilka

domieszek. Domieszka wegla podnosi
wytrzymalo$é stali, jednoczeSnie obniza jej zgrzewal-
no$¢. Dobre rezultaty mozna otrzymaé, gdy zawarto$é
wegla nie przekracza 0,13%/o. Udaje sig zgrzewanie
stali o zawartoéel 0,3% i nawet 0,5%0 wegla, lecz to na
skutek wypalenia wegla w poblizu zgrzeiny pod dziala-
niem wysokiej temperatury i silnego strumienia po-
wietrza. Stal da sie wowczas zgrzaé, lecz miejsce zgrze-
wania, jako odweglone, pozostanie stabsze. Jezeli obec-
no$¢ wegla polaczona jest z umiarkowany domieszka
manganu, zgrzewalno$¢ stali wzrasta, lecz nadmiar
manganu obniza wytrzymato$é zgrzeiny. Siarka i fos-
for obnizaja zgrzewalnoéé w wysokim stopniu.

255/49-R67 255/49-R68
Rys. 67. Zlgcze klinowe. Rys. 68. Zgrzewanie pod
katem prostym.
Podstawowym warunkiem dobrego zgrzania jest

czysta powierzchnia styku. Najszkodliwszym zanie-
czyszczeniem jest zgorzelina, powstajaca wskutek dzia-
fania tlenu w czasie nagrzewania. Osad ten, o ile po-
zostanie wewnatrz zgrzeiny, nie pozwala czgstkom
zrosnaé sie z soba, tak Ze nastepuje jedynie ,,przykle-
jenie” powierzchni lgczonych. Tworzeniu zgorzeliny
sprzyja wysoka temperatura i nadmiar powietrza. Nie
nalezy nagrzewaé¢ przedmiotu zbyt wysoko i nie trzy-
mac¢ go diugo pod dzialaniem wysokiej temperatury.
Nadmierne nagrzewanie powoduje poza tym niepozg-
dang zmiane struktury materiatlu w poblizu zgrzeiny.
Nagrzewanie nie moze odbywaé sie¢ zbyt szybko, gdyz
ciepto nie przeniknetoby na dostateczna glebokosé, co
réwniez ostabitoby zgrzeing. Jak wiadomo, zgorzelina
tworzy si¢ wskutek dzialania tlenu, a wigc nalezy uni-

= [\

255/49-R69 255/49-R70

Rys. 69. Zgrzewanie = Rys. 70.

na zakladke.

Zlgcze skosne.

ka¢ nadmiaru powietrza i dazy¢ do tego, by przedmiot
byl umieszczony na doé¢ grubej warstwie paliwa, tak

- wania. Najprostszy sposob

aby tlen zostal catkowicie zwiazany z weglem, zanim
dojdzie do zagrzewanego przedmiotu. Przed dokonz-
niem zgrzewania nalezy usungé zgorzeling przy pomo-
cy uderzeir mlotka. Powierzchnie styku winny byé co-:
kolwiek wypukle, aby sprzyjaly usuwaniu na zewnatrz
zgorzeliny i zuzla. Usuwanie tych zanieczyszczen droga
wyciskania ulatwia sie wiedy, gdy znajduja sie one
w stanie plynnym, co wymaga uzycia topnik(’)w, ktore
obnizaja punkt topliwoéci zanieczyszezeii i pokrywaja
zagrzewane powierzchnie cienka warstwa, chroniacg
metal od dalszego utleniania. Jako topnikéw uzywa sie
boraks i czysty piasek. Boraks przed uzyciem winien’
by¢ zagrzany. Mozna uzywaé czysty boraks lub z pewna
domieszka czystego, drobnego piasku i okolo 25%
zelaznych opitek. Opitki stalowe lub miedziane nic
moga byé uzywane. Przy zgrzewaniu, stali uzywa sie
topnikéw  sporzadzonych z jednej czesci salmiaku
i dwumastu czeci boraksu. Yatwoplynny Zuzel pod
wplywem nacisku jest wyciskany na zewnatrz i po-

aczenie jest mocne.

Na rys. 66 — 73 poka-
255/49-R71

zane sa rézne sposoby przy-
gotowania zlacz do zgrze-

przedstawiony jest na rys.
66. Uderzenia mlota musza
mieé tu kierunek poosiowy,
co jest nieporeczne w wy-
konaniu i powoduje spgczame materialu w miejscu
styku. Czeéciej stosuje si¢ zlgcza skodne (rys. 70).
Powierzchnie przylegania sa wigksze, lecz taczenie
odbywa sig przy pomocy uderzen prostopadiych do
osi. Od uderzen tych powstaje wyquame materiatu.
Aby nie zmniejszal sig przekréj w miejscu spoiny ta-
czone kohce zostaja uprzednio speczone. Zigcza wg
rys. 66 stosuje sie tylko w tych przypadkach, gdy brak
materialu lub inne przyczyny nie pozwalajg na wy-
konanie zlacza skoénego. Na pozostatych rysunkach
widzimy szereg innych sposobow laczenia.

Rys. 71. Zgrzewanie
doczolowe.

255/33-R72 285/49-R73

Rys. 73. Zgrzewanie
grubych pierScieni. -

Rys. 72. Zgrzewanie
cienkich pier§cieni.

Przebieg zgrzewania jest zazwyczaj mnastepujacy:
na poczatku specza sie konice zgrzewanych czesci, na-
stepnie zagrzewa sie je do biatego zaru, wtedy posy-
puje si¢ powierzchnie taczone topnikami. Gdy osiag-
nie si¢ temperature zgrzewania, sirzgsa si¢ nadmiar
roztopionego zuzla i przyciska si¢ do siebie czgéci
zorzewane, a nastepnie uderza si¢ mlotkiem w miej-
sce 1gczenia, pokrecajac jednoczesnie zgrzewany przed-
mtot.
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Inz.-mech. ZDZISEAW MARCINIAK

O SPOSOBACH OBROBK! PLASTYCZNE)

Obrobka plastyczna polega na ksztaltowania mate-
rialu przez wywolywanie w nim odksztalceni trwatych.
Odksztalcenia te powstaja pod wplywem sil, wywotu-
jacych w materiale naprezenia przekraczajgce granicg
sprezystoéci, lub (przy cigciu) wytrzymatoéci ma-
teriatu.

Réznorodne procesy produkcyjne obrébki plastycz-
nej, majace na celu nadanie materiatowi Zadanych
ksztattéw, wymiaréw czy struktury, podzieli¢ mozna
na cztery zasadnicze grupy przedstawione na rys. L.

1. Cigcie. Grupa ta obejmuje te wszystkie procesy,
ktérych cecha charakterystyczng jest dzielenie mate-
rialu przez écinanie, lub tzw. ciecie nozowe, w ktérym
powazng role odgrywa rozrywanie materiatu wskutek
dziatania ostrza narzedzia w ksztalcie klina.

4. Przéksztalcanie materialu w calej jego masie.
W procesach tych material ptynie, zmieniajgc ksztah
lub grubo$é odpowiednio do powierzchni narzedzia.
Do grupy tej zaliczyé nalezy kucie swobodne, walco-
wanie, ciggnienie pretéw lub drutéw, odkuwanie w fo-
remnikach, wyciskanie materiafu itd.

Grupa 1 — cigcie, stanowi zamknigtag w sobie ca-
10§¢, natomiast granice podzialu pozostalych grup nie
sa wyrazne i szczeg6lnie miedzy grupa 3 i 4 zacie-
raja sie.

Przeprowadzenie kazdego procesu obrobki plastycz-
nej wymaga wkladu pewnej iloéci energii, potrzebnej
do wytworzenia w materiale zadanych odksztalcen
przez narzedzie, ktére wywiera na material nacisk,
powodujacy powstanie w materiale odpowiednich na-

I Ruch roboczy prostoliniowy

I Ruch roboczy

I - obrotowy

A
Dzielenie % _ﬁ : 6_‘_’—//
"l materiatu g g i L N L=
|
2 Gigee ‘

Przeksztateante
materiatu
ptaskiego w
naczynie

Ksztattowante
4| materiatu w
cate/ maste

224]49-R¢

W pro-
cesach te] grupy decydujaca role odgrywaja napreze-
nia zginajace, przy czym ewentualne zmiany grubosci
s zjawiskiem ubocznym.

3. Przeksztalcanie materialu plaskiego w naczynie,
wskutek jednoczesnego speczania i wyciggania mate-
rialu w kierunkach wzajemnie prostopadiych.

2. Ksztaltowanie materialu drogg giecia.

prezen i wykonywuje ruch wzgledem materiatu. Za-
leznie od sposobu wywolywania odksztatcen i rodzaju
ruchu narzedzia wzgledem materialu obrabianego,
rozrézniamy wiele odmian obrébki plastycznej.
Réinorodne, stosowane w praktyce metody przepro-
wadzania poszczegdlnych procesow obrébki plastycz-
nej, podzielié mozna, w zaleinoéci od rodzaju ruchu
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wrzglednego narzedzia i materiatu, na dwie zasadnicze
grupy:

I — metody, w ktdérych ruch roboczy jest ruchem
prostoliniowym.

II — metody, w ktérych ruch roboczy jest ruchem
obrotowym.

Metody o prostoliniowym ruchu roboczym rozbié
mozna dalej na trzy grupy pokazane na rys. 1 w ko-
lumnach 4, B, C.

Do grupy 4 (rys. 1) zaliczyé nalezy metody, w kto-
rych caly proces zostaje wykonany w czasle jednego
ruchu roboczego narzedzia. Ruch powrotny do poto-
Zenia wyjSciowego umozliwia wielokrotne powtarza-
nie procesu. Po kazdym ruchu roboczym narzedzia
trzeba ponownie ustawié¢ material wzgledem narze-
dzia. Material nie wykonywuje ruchu posuwowego
w czasie trwania procesu.

Ten zespét metod, znany pod ogélng nazwa: ttocz-
atctwo — odgrywa doniosta role, szczegélnie w prze-
mysle wytworczym.

c)

rystyczna metod tej grupy). Przykladem zastosowania
tego rodzaju obrébki jest ciggnienie pretéw i drutdw
(4C), zwijanie rur (2C). Cigcie materiatu na tej dro-
dze ogranicza si¢ do nielicznych przypadkéw, np. cig-
cie tasém papieru (1C). Metody tej grupy nie dozwa-
laja jednak na ksztaltowanie naczyn.

Przechodzac do oméwienia drugiej zasadniczej gru-
py metod obrébki plastycznej, w ktérych ruch roboczy
jest ruchem obrotowym, podkredli¢ nalezy istnienie
duzej iloéci odmian tych metod. Oprécz podstawowej
metody tej grupy jaka jest walcowanie (4—II) stosu-
je sig ciecie przy uzyciu nozy krazkowych (1—I1), jak
réwniez giecie, ktére moze byé dokonane zaréwno
w plaszczyZnie prostopadte] do osi narzedzia, jak i w
plaszczyznie réwnolegtej (2—II). Specjalne miejsce
w tej grupie zajmuje wyoblanie (3-—II), polegajace
na ksztaltowaniu naczyfi przy szybkim ruchu obroto-
wym materialu pod wplywem nacisku narzedzia.

Zamieszczone na rys. 1 przyklady sposobow obréb-
ki plastycznej przy pomocy ruchu obrotowego narze-

224{a9-R2

Rys. 2.

Grupa B (rys. 1) charakteryzuje si¢ tym, ze ksztal-
towanie materiatu odbywa sie w czasie wielu naste-
pujacych po sobie ruchéw narzedzia.

W wielu przypadkach, jak np. przy kuciu, klepaniu,
réznych recznych czynnoSciach blacharskich wykorzy-
stane jest takze zjawisko uderzenia. Niejednokrotnie
jest stosowany posuw materiatu, jak np. przy cigciu
(rys. 1B). Przy duzych czestotliwosciach ruchu robo-
czego narzedzia (rzedu paru tysiecy skokéw na mi-
nutg), ruch posuwowy materialu moze byé ruchem
ciaglym. Przy zastosowaniu ruchu posuwowego diu-

gosé linii cigeia jest dowolna — nie ograniczona diu--

goscig narzedzia.

Trzecig wreszcle grupe o ruchu prostoliniowym sta-
uowig metody pokazane w kolumnie C (rys. 1), w kto-
rych narzedzie jest nieruchome, za$ ruch roboczy wy-
konuje materiat, ktéry élizgajac si¢ po powierzchniach
narzedzia zostaje odpowiednio uksztaltowany. W tych
metodach ruch roboczy jest jednoczesnie ruchem
posuwowym, przez.co osiaga sig ciaglosé obrébki dla
dowolnej dtugosci materiatu (jest to cecha charakte-

dzia dalekie sg od wyczerpania wszystkich mozliwych
1 stosowanych w praktyce sposobéw. I tak np. rys. 2
pokazuje pieé sposobéw giecia w plaszczyinie prosto-
padtej do osi obrotu narzedzia: rys. 2a przedstawia
giecie dwoma walcami o przekroju, prostopadiym do
osi narzedzia, profilowym. Rys. 2b podaje schemat
dziatania krawedziarki — blacha uchwycona dwoma
szczekami stalymi odchylana jest przez ruchome na-
rzedzie. Na rys. 2¢ i 2d przedstawione jest zwijanie
walcy: na plerwszym -— za pomoca rolki obiegajacej
walec maszyny, na drugim — blacha, ktérej zagicta
krawedZz osadzona jest w rowku obracajacego sig wal-
ca maszyny, dociskana jest do niego nieruchomym
narzedziem. Gigcie przy pomocy trzech walcow (rys.
2e) umozliwia uzyskanie dowolnic duzych promieni
przy stosunkowo malych wymiarach przyrzadu i ma-
szZyny. :

Cechg obrdbki plastycznej jest wielka réznorodnosé
sposobéw; w artykule zostaly sklasyfikowane jedynie

najbardziej charakterystyczne i najczgscie] stosowane
metody.

Juz ukazal sie w druku

I tom ,,Wykladu elementéw maszyn®“

p-t.
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Format A5, stron XVI+- 244, rysunkow 185, tablic 2. — Cena zl 1200

Zamé6wirnia nalezy kierowaé:

Administracja Wydawnictw Ksiazkowych Instytutu Wydawniczego SIMP, Warszcwa 32, ul. Mickiewicza 18.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

ADAM TADEUSZ TROSKOLANSKI

Inz.-mech.

O TWORZENIU WYRAZOW | WYRAZEN TECHNICZNYCH

Przy opracowywaniu niniejszego szkicu korzystalem
7z cennych uwag p. Stanistawy Tryliniskiej —czlonkini
Komisji Stownictwa przy Katedrze Polonistyki Uni-
wersytetu Warszawskiego, oraz czlonkéw Komisji Stow-
nictwa Technicznego PKN: inz.-mech. Heliodora
Chmielewskiego, inz.-mech. Leszka Ekera, prof. dr inz.
M., T. Hubera, inz.-mech. Adama Minchejmera, prof.
inz. Stanistawae Puzyny i dr inz. Zdzistawa Rauszera,
za co sktacam Im serdeczne podziekowanie,

Artykul niniejszy stanowi fragment wykiadu wygto~
szonego na I kursie normalizatoréw PKN, jaki odbyt
sie w Warszawie w dniach od 10.1. do 19.11.1949 r. Pelny
tekst wyktadu zostat ogloszony w pracy zbiorowej p.t.
.Normalizacja. Zarys zagadnien normalizacyinych w
zwigzku z I kursem normalizatorow PKN (10.1.—19.I1.
1949). Praca zbiorowa¥.

I. O POTRZEBIE DOSKONALENIA
POLSKIEGO SEOWNICTWA TECHNICZNEGO

Nauki techniczne, stanowigce odrebne lub tez wza-
jemnie przenikajgce sie dyscypliny umystowe, opiera-
ja sie na kanwie pojeé.

Pojecia techniczne maja w jezyku swe odpowiedni-
ki w postaci wyrazéw lub wyrazen technicznych. Zbiér
wyrazéw i wyrazen, odpowiadajacy zbiorowi pojeé z pe-
wnej dziedziny wiedzy, tworzy stownictwo tej dzie-
dziny.

W mlarg rozwoju nauk i umiejetnosei technicznych
ilo$¢ pojeé wzrasta przez powstawanie nowych, lub
tez przez podzial istniejacych na pojedia podrzedne
o zawartoéci mniejszej od zawartosci pojecia pierwot-
nego, ktore stanowi zarazem pojecie nadrzedne.

Powstawaniu nowych poje¢ towarzyszy tworzenie
odpowiadajacych im nowych wyrazéw i wyrazen, sta-
nowigcych pomost fgczacy twoérce z gronem osdb inte-
resujacych sie dana dziedzing wiedzy. Rozwéj rodzi-
my nauk i umiejetnosci jest nierozlgcznie zwiazany
z rozwojem stownictwa, nie mozna bowiem wyobrazié
sobie rozpowszechniania nowych idei i pogladéw bez
wcielania ich w ksztalt stowa.

Aby udostepni¢ szerszemu ogélowi postepy nauki
i zdobycze techniki stownictwo techniczne powinno byé
poprawne, t.zn. tworzone zgodnie z duchem jezyka
polskiego i odpowiadaé odnoénym pojeciom technicz-
nym, jednoznaczne, tzn. w kazdej dziedzinie
wiedzy jeden wyraz czy tez wyrazenie techniczne po-
winno odpowiadaé jednemu poj(gciu jednolite
l.zn. na oznaczenie tego samego pojecia w réznych
galeziach wiedzy powinien byé uzywany ten sam wy-
raz'), i powszechne, tj. zrozumiate dla ogélu.

Tym czterem podstawowym warunkom powinno od-
odpowiadaé stownictwo techniczne, stosowane w nor-
mach, czyli stownictwo znormalizowane.

Powszechne stosowanie sfownictwa znormalizowa-
nego posiada ogromne znaczenie dla wszystkich dzie-

1) Wyijatki od tego prawidla sa dopuszczalne wow-
czas, gdy w mowie potocznej sa rozpowszechnione Gos-
konale synonimy np. predkosé, szybkos§é i chyzosé.

dzin naszej dziatalnoéci technicznej. Jezyk techniczny
jest bowlem dla technika takim samym $rodkiem po-
rozumiewania sie, jak rysunek i symbol matematycz-
ny. UZzywanie poprawncgo stowniclwa, scisla i jasna
stylizacja zdan — to kouieczne warunki, ktérych po-
winni przestrzega¢ wszyscy technicy, pracujacy na po-
lu pi$miennictwa technicznego, opracowujacy normy
i przepisy techniczne, prowadzacy wyklady w szko-
tach technicznych. Jest rzecza niewatpliwa, iz uzywa-
nie poprawnego, jednoznacznego, jednolitego a zara-
zem powszechnie zrozumiatego stownictwa techniczne-
go prowadzi do duzych oszezednosci czasu w dziedzi-
nie nauczania, wytworczosci, odbioru i handlu arty-
kutami technicznymi.

Sprawa ustalania poprawnego i jednolitego stownic-
twa technicznego nie jest zagadnieniem, dotyczacym
jednego narodu. Jest to zagadnienie cywilizacyjne
o powszechnym znaczeniu. Rozwdj wszystkich gatezi
wiedzy dokonywa sie bowiem wspéinym wysitkiem ro-
dziny narodoéw kulturalnych, dlatego tez moznoéé wol-
nego od niescistosci i bledéw porozumiewania sig jest
sprawg tak doniosta!

1. OGOLNE ZASADY TWORZENIA NOWYCH
WYRAZOW I WYRAZEN TECHNICZNYCH

Tworzenie nowych wyrazéw 1 wyrazen technicznych
moze odbywac sie:

1) przez uiworzenie nowego wyrazu zgodnie z (lu—
chem jezyka polskiego i zasadann stowotworstwa. Ma-
terialem do utworzenia nowego wyrazu mogg byé za-
pomniane wyrazy staropolskie z epoki rozkwitu na-
szego jezyka, jak np. korzkiew (kielnia), ploszcz
{plac), cewa (rura), pazen (szalowanie), rgh (ostrze
noza, szabli), plaz (plaska graf noza, szabli), itd..
stowa spotykane w mowie ludu wiejskiego, czasem
w gwarze warsztatowej itp.;

2) przez zapozyczenie 1 przyswojenie stow z pokrew-
nych jezykow stowianskich, oraz z jezykow klasyez-
nych: greckiego i tacifiskiego;

3) przez polaczenie dwéch wyrazéw istniejgcych,
najczeéciej dwoéch rzeczownikdéw, lub rzeczownika
i przymiotnika w jedno wyrazenie np. dynamil\a punk-
tu, natezenie przeplywu, warstewka przvsmenna wiert-
to krete itp.;

4) preez przettumaczenie wyrazenia obcego, sklada-
jacego si¢ z dwoch lub wiecej wyrazéw, majacych
odpowiedniki w jezyku. polskim (np. kinematic visco-
sity — lepko$c kinematyczna czyli zawiesisto$é).

II1. OGOLNE ZASADY BUDOWY WYRAZOW
CZYLI SEOWOTWORSTWA

1. Wyraz

Wyraz stanowi gtoska lub zespét glosek, majacy
pewne znaczenie.

406



Rok XXII

MECHANIK

Zeszyt 10-—11

Wyrazami sa: wytwérnia, hartowaé, chropowaty,
szybko, na itd.; natomiast ,krep“, nie jest wyrazem,
poniewaz nic nie znaczy.

Gloski lub zespoly glosek, majace znaczenie uinow-
ne, a nie bedace wyrazami, nazywamy skrotami. Do
skrotow naleza m.in. dr (= doktor), np (= na przy-
ktad), wg (= wedlug), m (= metr) itd.

2, Wyrazenie
Potaczenie dwoéch lub wigee] wyrazow, majace no-
we znaczenie, a zatem uzyte na oznaczenie jednego po-
jecia, nazywamy wyrazeniem. Do wyrazen zaliczamy
potaczenia tego rodzaju. co .,moment bezwladnosci®,
~predkosé obwodowa®, ,.néz tokarski® itd.

3. Rodzina wyrazéw

Wyrazy, charakteryzujace sig¢ podobienstwem pos-
staci (wyrazy etymologicznie podobne) i podobien-
stwem podstawowego znaczenia (podobienstwo logicz-
ne), tworza rodzing wyrazow.

-Np. wyrazy: praca, pracowaé, pracownik, pracowi-
ty, pracownia, opracowanie, wypracowanie itd. two-
rza rodzine.

4. Wyrazy podstawowe i pochodne
W kazdej rodzinie wyrazéw rozréiniamy wyrazy
podstawowe oraz wyrazy pochkodne, t. zn. wywodzace
sig¢ od wyrazu podstawowego. W wyrazach: dom, do-
mostwo, domowy, domownik, ... wyraz dom jest pod-
stawowym, pozostale sa wyrazami pochodnymi.

5. Rdzen, przyrostki i przedrostki

Wszystkie wyrazy, nalezace do jednej rodziny, ma-
ja jedna wspdlng czastke, zwana rdzeniem.

Np. w wyrazach: skrawaé, skrawanie, skrawajacy,
itd. ,,skraw” jest rdzeniem.

Czastki, nastepujace po rdzeniu, nazywamy przyrost-
kami, inne zaé, wystepujace przed rdzeniem — przed-
rostkami.

W wyrazach: tokarz, Slusarz, garncarz, itd. czast-
ka -arz stanowi przyrostek.

Za przedrostki uwazamy w szczegdlnodei czgstki:
nie-, ni-, naj-, ob-, pa-, pro-, prze-, roz-, sa-, wg-, wWy-
wz-; ponadto w roli przedrostkéw wystepuja niektére
przyimki, np. bez-ludny, na-weglenie, o-stona, od-
ksztatcenie, przed-sichiorstwo, u-tozyskowanie. w-mu-
rowanie, itp.

Rdzen, przedrostki i przyrostki nazywamy czgstka-
mi stowotwdrezymi.

6. Podzial wyrazéw ze wzgledu na budowe

Ze wzgledu na budowe rozrézniamy:

1) wyrazy proste z jednym rdzeniem, jak np.: stal.
noz, twardosé itd..

2) wyrazy zlozone z dwoma rdzeniami, jak np.:

wodociag, parowéz, wielobok, samochdd. samolot,
wodowskaz i inne.
Do wyrazéw zlozonych zaliczamy rowniez zesta-

wienia w rodzaju: kilogram-sila, kilogram-masa itp.

Zestawienia wyrézniaja sie tym, iz oba wyrazy facz-
nie tworza jedna caloé¢ i odpowiadaja jeduemu po-
jeciu, natomiast kazdy sktadnik zestawienia moze miec
swe odrebne znaczenie.

7. Rzeczowniki
Ze wzgledu na szczuplo$é miejsca pominiemy za-

gadnienia zwigzane z pochodzeniem rzeczownikow
i ograniczymy si¢ do omoéwienia niektérych przyrost-
kéw wystepujacych w wyrazach z dziedziny techniki.
Formacje na -iwo

Przyrostek ten maja wyrazy, oznaczajgce mate-
viaty: tworzywo, paliwo, czySciwo (Srodek do czysz-
czenia), spoiwo, zeliwo, staliwo, kruszywo, $cierniwo,
krzesiwo - itd. '
Formacje na -ctwo, -stwo

Przyrostki te maja rzeczowniki, oznaczajace umie-
jetnosé techniczng, zawdd lub grupe ludzi, uprawiaja-
cych jaki§ zawéd, np.: tokarstwo, Slusarstwo, kowal-
stwo, frezarstwo, malarstwo, snycerstwo, nauczyciel-
stwo itd.

Formacje na -ot

Przyrostek -ot wystepuje w rzeczownikach, oznacza-
jacych hafasy, np.: toskot, stukot, warkot, tomot.
grzmot, turkot...

Formacje na -0s¢

Nalezy tu liczna grupa rzeczownikéw, pochodzgcych
od przymiotnikéw, a zatem okreslajacych pewne wlas-
noéci lub wiladciwosei, np.: bialo$é, chtonnosé, chro-
powatosé, cieklosé, gladkosé, twardo$é, miekkosé, wy-
trzymatosé, podainos$é, sprezystosé, plastycznosé, jas-
no$é, smukloéé, przeplywno$é¢ (= zdolnoéé do prze-
plywania), przejrzystosé, przenikliwosé, wiotkosé itd.
Formacje na -an

Wyrazy koriczgce sie na -an  wystgpuja glownie
w nazwach chemicznych, np. krzemian, siarczan, zela-
zian itd., czasami w oznaczeniach przyrzadéw: bez-
mian, sprawdzian itp.
Formacje -nia, -arnia, -elnia
-ownia

Rzeczowniki z powyze] wyszczegdlnionymi przyrost-
kami oznaczaja najczeSciej *) miejsca pracy: wytwor-
nia, kuzZnia, élusarnia, zecernia, walcownia, odlewnia,
drukarnia, ksiegarnia, przedzalnia, tokarnia (tokar-
ka — obrabiarka), tkalnia, gorzelnia, zbrojownia, mon-

townia itd.

na

Formacje na -dto, -adto, -idto

Powyisze przyrosiki spotykamy w rzeczownikach,
oznaczajacych narzedzia, czeSci przyrzadéw i maszyn.
przyrzady itp., np.: stadlo (para kinematyczna ele-
mentéw maszyn), radlto, szydlo, czerpadlo, imadlo.
klepadlo, kowadlo, wahadlo, zawieradto, liczydto, sta-
widlo itd.

Niektére rzeczowniki na -idlo zastapiono rzeczowni-
kami o przyrostku -ik, np.: gwincidto — gwintownik,
a rzeczowniki konczace sie na -adlo w rzeczowniki
o przyrostku -ak. np.: czerpadto — czerpak, stojad-
fo — stojak.

Formacje na -arz

Jest to bardzo liczna grupa rzeczownikow, oznacza-
jacych zawody, np.: blacharz, $lusarz, drukarz, garn-
carz, kotlarz, malarz, tokarz, rzezbiarz. stolarz, wzor-
carz, szklarz, ksiegarz itd.

Formacje na -erz

Nalezy tu kilka rzeczownikéw, uzywanych na ozna-
czenie zawodu, np.: snycerz, platnerz. balwierz, pas-
terz, rycerz itd.

?) aczkolwiek nie zawsze np. laznia, poczekalnia itp.
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Formacje na -ka

Nalezg tu rzeczowniki rodzaju zenskiego, oznaczajs-
ce zawdd, np.: dziataczka, urzedniczka, kierowniczka,
szwaczka, kasjerka, aktorka, doktorka, artystka, steno-
typistka, postanka, profesorka itp.

Utworzenie wyrazéw pochodnych jest latwe, jesli
chodzi o zawody pracownikéw umystowych. Natomiast
utworzone z wyrazow o przyrostku -arz rzeczowniki
rodzaju zenskiego o przyrostkach -ka moga oznaczaé
zaréwno kobiete, wykonujgca te samg czynnodé, jak
i maszyne lub zawéd. Np. tokarka oznacza obrabiar-
ke, przeznaczona do toczenia, $lusarka — moze ozna-
czaé wykonywanie czynnosci $lusarza, podobnie jak
zolnierka — uprawianie zawodowe Zolniersiwa.

Formacje na -arka, -awka

Rzeczowniki z przyrostkiem - arka wystepuja bardzo
czesto w stownictwie technicznym w wyrazach oznacza-
jacych maszyny, rzadziej narzedzia, np. tokarka, fre-
zarka, strugarka, wiertarka, nawijarka, poglebiarka,
obrabiarka, wytaczarka, oliwiarka itd.

Przyrostek -awka wystepuje w oznaczeniach przy-
rzadéw, maszyn lub mechanizméw o niewielkich roz-
miarach, np.: dmuchawka, strzykawka itd.

Formacje na -ko

Rzeczowniki z przyrostkiem -ko wystgpujg czesto
na oznaczenie narzedzi lub niewielkich elementéw ma-
szyn, np.: dlutko, gniazdko, kélko, sitko, uszko, strze-
mionko itd. W wyrazach tych czastka -k- wskazuje,
iz wyrazy te odnoszg si¢ do jakich$ malych przed-
miotow.
Formacje na -ak

Rzeczowniki z przyrostkiem -ak wystepujg bardzo
vzgsto na oznaczenie narzedzi, elementéw maszyn itp.,
ap.: czerpak, stojak, krzywak, przecinak, réwniak, roz-
wiertak itd.

Formacje na -acz

Rzeczowniki z konficowks - acz stuig do oznaczania
tawodéw, ruchomych elementéw maszyn, narzedzi, np.:
sktadacz, tkacz, tracz, badacz, dziurkacz. wahacz, na-
prezacz, pogrzebacz itd.

Formacjena -ik

Rzeczowniki koriczace sig na -ik spotykamy w roéz-
nych znaczeniach, np.: pilnik, rysik, thumik, gwintow-
nik, zlotnik, gazownik, wlékiennik (nie wtdkniarz!)
itd.
Formacje na -ika

Rzeczownik 2z przyrostkiem -ika spotykamy w naz-
wach nauk, np.: mechanika, termika, termodynami-
ka itp. .
Formacje na -yka, -tyka

Formacje te wystepuja w nazwach dyscyplin nauko-
wych pochodzenia klasyeznego, np.: matematyka, fizy-
ka, kinematyka, kinetyka, statyka itd.
Formacje na -owiec

Rezczowniki z przyrostkami -owiec oznaczajg naj-
czgéciej przynalezno$é do pewnego grona zawodowego,
np.: wodociggowiec, naukowiec. (= uczony) itd.
Formacje na -ica, -lnica, - alnica.
-elnica, -owiea, -ownica

Formacje powyzsze spotyka sie w wyrazach ozna-
czajgcych nieruchome elementy maszyn, urzadzenia

mechaniczne bez czgéei ruchomych, np.: ostojnica, we-
zownica, chlodnica, kotwica, piaskownica, glowica, ry-
sownica, podzielnica itd.

8. Wyrazy zlozone
Wyrazami zloZonymi nazywamy wyrazy skladajace
sic z dwéch wyrazow prostych, z ktérych kazdy ma
odrebny rdzen.

A. Zlozenia wltasdciwe

Nastepujace wyrazy zlozone, czyli zloZenia sg zgod-
ne z duchem jezyka polskiego:

1) zlozenia z tematem przymlotmkowym lub liczeb-

nikowym,

2) zlozenia z tematem czasownikowym,

3) zrosty,

4) wyrazy z przedrostkami w pierwszej czeSci.

1) Ztozenia z tematem przymiot
nikowym lub liczebnikowym
Do najczesciej spotykanych naleza ztozenia, majace

temat na -o, np.: dobrobyt, bialoglowa, samopal, wie-
lobok, samolot, samochéd, iloczyn itp. Tym tez tlu-
maczy sig, iz wyrazy, w ktérych pierwszy czlon po-
chodzi od rzeczownika, a nawet wyrazy zlozone
z dwoch rzeczownikéw, z ktérych pierwszy kotezy sig
na -0, wbhrew stanowisku meprze]ednanych purystow
jezyka polskiego, przyjety su; i nie razg poczucla je
zykowego ogétu. Do wyrazéw tych nalezg m. in.: lis-
tonosz, parowdz, drogowskaz, wodowskaz, wodociag,
gazociag, rurociag, spadochron, parostatek, korko-
ciag itp. '

Jezeli jednak powstanie -wyraz prosty na oznacze-
nie pojecia, okreslanego dotychczas przez zlozenie, na-
lezy mu przyznaé wyzszo$é, oczywiscie o ile jest utwo-
rzony w sposob zgodny z duchem jezyka.

2) Ztozenia z tematem czasowni-

kowym

ZYozenia tego typu spotykamy we wszystkich niemal
jezykach europejskich; posiadaja one zawsze czasow-
nikowy element w pierwszej czesci. Do ztozen tych na-
leza wyrazy nastepujace: Mscistaw, wiercipigta, mo-
czygeba, paliwoda, Podbipigta itd.

3) Zrosty
Zrostami nazywamy takie zlozenia, w ktérych pierw-

szy czlon jest forma, zalezng od czlonu drugiego, tak

ze mozna niejednokrotnie czlony przestawié bez naru-
szenia istotnego sensu, np. wiarygodny (godny wiary),

Wielkanoc (wieka + noc), zmartwychwstanie (wsta-

nie z martwych), swawola (swoja + wola), Rzeczpo-

spolita (rzecz + pospolita), liczebniki w rodzaju dwa-
dziescia, trzydziesci itd., lekcewazyé (lekce + wazyé),
ktokolwiek, kiedykolwiek itd.

4) Wyrazy z przedrostkami
Do najczeéciej spotykanych przedrostkow naleza:

prze-, roz-, wz, wy-, na-, naj-, po-, pro-, pa-, pra. Do

zlozen z przedrostkami nalezg np. wyrazy: nasycié,
najlepszy, padél, pradziad, poprawa, prowadzi¢ itd.

Do zlozen wlaSciwych nalezg réwniez zlozenia przy-
dawkowe, jak np.: krélowa-matka, kilogram-sila, ba-
bie-lato itp.

B. Zlozenla

- Do zlozeri niewlasciwych naleza dostowne ttumacze-
nia wyrazéw zlozonych obcych w rodzaju: ,,pioruno-

niewtadciwe
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chron® lub ,,gramochron“ zamiast odgromnik, ,,érubo-
cigg® lub ,érubokret zamiast wkretak, ,,weglopochod-
na® zamiast pochodna wegla, ,radio-odbiornik* za-
miast odbiornik radiowy, ,dalgaz®, ,,dalmierz* itd.
Niewatpliwymi barbaryzmami sg wyrazy zlozone
z dwoch czlonéw, z ktérych jeden jest pochodzenia
obcego, a drugi rodzimego, w rodzaju ,.elektrowciag®
(zamiast wciag elektryczny), ktory jest takim samym
nieudanym zlozeniem, jakim byiby ,elekiro-silnik®,
wynikly z czeéciowego spolszczenia nieuzywanego juz
- ztozenia ,.elektromotor” (= silnik elekiryczny).
Wobec stalego i coraz wickszego rozpowszech-
niania si¢ w mowie potocznej wyrazéw zlozonych
z dwéch rzeczownikéw w rodzaju: czarodziej, drze-
woryt, pracodawca, rekopis, rzeczoznawca, $wiatopo-
glad, ustawodawca, zyciorys i wiele wiele innych, jest
rzecza niestychanie trudng zawyrokowaé, czy wyraz
stanowi zloZenie prawidtowe, czy tez bledne.

[V. O WYRAZACH TECHNICZNYCH
POCHODZENIA OBCEGO
Wyrazy techniczne pochodzenia obcego mozemy po-

dzielié na dwie podstawowe grupy:
1) wyrazy pochodzenia antycznego (klasycznego),

2) wyrazy pochodzqce z jezykéw nowozytnych, za-
pozyczone najczgéciej od narodéw - sgsiadujacych.

A. Wyrazy pochodzenia antycznego

Wyrazy pochodzenia antycznego, gléwnie z jgzyka
greckiego i tacinskiego, przedostaly si¢ do naszego je-
zyka technicznego z dziet pisanych w tych jezykach
lub tez za poérednictwem jezykow romanskich, a w
szczegblnoéei jezyka francuskiego i wloskiego. Istnie-
nie tego typu wyrazéw éwiadczy o glebokich i wielo-
letnich zwigzkach pomiedzy nasza kultura a cywiliza-
cja éwiata antycznego. Nie potrzebujemy sie ich wsty-
dzié, ani tez zbyt pochopnie usuwaé z jezyka polskiego.

Do wyrazéw pochodzenia antycznego naleza miedzy
innymi wyrazy nastepujace: fizyka, mechanika, kine-
matyka, dynamika, matematyka, potencjal, barometr,
mikrometr, termometr i wiele, wiele innych.

O ostrozno$ci, z jaka nalezy przystepowaé do spol-
szczenia wyrazéw technicznych pochodzenia antyczne-
go $wiadcza przyktady oméwione w artykutach ,,0 two-
rzeniu wyrazéw zlozonych pochodzenia antycznego®
(.,Mechanik* zeszyt 10—11/47, str. 453) oraz ,,0 nie-
ktc')rych wyrazach technicznych pochodzenia antyczne-

‘ (,,Mechanik®, zeszyt 12/47 str. 513—515).
(d. c. n.)

STAL NA KOtA ZEBATE

W 1940-41 roku zostal opublikowany w Niemczech
(patent D.R.P.- 707639 firmy ,,Rohlingstahl G.m.b.H.)
spos6b wykonywania i hartowania kot zgbatych ze
stali weglowej o zawartosci ok. 0,8%0 C (z dodatkiem
ok. 0,2%0 V) i z regulowang zawarto$cia manganu.
Zawarto$¢ manganu w granicach od 0,2 do 1,5% po-
woduje rézng gleboko$é hartowania. Im modut kola
wigkszy, tym wigksza powinna byé zawarto$¢ manga-
nu, aby uzyskaé grubsza warstwe zahartowang..

Produkowano 5 rodzajéw stali:

OCe 12 do wyrobu két o module 1+ 2
0Ce 34 2 ” IR » 3 4
0Ce 57 ” ” ) ”> ” S+ 1
0Ce 810 2 » [T ”» 8+10
0Ce 1115 ,, ” w s s 1115

Cyfry w oznaczeniu stali okreélaja zawartoéé man-
ganu np. OCe 57 — zawarto$é manganu 0,5—0,7%,
OCe 1115 — zawartoéé manganu 1,1—1,5%.

Przez zbieg okolicznoéci cyfry te pokrywaja sig
& odpowiednimi wielkosciami modutu.

Stale te, sa to wigc wlasciwie stale narzedziowe ze
icifle reglamentowang hartownoscia ).

Stale podlegajq obrébce cieplnej wstepnej celem
usuniecia naprezen i otrzymama struktury z cementy-
tem kulkowym.

Wiaiciwe hartowanie przeprowadza sie w kapieli
solnej nagrzanej do temperatury 200°; wobec podwyz-
szonej zawartoSci manganu temperatura ta lezy powy-
zej temperatury poczatku przemiany martenzytycznej;
czas przetrzymania w kapieli — 6 do 15 minut, za-

1) Patrz artykul inz, P. Kosieradzkiego ,.Hartownosé
stali“, ,,Mechanik" zeszyt 7—9/49

leznie od wielkosci kota — mamy wige do czynienia
z hartowaniem lzotermlcznym

Niemiecka nazwa stali i metody (,,0Ce Stahl, ,,0Ce-
Verfahren®) pochodzi od okreslenia ,,Ohne Cementa-
tion®“ — bez naweglania.

Nazwa ta byla wprowadzona ze wzgledéw handlo-
wo-reklamowych przez firme posiadajacg patent. Na-
zwa ta jest nielogiczna, poniewaz zawiera w okredleniu
tylko negacje, ktérg mozna odnieéé do kazdego har-
towania, kitére nie bylo poprzedzone naweglaniem.

Réwniez zaliczenie tej metody do utwardzania po-
w1erzchn10wego jest bledne. Kota nagrzewa sie i chlo-
dzi cale, a to Ze zahartowywuje si¢ tylko warstwa ze-
wnetrzna jest zjawiskiem zwigzanym z rodzajem stali;
to samo obserwujemy przy wigkszosci stali narzedzio-
wych, zwlaszcza weglowych, a nie méwimy wecale-
o powierzchniowym hartowaniu narzedzi.

Proponowang przez prof. Fr. Stauba (,,Stal na ko-
ta zebate® — ,,Hutnik®, zeszyt 5—6/49, str. 184) na-
zwe dla metody i stali ,,Bn“, bedaca skrétem okres-
lenia — bez naweglania, nalezy wigc uwazaé¢ za nie-
fortunna.

O ile by w Polsce byla w prazysztoéci produkowana
stal tego typu na kota zebate (nie jest to zagadnie-
niem latwym i co do wartoéci tej metody nie ma
dostatecznych danych), to stal powinna mieé ozna-
czenie odpowiednie do swego skladu z zaznaczeniem,
w Polskich Normach zreszta dotychczas nieustalonym,
ze jest to stal z reglamentowang hartownoscia.

Wydaje sig, ze hartowanie kot zebatych z takiej sta-
i nie wymaga specjalnej nazwy, poniewaz podlega
ona hartowaniu izotermicznemu, takiemu samemu jak
i stosowane do szeregu innych przedmiotéw, a nie tyl-
ko do kél zebatych.

P. K.
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DZIAL ODLEWNICZY

Inz. JOZEF KUSZEWSKI

ODLEWANIE CIENKOSCIENNYCH BEBNOW O DUZE)
SREDNICY | DUZEJ DLUGOSCI

Odlewanie tulei wiekszych rozmiaréw i bebnéw,
szczegdlnie o cienkich &ciankach, sprawia wiele trud-
noéci zwlaszcza, ze zwykle stawia sig im do$é wysokie
wymagania. Odlewy te sa catkowicie, lub przynaj-
mniej czgéciowo, obrabiane, wiec wszystkie wady ma-
teriatowe ukryte pod powierzchnia zostaja uwidocz-
nione. Sg one najczeéciej przyczyna zabrakowania od-
lewu.

Formowanie i odlewanie takich tulei i bebnow jest
z reguly pionowe. Formy i rdzenie powinny by¢ szcze-
golnie starannie wykonane. Masy formierskie i rdze-
niowe muszg mieé¢ mozliwie jak najwyisza przepusz-
czalnoéé; szczegblnie waina jest przepuszczalnoséido-
bre odprowadzenie gazéw z rdzenia.

Przy tulejach i bebnach o duzej érednicy i1 duzej
wysokosci, ‘a matej grubosdei Scianki, nalezy tak skon-
struowaé 1 wykonaé forme i rdzen, aby nie nastgpilo
przestawienie osi rdzenia w stosunku do- osi formy.
Ze wzgledu na cienka Scianke tulei przestawienie ta-
kie, nawet o kilka milimetréw, moze spowodowaé za-
brakowanie odlewu.

W dalszym ciggu zostanie przykladowo oméwione
seryjne wykonywanie bebnéw o érednicy 1200 mm
i dtugosei 2000 mm (wraz z nadlewem 2250 mm).

Grubosé scianki bebna po obrébce- wynosi 9 mm.
Beben posiada wewnatrz rownolegle do osi bebna po-
dtuzne zebra, o wysokosci 5 mm, oraz 4 zebra poprze-
czne o wysokoéci 35 mm i grubosci 15 mm.

Powierzchnia zewnetrzna bebna jest obrabiana przez
skrawanie, a nastgpnie szlifowana. Na powierzchni
obrabianej nie mogag wystgpowaé pecherze gazowe
i rzadziny skurczowe. Naddatek na obrobke dla be-
bnow o tej érednicy nie powinien przekraczaé 10 mm
na strone (dla bebnéw @ 600 mm moze wynieié do
6 mm), a wiec przestawienie osi rdzenia w stosunku
do osi formy nie moze przekraczaé 5 mm, (dla bebnéw
o ® 600 mm — nie moze przekracza¢ 3 mm), gdvz
czesé powierzchni bebna moglaby wykazaé brak nad-
datku na obrébke lub byé niedostatecznie obrobiona
ze wzgledu na mozliwe nieréwnosci powierzchni odle-
wu. Przy diugosci bebna ponad 2 m nawet bardzo
mate pochylenie osi rdzenia w stosunku do osi formy
moze spowodowaé w jednym koncu bebna znaczng
réznice grubosci scianki. W celu zapobiezenia temu
nalezy opracowaé¢ modele, skrzynki formierskie i rdze-
nie w taki sposéb, aby mie¢ gwarancje mozliwie do-
ktadnej wspétosiowosci formy i rdzenia.

Modele, skrzynki formierskie, wrzeciono
rdzeniowe..

Dla osiggniecia mozliwie Scistej wspdtosiowosci
formy i rdzenia, nalezy odpowiednio wykonaé rdzen-
niki i gniazdo rdzennika w formie oraz znaki rdzenio-
we w modelu. Dostateczng dokfadnoéé moga zagwa-

Rys. 1. Beben o ¢ 1200 mm.

rantowaé tylko metalowe znaki rdzeniowe i metalowe
gniazdo rdzennika. Dlatego gniazdo wykonujemy z ze-
liwa jako cze§é skrzynki formierskiej; zeliwny model
posiada znak rdzeniowy Scisle pasujacy do gniazda;
znak rdzeniowy, przymocowany do wrzeciona rdzenio-
wego, jest réwniez wykonany z Zeliwa.

Model musi byé wykonany z zeliwa nie tylko dla
dostatecznej trwalosct przy seryjnej produkcji, lecz
takze ze wzgledu na moznosé zastosowania malej zbiez-
noéci (okoto 1 : 500), koniecznej przy tego rodzaju
odlewach.
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Rys. 2. Model bebna
o ¢ 1200 mm.

U dotu modelu (rys. 2) znajduje sie znak rdzenio-
wy w ksztalcie icigtego stozka. Aby zachowaé Scista
wspolosiowoéé znak rdzeniowy jest obrabiany wspol-
nie z modelem. W modelu jest wewnatrz, na odpowied-
niej wysokoéci, pierscieniowe zebro A, na ktérym opie-
ra sig podtoga dla formierza ubijajacego forme. Mo-
del wstawia sie¢ do skrzynki i wyciaga z formy przy
uzyciu suwnicy; haki pomocnicze zawieszone na tan-
cuchach zaczepia si¢ o otwory B znajdujace sie w gor-
nej czesci modelu.

Skrzynki formierskie (rys. 3) wykonane z blachy sta-
lowej o grubosci 6 do 8 mm wzmocnione sg trzema
pierécieniami. PierScienn érodkowy posiada specjalne
ramiona, sluzace do zawieszania skrzynek w dole for-
mierskim, na belkach lub stupach wspierajacych. Do
dolnej powierzchni skrzynki zamocowane jest zeliwne
gniazdo rdzeniowe, kidérego wewngtrzne wymiarv od-
powiadaja zewnetrznym wymiarom znaku rdzeniowe-
go na modelu i rdzennika zamocowanego na koncu
wrzeciona rdzeniowego. Wewngtrzne wymiary gniazda
rdzennika wykonuje si¢ z tolerancjg na plus, za$ ze-
wnetrzne wymiary znaku rdzeniowego w modelu
i rdzennika z tolerancja na minus, dla unikniecia za-
tarcia modelu lub rdzenia w gniezdzie skrzyni. Na ca-
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Yej powierzchni plaszcza skrzynki wykonane sg otwo-
ry o érednicy okolo 15 mm, w odstgpach co 100 mm,
dla umozliwienia szybkiego ujscia gazéw z formy.
Gérna czesé skrzynki jest rozszerzona dla pomieszcze-
nia uktadu wlewowego.

410[49-R3
Rys. 3. Skrzynka formierska.

Wrzeciono rdzeniowe (rys. 4) wykonane jest z bla-
chy stalowej gruboéci 8 — 10 mm. W plaszczu wrze-
ciona, podobnie jak w skrzynce, znajduja si¢ otwory
® 15 mm w odstepach co 100 mm, ulatwiajace odpro-
wadzanie gazéw z rdzenia. Zeliwny rdzennik zamoco-
wany jest do dolnej czefci plaszcza wrzeciona i do
przechodzacego przez srodek stalowego watu. Plaszcz
wrzeciona jest wzmocniony pierScieniami zZeliwnymi.
Pierécienie te sa jedynie luino osadzone na wale wrze-
ciona, dla umozliwienia swobodnego wydluzania sig
plaszcza pod wplywem zmian temperatury w czasie
odlewania. W dolnym konficu watu wrzeciona znajduje
sig podluzny otwdr, stuzacy do osadzenia klina zabez-
pieczajacego rdzen przed wyparciem go do gory przez
ciekty metal.

Wykonywanie formy.

Masa formierska stosowana na formy duzych tulei
i bebnéw skiada sie wagowo z 50% $wiezego piasku
formierskiego $rednio tlustego, 45% uzywanej masy
formierskiej i 5% trocin drzewnych. Wilgotnosé i prze-
puszezalnoéé masy musi byé kazdorazowo kontrolo-
wana przez laboratorium. Wilgotnosé masy nie moze
przekraczaé¢ 6 - 8%. Wytrzymato$¢é na Sciskanie
$wiezej masy wynosi okolo 125 G/em?® i przepuszczal-
noéé okoto 70 jednostek A.F.A.; wytrzymatosé po wy-
suszeniu — 1500 —- 1800 G/ecm? oraz przepuszczal-
nosé 160 —— 200 jednostek A.F.A,

Po wstawieniu modelu do skrzynki, formierz ubija
réwnomiernie masg formierska miedzy modelem i pla-
szczem skrzynki. Grubo$¢ warstiwy masy powinna wy-

nosié 35 do 40 mm. Suszenie wykonczonej i poczer- Rys. 4. Wrzeciono rdzeniowe.

nionej formy odbywa sie przy pomocy rozzarzonego
koksu, zawieszonego w koszu wewnatrz formy. Celem
réwnomiernego wysuszenia formy kosz z koksem prze-
suwa sie od dotu ku gérze.

Wykonywanie rdzeni.

“Rdzenie wykonuje sie na toczaku przy pomocy
wzornika. Toczak sktada sie z dwéch stojakéw, ktorych
rozstawienie zalezne jest od dlugosci rdzenia. Na jed-

nym stojaku umieszczona jest normalna glowica to-
karki i fozysko na o§ wrzeciona rdzeniowego, na dru-
gim znajduje si¢ drugie tozysko. Glowica toczaka jest
napedzana silnikiem elektrycznym z szybkoscig 5 =10
obr/min. Naprzeciw stojakéw umieszczone jest nor-
malne toze tokarki wraz z suportem przesuwajacym sie
wzdhuz niego. Umozliwia to wycinanie w rdzeniu po-
dtuznych kanatéw, stuzgcych do wykonania zeber
w odlewie. Y.oze mozna zblizaé lub oddalaé¢ od stoja-
kéw, co pozwala na toczenie rdzeni o roznej srednicy.

Wrzeciono rdzeniowe umieszcza si¢ w tozyskach na
stojakach toczaka, po czym jeden koniec zaciska sig
w szczekach glowicy. Na wal wrzeciona zaklada sie
od strony glowicy pierscienie oporowe, opierajace sig
o tozyska, ktdre zapobiegaja przesuwaniu sig¢ rdzenia
w czasie toczenia. Na tozu toczaka umieszcza sie
wzornik wstepny, przy pomocy ktérego wykonuje sie
wstepny ksztalt rdzenia o srednicy nieco wigkszej niz
gotowy rdzen. Po wstepnym toczeniu rdzen podlega
suszeniu w suszarni komorowej w ciagu okofo 6-ciu
godzin, w temperaturze 250--300°. W celu unikniecia
spalenia powrédset stomianych, ktérymi owiniete jest
wrzeciono, jeden koniec wrzeciona przykrywa sie po-
krywa, co zmmiejsza szybkoéé przeplywu (ciag) ga-
zéw spalinowych przez wneirze rdzenia. Nastgpnie
rdzef zostaje ponownie zamocowany na toczaku, gdzie
podlega wykohiczeniu, polegajacym na zdjeciu nad-
miaru ‘masy rdzeniowej wzornikiem wykanczajgcym.
wycigciu kanatéw podiluznych i wlewéw doprowadza-
jacych oraz pokryciu warstwa wykonczeniowsg i czer-
nidtem. Po calkowitej obréobce sprawdza sie wymiary
rdzenia przy pomocy przymiaréw, a nastepnie suszy
sie go jeszcze raz przez okolo 2 godziny. Rys. 5 przed-
stawia gotowy rdzen.

410/49-RS

ﬁ‘ 210{49-p2

Rys. 5. Rdzen.

Stosunkowo dlugi czas suszenia, mimo cienkiej
warstwy nalozonej masy (okolo 30 mm), spowodo-
wany jest duza jej wilgtnoscia, konieczng przy tym
sposobie wykonywania rdzeni. Jako mase rdzeniowsa
stosuje si¢ mieszanine naturalnego piasku formierskie-
go poéttlustego (okoto 15%0 lepiszcza), oraz torfu
w stosunku wagowym: 95% piasku Swiezego i 5o su-
chego rozdrobnionego torfu. Mase przerabia si¢ do-
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kladnie w mieszarce poziomej, dodajgc wode w takiej
ilosci, aby érednia jej wilgotno$é wynosita okoto 15%.
Po wymieszaniu zostawia si¢ mase przez kilka godzin
dla wyréwnania zawartosci wilgoci. Tak przygotowa-
na masa rdzeniowa posiada przepuszczalno$é po wy-
suszeniu 80--120 jednostek A.F.A. i wytrzymatosé
na $ciskanie 2450 - 2750 G/cm Rzeczywista prze-
puszczalno$é masy rdzenia jest duzo wigksza, gdyz
przez narzucanie jej w czasie wykonywania rdzenia
nie podlega ona tak silnemu ubiciu, jak przy wyko-
nywaniu prébki, a przepuszczalnosé mas rdzeniowych
zawierajacych torf bardzo silnie zalezy od stopnia ubi-
cia (np. normalna prébka masy torfowej wykazata
przepuszczalno$é 90 jednostek A.F.A. i wytrzymatosé
2650 G/em®, natomiast probka z tej samej masy, wy-
konana przy pomocy jednego uderzenia ubijaka, po-
siada przepuszczalno$é 165 jednostek A.F.A. i wy-
trzymalosé 2250 G/cm?).

Przepuszczalnoéé masy rdzeniowej spada bardzo
silnie ze wzrostem jej wilgotnosci. Spadek ten wyste-
puje nie tylko w stanie wilgotnym, ale takie po wy.
suszeniu, przy czym, dla mas torfowych spadek ten
jest tym wiekszy, im wieksza jest zawartoé¢ torfu. Ma-
sa torfowa o zawartoSci 5% torfu i 6% wilgotnoéci
wykazala na normalnej prébce przepuszczalno$é po
po wysuszeniu 280 jednostek A.F.A., a ta sama masa
przy zawartosci 16,7% wilgoci posiadata przepusz-
czalno$é tylko 70 jednostek A.F.A. Nalezy wiec przy
przygotowywaniu masy ograniczaé dodawanie wody
-do iloéci niezbednych dla uzyskania dostatecznej przy-
czepnoSci masy do wrzeciona rdzeniowego.

Do wyrobu mas rdzeniowych na rdzenie toczone
zamiast torfu stosuje si¢ réwniez nawdz konski. Pré-
by przeprowadzone w Dolnoslaskich Zaktadach Me-
talurgicznych w Nowej Soli wykazaty, ze masy rdze-
niowe z nawozem konskim posiadajg lepsze wlasci-
woscl niz masy torfowe. Przede wszystkim masy po-
51ada]ace nawéz odznaczaja sie przy te] samej wilgot-
noéci wyzsza przepuszczalnoicia niz masy torfowe
(120—150 jednostek -A.F.A. przy okoto 16% wilgo-
- ¢i), co mozna thumaczyé rozkladem soli organicznych,
zawarlych w nawozie, podczas suszenia i powstawa-
niem wskutek tego poréw w masie rdzeniowej. Poza
tym masy z nawozem wysychaja o wiele szybciej i do-
ktadniej niz masy torfowe. Jednakie z wielu wzgledow
nalezy dazyé do unikania stosowania nawozu konskie-
go jako dodatku do masy formierskiej.

Najwigksza wada mas torfowych jest trudno$é do-

kladnego ich wysuszenia. Torf chciwie pochtania wo-
de, lecz nie tatwo jg poéiniej oddaje. Nawet wielogo-
dzinne suszenie nie jest w stanie calkowicie usunaé
wilgoé z torfu. Niejednokrotnie obserwuje sie, ze po-
zornie zupelnie suchy rdzen wydziela w czasie odle-
wania znaczne iloéci pary wodnej, uniemozliwiajacej
czesto palenie sig gazéw uchodzacych z formy. Z tych
wiec wzgledéow malezy torf zastapié jakimé innym
dodatkiem np. trocinami drzewnymi lub paZdzierzem
Inianym. Prawdopodobnie lepsze rezultaty bedzie moz-
na osiagnaé przez zastosowanie pazdzierzy Inianych,
jednakze proby z tym dodatkiem nie zostaly jeszcze
ukoniczone.

Warstwe powierzchniowg. rdzenia wykonuje sig
z dodatkiem melasy buraczanej. Wytrzymatos¢ tej masy

na $ciskanie wynosi okoto 6000 G/cm®, a przepuszczal-
nosé¢ okoto 60 jednostek A.F.A.

Skladanie formy i odlewanie

Ze wzgledu na maly réinice Srednicy rdzenia i we-
wnetrznej Srednicy formy, wstawianie rdzenia musi
byé dokonywane bardzo ostroznie. Kiedy rdzen ma
juz oprzeé sie o gniazdo rdzeniowe formierz schodzi
do dolu pod wiszaca skrzynie i kieruje opuszczaniem
rdzenia. Wokét gniazda rdzeniowego rdzen uszczelnia
si¢ masg, sktadajaca sie z glinki ogniotrwatej, grafitu
i oliwy. Gdrna cze$¢ rdzenia, w ktérej wyciete sg wle-
wy prysznicowe ukladu wlewowego, ma $rednice réw-
ng Srednicy formy i zamyka forme od goéry. Ta roz-
szerzona cze$é rdzenia ma jednoczeinie za zadanie
ustalié wspélosiowe ustawienie go w gornej czesci
formy. Forme zlozong, gotowa do odlewania, przed-
stawia rys. 6.
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Rys. 6. Forma przygotowana do odlewu

Gorna powierzchnia rdzenia i skrzynki formierskiej
znajduja sie na tym samym poziomie. Czesé A rdze-
nia o mniejszej Srednicy w ksztalcie komina zabezpie-
cza przed dostaniem sie cieklego metalu do wnetrza
wrzeciona rdzeniowego. Po wstawieniu rdzenia zo-
staje on zamocowany od dotu przy pomocy klina B
osadzonego w podluznym otworze osi wrzeciona
1 opierajgcego sie o dolng krawed? gniazda rdzenio-
wego. Nalezyte zabezpieczenie rdzenia przed przesu-
nigciem go do gory pod wplywem sily wyporu meta-
lu w czasie odlewania jest niezbedne, gdyz ze wzgledu
na maly Sredni ciezar wlaSciwy rdzenia w ' stosunku
do cigzaru wlaSciwego zeliwa, sily wyporu dzialajgce
na rdzen sg znaczne. Po zaklinowaniu rdzenia przy-
krywamy skrzynke plyta € w postaci pierScienia
z_otworem, przez kiéry plzechodzi zwezona czgéc
rdzenia. W miejscu, znajdujacym sie ponad belkg Zu-
zlowa D, plyta wylozona jest cienkg warstwa dobrze
poczernionej masy formierskiej. Zapobiega to przy-
spawaniu sie metalu do plyty po wypelnieniu formy.
Na plycie ustawiona jest skrzynka E ze zbiornikiem
wlewowym, w kiorej otwory wlewowe pokrywajg sie
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iciSle z otworami wlewowymi w plycie. Goérna po-
wierzchnia skrzynki E znajduje sie powyzej czeéci 4
rdzenia. Skrzynka zbiornika wlewowego zamocowana
jest wraz z plyta do skrzynki formierskiej klamra-
mi F. Otwory wlewowe przykrywa sie zeliwnymi kor-
kami pokrytymi-czernidlem, ktére podnosi si¢ z chwi-
la, gdy caly zbiornik wlewowy wypelniony jest meta-
lem. Uklad wlewowy sklada sie ze zbiornika wlewo-
go G, trzech wlewéw glownych H, belki zuilo-
wej D biegnacej woko6l skrzynki i 12-:-18 wlewow
doprowadzajacych /. Przekroje ukladu wlewowego po-
winny byé tak dobrane, aby czas odlewania wynosit
nie wiecej jak 15—+ 20 sek. ‘
Wybijanie odlewéw z form i czyszezenie
Odlewy wybija sie z form dopiero w pare godzin
po zalanin. Jezeli masa rdzeniowa jest odpowiednio
dobrana i tatwo ustepuje pod naciskiem kurczgcego
si¢ metalu, nie nalezy obawiaé sie peknieé skurczowych
ani wiekszych naprezer. Odlew wyjmuje si¢ ze skrzyn-
ki formierskiej wraz z wrzecionem rdzeniowym, ktore
usuwa si¢ nastepnie dzigki spulchnieniu masy rdzenio-

wej plaskim pretem stalowym przez lekkie ude-
rzanie mlotkiem w odlew zawieszony mna haku
suwnicy. Oczyszczanie odlewu nie nasuwa zadnych

trudnoéci, gdyz zewnetrzna powierzchnia wychodzi zu-
petnie czysta; powierzchnie wewnetrzng, ktéra nie
podlega obrébce, poddaje si¢ piaskowaniu, aby uzy-
skaé¢ tadny wyglad.
Kontrola

Surowe odlewy bebnéw tylko wyjatkowo wykazuja
jakie§ wady, ktore movlyby byé przyczyna ich zabra-
kowania. Ma to czasem miejsce w przypadku oberwa-
nia sig czeSci rdzenia lub formy w czasie wstawiania
rdzenia do formy. Czasem powodem zabrakowania
surowego odlewu moga byé strupy na powierzchni
odlewu od strony formy lub rdzenia, spowodowane
niedostatecznym lub nieréwnomiernym wysuszeniem
masy, jak réwniez miejscowym przepaleniem masy for-
mierskiej lub rdzeniowej w czasie suszenia. Odlewy,
ktére w stanie surowym nie wykazujg zadnych dostrze-
galnych wad, poddaje sig obrébce wstepnej, po ktérej
mozna dopiero stwierdzié, czy odlew odpowiada sta-
wianym mu wymaganiom.

Najczestszymi wadami ujawniajgcymi si¢ w czasie
obrébki sa pecherze gazowe, jamy usadowe oraz rza-
dziny skurczowe wystepujgce w poblizu zeber. Przy-

czyng powstawania pecherzy gazowych jest najczesciej
niedostateczne wysuszenie formy lub rdzenia oraz
zmiana rozpuszczalnoéci w czasie krzepniecia zawar-
tych w zeliwie gazéw. Réwniez jeSli cisnienie powie-
trza i pary wodnej w éciance formy lub rdzeria prze-
kroczy w jakim$§ miejscu spoisto$é masy, wowczas od-
rywa sie pewna cze$¢ $cianki i powstaje w tym miej-
scu strup. Zapobiega temu dobre i réwnomierne wy-
suszenie formy i rdzenia, oraz stosowanie masy for-
mierskiej i rdzeniowej o dostatecznej przepuszczalno-
éci, co zapobiega powstawaniu zbyt duzych cisnien
dzigki szybkiemu odprowadzaniu gazéw na zewnatrz.
Warstwa zewnetrzna formy i rdzenia, stykajaca sig
z cieklym metalem, powinna posiadaé jak najbardziej
zwarta i spoista budowe, zapewniajaca jej wysoka wy-
trzymato$é, oraz mala zawartoS¢ powietrza.

Wystepujace w niektérych odlewach male jamy
skurczowe, rozsiane w réznych punktach Scianki beb-
na, sa spowodowane budowa odlewu. Cienka $cianka
(wraz z naddatkiem na obrébke okoto 20 mm) i du-
za powierzchnia odlewu powoduje szybkie i prawie
jednoczesne krzepniecie metalu we wszystkich jego
punktach antrze écianki krzepnie jednak zawsze
nieco péZniej niz jej warstwa zewnetrzna — od strony
formy i wewnetrzna — od strony rdzenia. Poniewaz
catkowita masa odlewu jest do$é duza (okolo 1500
kg), wigc wewnatrz écianki, w réznych jej miejscach,
moga powstawaé mate jamy usadowe, kidre ujawnia
obrébka. Powigkszenie nadlewu nie usuwa tej sklon-
nosci, gdyz przy tak duzej powierzchni i wysokosci
odlewu oraz cienkiej Sciance, krzepnigcie nie poste-
puje réwnomiernie od dotu ku gérze (mimo zasto-
sowania wlewéw prysznicowych), lecz zachodzi row-
noczesnie w calym odlewie. Zapobiegamy powstawaniu
tych wad przez dobranie odpowiedniego skladu che-
micznego zeliwa i temperatury odlewania. Zbyt wy-
soka temperatura odlewania — ponad 1300° — po-
wigksza sktonnoéé do tworzenia si¢ jam skurczowych.

Odtlenianie zeliwa w kadzi przy pomocy niewielkiej
iloéci glinu (0,1 +0,2%) — jak zauwazono — wply-
wa dodatnio na zmniejszenie sklonnosci do powsta-
wania pecherzy gazowych.

Reasumujge, nalezy stwierdzié, ze poza wlasciwie
wykonanym urzadzeniem, na jako$¢ otrzymanego od-
lewu wplywa w znacznym stopniu wlasciwa: masa for-
mierska i rdzeniowa, oraz sumienne i dokiadne wy-
konanie formy i rdzenia.

SPRZEDAZ RATALNA

Czescil Tomu 1. ,,PORADNIRA TECHNICZNEGO MECHANIR"

Przychylajac si¢ do zyczenia tych, ktérzy przeoczyli okazm nabyc1a Czesci 1. Tomu I, ,,Poradmka“ na
dogodnych warunkach prenumeraty i doceniajac konieczno$é posiadania przez kazdego inzyniera i technika me-
chanika dziela, ktére bedzie mu oddawaé przez dtugi szereg lat niezawodng pomoc w pracy zawodowej, Insty-
tut Wycawniczy SIMP wprowadza sprzedaz ratalng ,Poradnika Technicznego Mechanik“ na nastepujacych
warunkach:

) Cena tomu oprawnego . . . z1 6.000
. dla czlonkow SIMP - » 5.000

Splata nastepuje w 5 ra‘cach 1/5 naleznosm platna jest przy zamowieniu i przestaniu deklaracji w 2 eg-
zemplarzach oraz 4 weksli po 1,200 zi (lub 1.000.—) kazdy, platnych w odstgpach jednomiesiecznych. Wysylka
»Poradnika*“ nastepuje po wplacemu pierwszej raty na konto IW SIMP w PKO Nr I-—4655 oraz po otrzymaniu
podplsanych deklaracji wraz z wekslami.

Deklaracje wysyla na zadanie Administracja Wydawnictw Ksiazkowych IW SIMP, Warszawa 32, ul. Mic-

kiewicza 18.
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BEZPIECZENSTWO | HIGIENA PRACY W ODLEWNIACH

{dokoriczenie)

4. Higiena pracy w odlewniach.

Zadanie higieny pracy w odlewniach polega na wal-
ce przede wszystkim z czynnikami charakteru chemicz-
nego i fizycznego, a raczej cieplnego, ktérych szkodli-
we dziatanie na organizm ludzki jest intensywne.

Z czynnikéw chemicznych w odlewni spotykamy sig
przede wszystkim z tlenkiem wegla CO. Zawartosé¢ CO
ponad 0,02 mg na liir powietrza moze juz spowudo-
wac zatrucie. Dlatego tez najniebezpieczniejszyini
miejscami ‘w odlewni sg miejsca w poblizu suszarni
i wewnatrz niej. Na te miejsca nalezy zwracaé bacz-
na uwage. Powietrze w odlewni jest réwniez w silnym
stopniu zanieczyszczone gazami, powstajacymi podczas
odlewania. Zawartos¢ CO w powietrzu odlewni mozna
obliczy¢ ze wzoru, kiéry podajemy wg zrédet radziec-
kich:

A =100 )8--96n-+0,07¢>+ 0,07 ¢* n®
gdzie A oznacza iloé¢ CO w gramach na 1 tong odle-
wu, n — czas trwania odlewu w godzinach, ¢ — iloéé
wykonanych odlewéow w tonach.

Z innych szkodliwych zanieczyszczen moga wyste-
powaé dwutlenek siarki i dwutlenek wegla, rézne wy-
ziewy pochodzace z ciat organicznych uzywanych
przy formowaniu lub z paliwa oraz para wodna.
[losé¢ dwutlenku siarki nie powinna przekraczaé 0,02
mg na litr powietrza, a dwutlenku wegla — 2 mg na
litr.

W niektérych oddziatach odlewni, jak oddziat
przygotowania masy formierskiej, formiernia i oczys:-
czalnia, powstaja znaczne iloSci pytu. Pyl ten jest
bardzo szkodliwy ze wzgledu na silne rozdrobnienie
i duza zawarto$é krzemionki. Jest on czesto powodem
zachorowan na pylicg krzemowsa (silikoza).

Z czynnikéw fizycznych, wystepujacych w odlewni,
nalezy wyinienié przede wszystkim wysoka temperatnre
spowodowang pradami konwekcyjnymi cieplego po-
wietrza, ogrzewanego przez urzadzenia ogrzewnicze
i roztopiony metal, oraz promieniowaniem urzadzen
odlewniczych, form wypetnionych metalem, kadzi, su-

szarn itd. Powoduje to nadmierne ogrzanie powietrza

ponad dozwolong temperature, ktéra ustalona jest na
ok. 30 Stala praca w zbyt wysokiej temperaturze po-
woduje oslabienie organizmu, a niekiedy jej skutki
objawiaja sie udarem cieplnym. Praca w temperaturze
ponad 30° jest mniej wydajna i powoduje szybkie
niszczenie organizmu ludzkiego. Szczegélnie niebez-
pieczne jest dluzsze dzialanie silnego promieniowania.
Na silne promieniowanie narazeni sa robotnicy zale-
wajacy na pomoscie formy w zmechanizowanej odlew-
ni, gdzie natezenie promieniowania dochodzi do
2,5—3,0 kalorii na 1 cm*min. W tych warunkach czto-
wiek nie odziany i w bezruchu mogtby wytrzymaé
najdtuzej kilkanasécie sekund; jesli w odlewni wytrzy-
muje diuzej, to tylko dlatego, ze jest odziany i znaj-
duje sig w ruchu. Tak samo wyjatkowo uciagzliwg jest

praca dzwigowego obslugujacego suwnice, szczegélnie
przy niedostatecznej wysokosci odlewni 1 stabej wen-
tylacji.

Nalezy rownicz zwrdcié uwage, ze w czasie zimy,
szczegblnic po przerwie nocnej, prace utrudnia zbyt
niska temperatura. Temperatura w pomieszczeniach
odlewni nie powinna byé nigdy nizsza od 10°. Nizsza
temperatura jest przyczyna spadku wydajnosci pracy,
oraz wielu choréb.

Aby zapewnié pracownikom odpowiednie warunki
nalezy przy budowie nowych odlewni i kapitalnej
przebudowie starych przestrzega¢ podanych w dalszym
ciagu wskazowek.

Dachy i éciany powinny dawaé nalezyta ochrone od
wiatru, chtodu i opadéw atmosferycznych. Budynki
posiadajace otwory niezamykane nic sa pozadane.
Dach powinien byé bezwzglednie wodoszezelny. Roz-
powszechnione dawniej otwory w dachu, majace za-
pewnié naturalna wentylacje nie powinny byé stoso-
wane, poniewaz w czasie zimy uchodza przez nie zbyt
duze ilosci cieptego powlietrza, co utrudnia utrzyma-
nie nalezyte] temperalury w odlewni. Dachy takie nie
chronia réwniez przed opadami. Nalezy zwrécié uwa-
ge na umieszczenie otworéw w Scianach, aby zabez-
pieczyé robotnikéw przed ,,przeciagiem® poprzez cze-
sto otwarte bramy i drzwi. Nalezy przestrzegaé, aby
wszelkie otwory wychodzace na zewnairz posiadaty
zamkniecia. Podlogi nalezy wykonywaé wszedzie, gdzie
to jest mozliwe, z materiatéw trwatych, jak Dbeton,
klinkiern, a w oczyszczalniach — z plyt zeliwnych.

Dawniej, celem utrzymania w odlewniach mozliwie
stalej temperatury, wykonywano budynki o bardzo
duzej wysokodci. Obecnie jednak panuje poglad, ze
nadmierna wysoko§é pomieszczenn znacznie utrudnia
prawidtowa, stosowanag obecnie wentylacje sztucz-
ra. O wysokoéci budynku decyduje moznos$é bez-
piecznego ruchu mechanicznych urzadzen transporto-
wych.

Dla osiagnigcia korzystnych warunkéw pracy nale-
zy:

a) oddzielié oddzialy odlewni, w kiérych warunki
pracy sa szczegélnie szkodliwe,

b) zastosowaé nalezyte urzadzenia wentylacyjne io-
_ grzewnicze,

a) W poszczegdlnych dziatach odlewni czynniki
dziatajgce szczegélnie szkodliwie na organizm ludzki
sa bardzo rézne, a wiec np. w oddziale przygotowania
masy formierskiej, wybijalniach 1 oczyszczalniach
odlewéw powstaja znaczne iloéci pylu, w innych od-
dzialach jest szczegélnie wielkie promieniowanie cie-
pla i wydzielanie gazéw itp. Jest wiec pozadane, aby
niektére procesy produkcyjne byly wykonywane w
odrebnych pomieszczeniach. Jednakze nie zawsze mo-
zna zastosowaé odrebne pomieszczenia ze wzgledu na
korzyéci techniczne, jakie nieraz daje bliskie umiesz-
czenie pewnych powiazanych ze sobg czynnosci.
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b) Dobra wentylacja i dobre ogrzewanie w znacz-
nym stopniu wplywaja na zdrowoinos¢ pracy w odlew-
ni. Nalezy zwrécié uwage na nalezyta wentylacje tych
wmiejsc, w ktérych powstaja szkodliwe wyziewy, szeze-
gélnie jeéli znajduja sie one w pomieszczeniu ogdl-
nym. Np. nalezy zainstalowaé odpowiednie okapy po-
faczone z wyciagiem nad piecami tyglowymi, bebno-
wymi, lub elckirycznymi, nad miejscami, w ktérych
odbywa sie suszenie kadzi, tyzek itd. Stosowanie prze-
noénych urzadzen do suszenia form nalezy ograni-
czaé do koniceznych przypadkéw 1 poza tym stosowaé
w czasie mniejszego nasilenia pracy (godziny nocne).
W suszarniach form i rdzeni powstaja szkodliwe gazy
pochodzace ze spalin oraz z rozktadu érodkéw wiaza-
cych. Gazy te powstaja tak przy rozpalaniu suszart,
wyladowywaniu gotowych form, jak réwniez uchodza
w czasie pracy przez nieszczelnie pozamykane otwory.
Dawniej starano sie usuwaé powstajace gazy za po-
moca wenlylacji ogolnej, lecz sposéb ten okazal sie
niewlasciwy. Obecnie dazy sie do takiego uszczelnie-
nia drzwiczek, aby powslajace gazy nie przedostawaty
sic na odlewnie. Gdy uszczelnienie nasuwa trudnosci,
nalezy w odpowiednich miejscach umiescié¢ okapy po-

laczone z wysysaczem. Umieszezenie wysysacza w ko-:

minie suszarni réwniez polepsza warunki pracy, szcze-
gbolnie w okresie rozladowywania suszarni.
Nowoczesne doéwiadczenia doprowadzity do obale-
nia dawnych pogladéw na wentylacje odlewni. Daw-
niej przypuszczano, ze wielka objetosé i wysokosé
odlewni zabezpiecza tak dobra wentylacje naturalna,
ze powietrze w odlewni bedzie dostatecznie czyste. Po
wielu latach préb stwierdzono, ze wtasnie w wysokich
pomieszczeniach o naturalnej wentylacji nie tylko nie
mozna usunaé powletrza zanieczyszczonego szkodliwy-
mi domieszkami, ale réwniez nie moina w razie po-

trzeby usunaé powietrza goracego lub nie dopuécié

w zimie do doptywu znacznych ilodci powietrza zim-
nego. Dlatego tez wszystkie nowo budowane odlewnie
sa zaopalrywane w urzgdzenia wentylacji sztucz-
nej. Urzadzenia te pozwalajg w zaleznosci od chwilo-
wych warunkéw pracy w poszczegdlnych punktach
odlewni na usuwanie gorgcego powietrza, zawieraja-
cego kurz i wprowadzenie powieirza $wiezego w ra-
zie potrzeby (np. w zimie) — ogrzanego.

Koszty zalozenia odpowiednich urzadzen sowicie si¢
op{aca]q, gdyz wyda]nosc pracy w takle] odlewni jest
znacznie wyzsza, nie méwiac juz o zmniejszeniu nie-
bezpieczenistw grozacych zdrowiu robotnikow.

Zamiast stosowanych dawniej trudnych do regula-
cji, zwykle Zle obliczonych i przepuszczajacych opad)
atmosferyczne otworéw w dachu odlewni, zaleca sie
wykonywaé dwa rzedy otwordéw wentylacyjnych w dwu
przeciwleglych écianach budynku: jeden — na wyso-
kosei 1,5 — 2,5 m od podiogi, dla doplywu powie-
trza w lecie i drugi na poziomie 5 = 6 m dla dopty-
wu  powietrza w  zimie. Operowanie otwora-
mi wentylacyjnymi wymaga pewnego doéwiadczenia,
poniewaz odpowiednie ich ustawienie jest zaleine od
sily ‘1 kierunku wiatru, temperatury powietrza wew-
nagtrz odlewni i nazewnatrz itp. Oprécz otworéw wen-

tylacyjnych przewidywac¢ nalezy kanaly dla odpro-
wadzenia szkodliwych gazéw z odlewni. Jest to wenty-
lacja naturalna; bezwzglednie skuteczniejsza jest wen-
tylacja sztuczna, a w niektérych wypadkach np.
w odlewniach rur powinna byé ona uwazana za obo-
wiazujaca.

Z innych zagadnien higieny pracy w odlewni waine
jest, aby w poblizu miejsca pracy znajdowaly sie ob-
szerne, czyste 1 nalezycie ogrzane ustepy, szatnie, umy-
walnie, natryski itp., aby rozgrzany robotnik nie byt
narazony na przechodzenie do nich np. przez zimne
podworze, lub tez na zmienianie ubrania roboczego
w nieogrzanych pomieszczeniach itp.

Higiena i bezpieczenstwo pracy w odlewniach jest
tematem bardzo obszernym, dlatego tez artykul niniej-
szy nie wyczerpat zagadnien z tym zwiazanych. Jego
celem bylo zwrécenie uwagi na wazno§¢ poruszonych
probleméw szczegdlnie obecnie, w przed dzien rozpo-
czecia planu 6-cio letniego, w okresie planowania
szeregu nowych i rozbudowy starych odlewni.
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Inéz. TADEUSZ JAKUBOWSKI

ZEGAR WSADOWY

Zazwyczaj w naszych odlewniach ilo§¢ wsadéw za-
tadowanych do zeliwiaka oznaczana jest przez zapisy-
wanie kredg na tablicy. Iloé¢ kresek postawiona przez
wagowego lub ladowacza na tablicy oznacza ilosé za-
tadowanych wsadéw. Aby stwierdzié ilosé zatadowa-
nych wsadéw w okreslonej chwili pracy zeliwiaka, lub
po skoriczeniu topienia, konieczne jest obliczenie ilo-
§ci kresek postawionych na tablicy. Sposob ten nie
jest przejrzysty i1 prowadzi czesto do pomylek, szcze-
gélnie, jedli przetapiane sg réine gatunki zeliwa. W
tych przypadkach mistrz piecowy ma duze klopoty
z ustaleniem gatunku Zeliwa znajdujacego si¢ w ryn-
nie spustowej.

Zegar wsedowy przedstawiony na rys. 1 usuwa te
trudnoéci i umozliwia ustalenie ilosci wsadow przeto-
pionych w zeliwiaku, oraz gatunku zeliwa sptywajace-
go z rynny, jak réwniez chwili dokonania spustu dla
jego uchwycenia.
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Zegar wykonany jest w formie tarczy zaopatrzonej
w trzy wskazéwki., Wewnetrzny pas tarczy podzielony
jest na 60 czesci, ktére oznaczone sg wyraznie cyframi
od 1 —-60 podajacymi kolejny numer wsadu. Na zew-
netrznym pasie tarczy, pomalowanym dla odréznie-
nia innym kolorem, sa wywiercone otwory, odpowia-
dajace numerom wsadéw. Otworki te stuzg do zamo-
cowania tabliczek z oznaczeniem ~ gatunkéw zeliwa.
Tabliczki zamocowujemy w otworkach odpowiadaja-
cych przewidywanym iloSciom wsadéw dla danego

gatunku Zeliwa, obliczonych wedlug ilosci praygoto-
wanych form. Skréty podane na tabliczkach odpowia:
daja oznaczeniom gatunkéw zeliwa przyjetym w od-
lewni. Na rys. 1 przyjeto np. nastepujgce oznaczenia:
my — zeliwo maszynowe zwykle, m: — zeliwo ma.
szynowe wyzszej jakosci, ¢yl — zeliwo cylindrowe itd.

W chwili zatadowania wsadu metalu wagowy lub
tadowacz przesuwa wskazéwke z napisem ,,metal”
o jedna dziatke. W tym czasie wskazéwka z napisem
,-koks* nie porusza sie i zostaje przesunieta w poto-
zenie wskazéwki ,,metal® po zaladowaniu wsadu
koksu. Wskazéwka trzecia — ,,splywa metal“ — po-
laczona jest ze wskazéwka ,metal“ i ma za zadanie
wskazywaé rodzaj zeliwa przetapianego w danej chwi-
li. Wskazéwka ta jest odchylona od wskazéwki ,,metal®
o stala iloé¢ dzialek odpowiadajacg ilosci wsadow
mieszczacych sig w przestrzeni uzytecznej zeliwiaka.
Dla wlasciwie zbudowanych zeliwiakéw ilo$é ta wynosi
6 do 7 i o taka ilo§¢ dzialek nalezy odchylié wska-

zéwke ,sptywa metal“ od wskazéwki ,metal”. Ze

wzgledu na wypalanie si¢ wykladziny zeliwiaka, zmie-
nia si¢ érednica wewnetrzna zeliwiaka, a tym samym
i ilos¢é wsadéw mieszczacych sie w zeliwiaku. Celem
umozliwienia odwzorowania zmiany pojemnosci Zeli-
wiaka, poloZenie wzajemne wskazéwek ,,splywa me-
tal i ,,metal mozemy zmieniaé w granicach 6 — 9
wsadow.

Z potozenia wskazéwek mamy moznoéé natychmia-
stowego ustalenia przebiegu pracy zeliwiaka, co szcze-
gélnie ulatwia prace mistrza formierskiego i pieco-
wego.

Ustawienie tabliczek jak na rys. 1 oznacza, ze gdy
wskazéwka ,,sptywa metal” bedzie wskazywala dziatki
od 1 do 8, to bedzie sptywalo zeliwo mi, gdy wskaze
dzialki od 10 do 14 — zeliwo m2 itd. W wypadku
gdy wskazéwka ,,splywa metal® znajduje si¢ naprze-
ciw kreski oznaczonej cyfra 7 (dla planu topienia
przedstawionego na szkicu) oznacza to, Ze przetapiane
jest zeliwo gatunku m: i ze bedzie jeszcze tylko jeden
nabé6j tego zeliwa. Po przesunigciu si¢ wskazéwki na
ar 10 mamy pewno$é, ze jest przetapiany juz gatunek
me. Zeliwo gatunku przejéciowego otrzymamy, gdy
wskazéwka bedzie sig znajdowala naprzeciw kreski 9.

Jesli zeliwiak jest zaladowywany z pomostu wsado-
wego, nalezy wykonaé dwa jednakowe zegary, z kto-
rych jeden umieszczony jest na pomoscie wsadowym,
a drugi w dobrze widocznym miejscu na dole w for-
mierni. Obydwa zegary laczymy ze sobg tak, aby
wskazdwki zegara dolnego wykonywaly te same ruchy
jak wskazéwki zegara gérnego. Potgczenie to wyko-
naé najlepiej za pomoca lancucha Galla i linek sta-
lowych. Podobne rozwiazanie stosujemy w przypadku
mechanicznego ladowania z dolu, jesli pomieszczenia
piecéw sg oddzielone Sciang od formierni. ‘

Chcesz sprawnie

liczyé na suwaku?

Kup wydanq przez IW SIMP broszure

inz-mech. H. Chmielerskiego p.t. LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY”
Format B6, stron 28, rysunkéw 22. Cena 120 zi.
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POMYSLY | USPRAWNIENIA W ODLEWNICTWIE

Formierze odlewni zeliwa w Wegierskiej Gérce Sta-
nistaw Figure, J6zef Figura i Leon Figura zastosowali
formowanie ,,na wilgotno® odlewéw, ktére dotychczas
wykonywane byly ,,na sucho®.

Dzieki usprawnieniu Zaktad uzyskal ok. 80.000 zt
oszczednoécel, wskutek zmniejszenia zuzycia wegla do
opalania suszarn, jak réwniez dzigki zwigkszeniu pro-

dukeji.

Pracownicy Dolnoélaskich Zaktadéw Metalurgicz-
nych w Nowej Soli nad Odra Stanistaw Kieler, Jan
Dudziak i Jozef Kaczmarek, wprowadzili usprawnienie
w pracy przerabiajac pomost wsadowy przy zeliwiaku.
Uzyskano w ten sposéb oszczednoéé ok. 200.000 zt ro-
cznie.

Rdzeniarze Dolnoélaskich Zaktadéw Metalurgicznych
w Nowej Soli Zygmunt Bryla i Marian Nowak uspraw-
nili wykonywanie rdzeni do tubingéw przez zmiane

uzebrowania rdzeni.

dzity ok. 500.000 zi.

Formierze Odlewni Rur w Wegierskiej Gorce Karol
Tettak, Michal Dziedzic i Gustaw Holeksa zwigkszyli
produkcje przez zreorganizowanie porzadku pracy w
odlewni tak, ze w ciggu 8 godzin na istniejgcych urzg-
dzeniach wykonuje si¢ 5 odlewéw, zamiast poprzed-
nich 4 (bez dodatkowych urzadzen lub kosztow).
Usprawnienie dotyczy odlewania rur wodociggowych
¢ 1000 mm. Odlewnia uzyskala dzigki temu uspraw-
nieniu 5.000.000 zt oszczednosci.

Pracownik Zakladéw Metalurgicznych w Zorach
Jézef Kolodziejezyk dokonat usprawnienia formowa-
nia podstaw, umozliwiajacego wykonywanie podstaw
bez stosowania rdzeni. Produkcja podstaw wzrosta w
ciagu 8 godzin z 10 na 14 sztuk. Dzieki usprawnieniu
Zaklady uzyskaly ok. 400.000 z! oszczednosci, znacz-
nie przyspieszajac wykonanie zaméwienia.

Dzigki temu Zaklady zaoszcze-

SKRZYNKA TECHNICZNA
Od Redakeiji

Do Redakcji Dzialu Odlewniczego nadchodza liczne
listy, w ktérych czytelnicy zwracaja sie o udzielenie
odpowledzi na rozmaite pytania z dziedziny odlewnic-
twa, lub prosza o wyjasnienie niejasnych dla nich pro-
bleméw.

Dotychczas Redakeja udzielata odpowiedzi listownie.
Odpowiadat kazdorazowo fachowiec danego dziatu.

Obecnie Redakcja Dzialu Odlewniczego ,,Mechanika®
uruchomita ,.Skrzynke techniczna®, w ktérej bedg za-
mieszczane nadsylane pytania, oraz odpowiedzi na nie.

Prosimy Czytelnikéw o udzial w odpowiedziach na
zamieszczone pytania, jak tez o nadsylanie uwag i wia-
snych spostrzezeni, ktdre, nieraz zdobyte dlugim do-
$wiadczeniem, mogg by¢ bardzo cenne.

Pytanie 4.

Odlewnia nasza poszukuje takiego pudru formier-
skiego, ktérego uzycie nie powodowaloby trudnosci
przy péiniejszym emaliowaniu odlewéw.

Zwyczajne pudry formierskie zawodza, poniewaz
emalia odstaje od odlewu i odpryskuje, a takze tworzy
sie pecherze. Stosujac zamiast pudru zwykly pia-
sek kwarcowy otrzymujemy powierzchni¢ bardzo chro-
powata. Prosimy o wyjasnienie, dlaczego emalia nie
przylega dobrze do odlewu, tworzy pecherze i odpry-
skuje. Czy przyczyna tego moze byé nieodpowiedni
puder formierski?

Odpowiedz Redakecji

Bez zaznajomienia si¢ ze stosowanym w Waszej
odlewni procesem odlewania i emaliowania nie mozna
wypowiedzieé ostatecznego zdania w sprawie pecherzy
i odpryskiwania emalii. -

Przy wykonywaniu odlewéw podlegajgcych emalio-

waniu nalezy unikaé uzywania pudréw formierskich.
Gtéwnym skladnikiem pudru formierskiego spoivka- '
nego obecnie w handlu jest weglan wapnia (CaCOs).
W czasie odlewania w miejscach zetkniecia sie weglanu
z krzemionka nastepuje nadtapianie masy, ktoéra przy-
wiera do powierzchni odlewu (wzarcie). Plaskowanie
odlewu nie usuwa wiartej warstwy. W tych miejscach
przy powlekaniu podkladem pod emalie tworzy sig¢ po-
wloka, ktéra w czasie ogrzewania odstaje, gdyz pod-
ktad pod emalig nie tgczy sig z utworzonym krzemia-
nem wapniowym. Nie nalezy wiec w przypadku poz-
niejszego emaliowania odlewdéw stosowaé tego rodzaju
pudru formierskiego.

Lepsze wyniki osiaga sie przez nakurzanie ptyt mo-
delowych pylem z wegla drzewnego. Nie mozna jednak
twierdzi¢, aby puder formierski byl jedyna przyczyna
wymienionych trudno$ci emaliowania. Nalezy poczy-
ni¢ préby z réinymi pudrami i zwrécié uwage, aby
stosowane pod emali¢ zeliwo zawieralo najmniejsze
ilosci siarki.

ZJAZD ODLEWNIKOW

W dniach 2 i 3 grudnia br. odbedzie sie pod wyso-
kim_ patronatem Ministra Kiejstuta Zemajtisa Ziazd
Odlewn’kéw polaczony z dorocznym walnym zebra-
niem Kota Odlewnikéw SIMP.

Zjazd ten, ktory odbedzie sie na terenie Instytutu
Odlewnictwa w Krakowie, bedzie poswiecony przede
wszystkim zagadnieniom zwigzanym z realizacjg Pla-
nu 6-letniego oraz sprawie zorganizowania oclewnikow
polskich,

Na Zjezdzie bedg wygloszone referaty na aktualne
tematy oraz zostang zorganizowane pokazy filmowe
z dziedziny odlewnictwa.

Zgloszenia na Zjazd i wszelkie zapytania nalezy kie-
rowa¢ do Sekretarza Technicznego Komitetu Organiza-
cyjnego kol. J. Holtropa, pod adresem: CZPMasz, War-
szawa, ul. Putawska Nr la (Telefon: 4-24-50—-57, wewn.
13).
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Czy wiecie ze..

..orderem ,,Sztandar Pracy“ zostali odznaczeni na-
stepujacy pracownicy przemystu odlewniczego:
Bazyli Zujew — Kierownik Modelarni Zaktadéw Me-
chanicznych ,,Ursus“ (order 1 klasy)

Wiadystaw Kotuszewski — brygadzista formierski Od-
lewni Zaktadéw Mechan. ,,Ursus“ (order II klasy)
Stefan Misiak — mistrz odlewniczy Zaktadéw Mecha-
nicznych im. J. Strzelczyka w ¥f.odzi (order IT klasy)
Jézef Piernik — formierz Huty Bankowej w Dabrowie
Gérniczej (order 1I klasy)

..w Obrabiarkowo - Narzedziowym Instytucie im.
Stalina w Moskwie odbyla si¢ uroczystosé zwigzana
z ukoticzeniem studiéw przez mlodych inzynieréw,
rowej dla Instytutu specjalnoéci — odlewnictwa.

Wydzial odlewniczy zostal zorganizowany w Insty-
tucie w r. 1943. Instytut posiada osobna odlewnie
éwiczebno - doswiadczalng, bogate muzeum odlewni-
cze, 1 szereg niezbednych laboratoriéw. Obecnie ilodé
studiujacych na wydziale odlewniczym przekracza 1000
os6b. Tematem prac dyplomowych byly przewaznie
zagadnienia z zakresu projektowania odlewni cigzkich
obrabiarek, odlewni maszyn specjalnych i inne, ktore
byly odzwierciadleniem potrzeb wysuwanych przez 7y-
cie. Otrzymaly one wysoka ocene Pafstwowej Komisji
Egzaminacyjnej. Mtodzi inzynierowie zasilili przemyst
odlewniczy w wykwalifikowane sity techniczne.

..zakraplacz lekarski (stosowany np. do wpuszcza-
nia kropli do oczu) przydaje sie takze i w przemysle.

Otéz dostal sie on do rak metalurga, ktéry uzywa go
obecnie do pobierania prébek cieklych metali, a na-
wet stali o temperaturze powyzej 1600°. Zakraplacz ten
sktada sie z rurki o dlugosci 45 ecm, wykonanej ze
szkta ogniotrwatego o érednicy réwnej w przyblizeniu
érednicy oléwka, zaopatrzonej w gumke uzywang nor-
malnie w zakraplaczach, ktéra umozliwia wecigganie
ciektego metalu do wnetrza rurki.

Po krétkim czasie stal krzepnie wewnatrz zakrapla-
cza; ttucze sie wowczas szklana rurke i pret jest goto-
wy do analizy.

Ekipa majaca za zadanie pobieranie prébek, ktéra
musi wykonaé te czynnoéé w czasie nie przekraczaja-
cym jednej minuty, sktada sie z trzech oséb; pierwsza
z nich pobiera prébke stopionego metalu z pieca przy
pomocy tyzki, druga odgarnia zanieczyszczenia, znaj-
dujace sic na powierzchni metalu, a trzecia pobiera
probke przy pomocy zakraplacza.

..nowoczesne narty (tzw. deski) wykonywane
obecnie ze stopéw magnezu, spelniaja znakomicie swo-
je zadanie. Produkowane sa one w réznych kolorach,
a w szezegblnoscei rézowym, szarym, bialym i czerwo-
nym. B
Stopy aluminium wprowadzone sa do innej gatezi
sportu, jako specjalne, lekkie podkowy dla koni wyéci-
gowych i bioracych udzial w zawodach hippicznych.
Zreszta Zakl. Mechaniczne w Ursusie zainicjowaly w
Odlewni swojej juz w r. 1937 préby na tym odcinku.

KONKURS

na najlepszy opis metod pracy przodownika, racjonalizatora lub przodujgcej brygady

,Przeglad Zwigzkowy* organ CRZZ oraz ,Przeglad
Organizacji“ organ GIP i TNOiK oglaszajg konkurs
na najlepszy opis metod pracy przodownika, racjona-
l'zatora lub przodujgcej brygady w przemys$le huinic-
twie, rolnictwie, komunikacji i innych dziedzinach zy-
cia gospodarczego, powodujacych wzrost wydajnosci,
poprawe jakosci lub obnizenie kosztéw produkcji.
Konkurs ma na celu:

rozpowszechn enie metod pracy przodownikéw i ra-
cjonalizatorow,

wym’ane doswiadezen pomiedzy pracownikami i ra-
cionalizatorami w poszczegdlnych gateziach przemy-
stu i1 gospodarki narodowej,

jak najszersze propagowanie ruchu wspoélzawodnic-
twa pracy, przocownictwa i racjonalizatorstwa,

zebranie materiatéw dla naukowych uogdlnien.

W opracowaniu konkursowym n a-
lezy podaé:

okolicznosei, ktére sktonily przodownika lub przo-
dujacq brygade do szukania lepszych metod pracy,
niz stosowane dotychczas,

opis wysiltkéw i staran celem wprowadzenia nowej
metody w zycie (prdby, napotykane trudnoésci techni-
f:fn? i organizacyjne, stosunek wspoltowarzyszy pracy
itp.),

opis istotnych zmian dokonanych w metodz'e pracy
(jej cel i Srodki techniczne uzyte dla” wprowadzenia
metody w zycie),

szczegbiowy opis réznicy miedzy dawnym i nowym
§posobem (jaka jest kolejnosé nowych czynnosci, czas
ich trwania i ktére czynnoéci nalezy uwazaé za de-
cydujace o -wynikach nowej metody),

uzyskane wyniki, mierzone wzrostem wydajnosci
pracy na godzine lub dnidéwke, albo podwyzszeniem
jakosci produkeji lub obnizeniem kosztéw w pord-

wnaniu z wynikami metod stosowanych dotychczas,
wplyw nowej metocy na wzrost zarobkow,
zastosowanie 1 rozpowszechnienie nowej metody
w denym zakladzie, w galezi przemystu i innych za-
kiadach,-

jakie przedsiewzigé $rodki dla rozpowszechnienia
ulepszonej metody pracy.

Opis powinien by¢ zwiezty i w miare mozno$ci spo-
rzadzony na maszynie. Opis moze byé uzupelniony ry-
sunkami, jezeli sa one potrzebne dla lepszego przedsta-
wien’a istoty zmian w metodzie pracy.

Wyrdin'one prace beda opublikowane w ,Przeglg-
dzie Zwiazkowym®, ,Przeglaczie Organizacji* i w in-
nych czasopismach, lub wydane w formie broszur.
Autorzy opublikowanych prac otrzymaja honoraria
autorskie.

Sad Konkursowy przyzna nagrody za najlepsze spo-
$réd wyrdznionych prac: 3 po 100.000 z, 2 po 50.000 zi,
5 po 30000 zi, 8 po 25.000 zi, 10 po 10.000 zi

W Sadzie Konkursowym wezmg udzial przedstawi-

- ciele Zwigzkow Zawodowych, Zrzeszen Technicznych

i Stowarzyszefi Naukowych.

Przodownicy pracy, racjonalizatorzy lub przodujgce
zespoly, napotykajgc na trudnoseci przy opracowaniy
opisu metody pracy winni sie zglosi¢ do organizatordéw
konkursu. Organ.zatorzy konkursu udzielg im wszel-
kiej pomocy, potrzebnej o opracowania opisu metody
ich pracy.

Udziat w nagrodach przystuguje przodownikowi,
racjonalizatorowi lub przodujacej brygadzie jak i au-
torowi, jezeli przodownik sam nie jest autorem.

Prace nadsylaé nalezy w kopertach adresowanych:
Redakcja ,.Przegladu Zwigzkowego*, CRZZ, Warszawa,
Kepernika 36 lub Redakcja ,Przegladu Organizacji®,
Warszawa, Niemcewicza 9 m, 14. Na kopercie nalezy
zaznaczy¢ ,Konkurs na opis metody pracy.
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Inz. WLEADYSEAW BOROWSKI

SAMOCHODY PAROWE

Przemyst samochodowy w Zwigzku Radzieckim dazy
obecnie nie tylko do zwigkszenia ilosci sprzetu transpor-
towego, ale réwniez jakosciowego rozwoju produkowa-
nych typéw pojazdéw, aby wszelkie potrzeby komuni-
kacji moglty by¢ jak najpetniej zaspokojone, a rozpo-
rzadzalne zasoby paliwa jak najlepiej wykorzystane.
Swiadcza o tym podjete w Zwigzku RadZ. prace nad
budowg specjalnych parowych i elektrycznych samocho-
doéw, ktére nie tylko pozwalajg na zaoszczedzenie ben-
zyny lub ropy naftowej, ale sg zarazem lepiej dostoso-
wane do specjalnych wymagan eksploatacyjnych. Cie-
kawe dane z tej dziedziny podajg artykuly zamieszczo-
ne w czasopismie , Awtomobilnaja promyszlennost*:
/. A. Sziebalin i N. J. Korotonoszko— ,,Samochdd paro-
wy NAMI-012“, zeszyt 7/49, A.S.Rieznikow — ,,Samo-
chod elektryczny NAMI-750 i 751, zeszyt 12/48, B. W.
Sziszkin — ,,Krajowe samochody elektryczne*, zeszyt
8/49.

1. Samochody parowe

Instytut Samochodowy NAMI skonstruowat parowy
samochod ciezarowy, zasilany niskowartosciowym pa-
liwem statym, przede wszystkim drewnem. Samochd6d
ten (typ NAMI-012 — rys. 1) zaopatrzony jest w wy-
sokoprezng instalacje parowg z kondensacjg pary wy-
lotowej.

Rys. 1. Parowy samochéd ciezarowy NAMI-012.

Schemat instalacji podaje rys. 2. Przegrzana para
przeptywa z kotta do jednostopniowej maszyny parowej
dwustronnego dziatania, a nastepnie do pomocniczej
turbiny, ktéra napedza wentylator kondensatora i dmu-
chawe. W dalszym ciagu para przeptywa poprzez odo-
liwiacz do kondensatora, gdzie zostaje skroplona i spty-
wa do zbiornika wody. Kondensat przettaczany jest za
pomocg pompy zasilajacej poprzez ekonomizer do
kotta. -V <F $2

Do budowy samochodu NAMI-012 uzyte jest pod-
wozie normalnego samochodu na paliwo ptynne
JAZ-200. Rysunki 3 i 4 uwidaczniajg wzajemne poto-
zenie elementéw urzadzeri i mechanizmoéw.

MECHANIK

Zeszyt JO — 11

SAMOCHODOWY

ELEKTRYCZNE W ZSRR

Nad przednig osig znajduje sie budka kierowcy 1
mogaca pomiesci¢ 3 osoby, za ktérg umieszczona jest
napedowa instalacja parowa. Pomiedzy podiuznicami
ramy ustawiony jest 3-cylindrowy pionowy silnik pa-
rowy 2, za ktorym znajduje sie kociot wodnorurkowy 3
stanowiacy jedng cato$¢ z dwoma zasobnikami paliwa 4.
Zbiornik wody 5 umieszczono z prawej strony wraz
z kondensatorem 6. Za kondensatorem, do zbiornika
wodnego zamocowana jest turbina pomocnicza 7 z wen-
tylatorem 8 i dmuchawa 9. Silnik elektryczny 10 stuzy

PR
Rys, 2. Schemat instalacji parowej samochodu
NAMI-012.
1 — kociot wodnorurkowy, 2 — przegrzewacz pary,

3 — ekonomizer, 4 — walczak, 5 — zbiornik paliwa,
6 — zawor gtéwny, 7 — zawOr rozruchowy, 8 — cy-
lindry maszyny parowej, 9 — korpus maszyny paro-
wej, 10 — zawor, 11 — zawOr samoczynny przepusto-
wy turbiny, 12 — turbina, 13 — odoliwiacz, 14 — kon-
densator, 15 — wentylator, 16 — zbiorniki wody, 17

pompa zasilajgca, 18 — parowa pompa zasilajaca, 19
— zawor rozruchowy pompy parowej, 20 — pradnica,
21 — silnik elektryczny, 22 — dmuchawa, 23 — zasu-
wa, 24 — zasuwa, 25 — zawor redukcyjny, 26 — regu-
lator poziomu wody, 27 — zawOr przepustowy, 28 —
zawor rozruchowy turbiny, 29 — zawoér zwrotny, 30

sprzegto.

do napedu dmuchawy przy rozpalaniu paliwa pod ko-
ttem. Z lewej strony kadituba silnika parowego usta-
wiona jest pompa zasilajgca 11, pradnica 12, oraz pa-
rowa pompa zasilajaca 13. Pionowy walczak 14 kotta
ustawiony jest wraz ze wszystkimi przyrzgdami kontrol-
nymi i regulujgcymi poziom wody w kotle nad lewg
podtuznicg ramy. W ten sposob cate urzadzenie wy-
magajgce obserwacji i obstugi podczas eksploatacji
umieszczone jest po lewej stronie wozu. Réwniez za-
wory oraz mechanizm rozdzielczy silnika parowego
znajdujg sie z lewej strony kadtuba silnika. Palenisko
kotta podzielone jest na dwie czesci, symetrycznie roz-
fozone po obu stronach ramy pod zasobnikami pali-
wa, dzieki czemu utatwiony jest dostep do drzwi pale-
niskowych 15.

Zespot napedowy sktada sie z 3 tarczowego suchego
sprzegta 16 (podobnego jak w samochodzie JAZ-200j.
2 stopniowego reduktora 17, watéw pednych 18 i tyl-
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Samoch6d parowy NAMI-012 — widok z boku

)
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Rys. 4.

nego mostu 19. Przelozenie przektadni gléwnej wynosi
5,96 (w samochodzie JAZ-200 wynosi 8,22). Przetoze-
nie reduktora wynosi 2,22. Kierowca ma do obstugi ta-
ka samg iloé¢ dzwigni jak w samochodzie zwyklym
i 0 tym samym przeznaczeniu. Pod reka prawa znaj-
duja si¢ dzwignie recznego hamulca, dzwignia zmiany
stopni szybkoéci i kierunku jazdy. Pod prawa noga kie-
rowcy znajduje si¢ pedat sterujacy przepustnice i pedal
hamulcéw hydraulicznych. Pod lewa — pedat sprzeg-
fowy. Na kolumnie kierownicy zainstalowana jest dzwi-
gienka stuzgca do recznego nastawiania przepustnicy.
Prowadzenie samochdu parowego jest znacznie prost-
sze, poniewaz nie ma potrzeby ciaglego uzywania pe-
datu sprzeglta i diwigni zmiany biegow. Poza tym
pod lewa reka kierowcy, kolo oparcia, znajdujg sie
trzy zawory, z ktérych jeden shizy do regulacji zasila-
nia wodg kotta, a dwa nastepune stuzg do uruchamiania
parowej pompy zasilajacej i turbiny pomocnicze] na
postojach. Z prawej sirony miedzy siedzeniami znaj-
duje sig dzwigienka dla regulowania iloéci doplywu po-
wietrza do paleniska. Zawor zasilania wodg i diwigienke
doplywu powietrza uzywa sig tylko w wypadkach ze-

499/49-Ra

Samocho6d parowy NAMI-012 — widok z géry.

psucia si¢ automatycznej regulacji poziomu wody lub
ci$nienia. .

Silnik parowy dwustronny jest 3 cylindrowy piono-
wy, o érednicy cylindréw 125 mm, skoku ttokow 125
mm, i maocy maksymalnej przy 1000 obr/min — 100
KM. Zastosowanie trzech wykorbiefi rozlozonych pod
katem 120" daje réwnomierny moment obrotowy i pew-
no$¢ rozruchu przy dowolnym polozeniu tlokow.
Mechanizm rozrzadu pary znajduje sie w specjalnej
obudowie, zamocowanej do kadtuba silnika po lewej
stronie. W obudowie tej znajduje si¢ wal rozrzadu
napgdzany od watu korbowego za poérednictwem
dwéch par kot stozkowych i pierwszego walka napg-
dowego. Na wale rozrzadu znajduja sie trzy grupy
krzywek dla kazdego cylindra. Zmiane szybkosci jazdy
i jazde w tyl osigga sie przez poosiowe przesunigcie
walu rozrzadu. Silnik NAMI-012 posiada trzy stop-
nie szybkosci dla jazdy w przéd (zaleznie od stopnia
napelnienia: 25, 40 i 75%) i jeden dla jazdy w tyl
(stopien napelnienia 80%0).

Instalacja kotlowa (rys. 5) zajmuje bardzo mato
miejsca. Zastosowano palenisko na drewno o duzej
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intensywnoéci spalania. Dla odpowiedniego rozmiesz-
czenia urzadzen na ramie rozdzielono zasobnik pa-
liwa i palenisko na dwie symetryczne czgici, wystaja-
ce poza rame 1 umieszezone poniZej poziomu ramy.
Pojennosé obu zasobnikéw wynosi 0,85 m® drewna
(wymiary polan — okoto 500 x 100 x 100 mm). Pa-
liwo w miarg spalania osuwa sig pod wlasnym cieza-
rem na ruszt. W ten sposéb unika sig koniecznosci
ciagtego dorzucania paliwa w czasie jazdy. Jedno na-
pelnienie zasobnikéw drewnem o stopniu wilgotnoéci
okoto 35%  wystarczy do przejazdu 80 - 100 km.
Proces spalania reguluje sie iloscia powietrza dopro-
wadzanego pod ruszt, zmieniang automatycznie lub
przez kierowce.

Rys. 5. Instalacja kotlowa samochodu NAMI-012.

Przy prébach stosowano drewno o zawartosci wil-
goci 40%, a nawet 49%. Wydajnoéé pary z kotla
i praca samochodu byta normalna. Zastosowano
w czasie prob drewno z powigkszong wilgotnoscia
i przegnitym rdzeniem, kiére posiadato wartos$¢ opa-
towa 1500 kcal'kg. Jeden fadunek tskiego paliwa wy-
starczal na przejazd zima po lekko zasniezonej dro-
dze odcinka 40 - 45 km.

Spaliny po przejéciu czesci wodnorurkowej kotta
optywaja przezrzewacz, skladajacy sig z pochylonych
rur. Walczak pionowy o pojemnosci 60 litrow zapew-
nia nalezyty obieg wody. Wspoétczynnik wydajnoéci
instalacji  kottowej zastosowane] w samochodzie
NAMI-012 wynosi powyze] 70%. Temperatura spa-
lin nie przekracza 250°. Przy drewnie o wilgotnosci
35% wydajnoéé pary wynosi 528 kg na godzing, zaé
przy wilgotnosci 47%0 — 530 kglgodz.

TABLICA 1
Charaktervstyka samochodu parowego NAMI1-012

Eadownosé 6 t

Clezar ogdlny samochodu z ladunkiem 14 ¢

Obcigzenie osi: )
przedniej przy pustym wozie 30 %
przedniej przy zaladowanym wozie = 50 9/

Maksymalna szybko$¢

; / 3 42 km\/‘godz‘
Silnik parowy: ilo$¢ cylindrow 3

moc 100 KM
ilosé obr/min 1250
Kociol: maksymalne ci$nienie 25 atm
temperatura pary 400-425°
wydajnos¢ pary 600 kg/godz
Zapas drzewa w zasobnikach 0,85 m?
Pojemno$¢ zbiornika wody 200 1

Ciezar instalacji kotlowej bez wody i paliwa wynosi
1210 kG, objetos¢ wody w kotle przy normalnym po-
ziomie — 162 litry. Uruchamianie zimnego kotla
i doprowadzenie ci$nienia pary do normalnego trwa
30—+35 min. Przy niewystygtym caltkowicie kotle czas
ten zmniejsza sie do 15—+20 min. Samochéd moze
rozpoczaé jazde, gdy cisnienie osiagnie 12--16 atm;
dalsze podniesienie cisnienia moze nastapié w czasie
jazdy.

Mechanizmy pomocnicze skladaja sie z dwéch pomp
zasilajacych, turbiny, dmuchawy ikondensatora z wen-
tylatorem. Pompa zasilajgca dwutlokowa o Srednicy
tioka 30 mm 1 skoku 28 mm wykazuje wydajnosé
1000 I/godz, ilos¢ obr/min —725 przy 1250 obr/min ma-
szyny parowej. Dwucylindrowa zasilajaca pompa pa-
rowa ma wydajnos¢ 600 'godz. Turbina parowa 2 stop-
niowa stuzy do uruchamiania wentylatora i dmu-
chawy.

2. Samochody elektryczne

Praca samochodéw przewozacych w miastach to-
wary, poczte itp. charakieryzuje sie duzg iloscig za-
trzyman, mata szybkoécia jazdy i stosunkowo matymi
przebiegami dziennymi. Samochody z silnikami spa-
linowymi, majace moznoé¢ rozwijania duzych szyb-
koéci, nie moga byé w miastach w pelni wykorzysta-
ne; ponadto wystepuje zjawisko wzrostu zuzycia pa-
liwa, szybszego zuzycia silnika i mechanizméw nape-
dowych, co zwigksza wybitnie koszty eksploatacji,
a wiec 1 koszty przewozow.

7 tych wzgledow pozadane jest zastgpienie samo-
chodéw napedzanych silnikami spalinowymi, innymi
rodzajami pojazdéw mechanicznych, jak np. samocho-
dami o napedzie elektrycznym.

('ﬂ_n-»
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Rys. 6. Samochdd elektryczny NAMI-751.

Doswiadczenia przeprowadzone w ZSRR wykazaly,
7e w miastach koszly eksploataeji samochodow e]elf-
trycznych, w poréwnaniu z samochoc%ami o napedzie
benzynowym, sa nizsze o 15-+-25%. balpoch(.)dy elek-
tryczne posiadaja poza tym zalety takie, ]ak.mchaA pra-
ca, nic wydzielanie szkodliwych gazow 1 mezal‘eznosc
od drogich paliw ptynnych, dzigki czemu goruja na.d
samochodami z silnikami spalinowymi, szczegéln}e
w eksploatacji miejskiej. W ZSRR wykonano serle
probne dwéch samochodéw elektrycznych skoustruo-
wanych przez Instytut Samochodowy NAML

Samochody te (rys. 6) wykonywane sa z nadwo-
ziem zamknietym o matych wymiarach. Kabina kie-
rowcy znajduje sig przed przednig osia. Pod podioga
nadwozia rozmieszczone sa symetrycznie akumulatory.
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Wozy te sa 2 osiowe z pojedynczymi kolami. Zasto-
sowano hamulce hydrauliczne na wszystkie kota, ha-
mulce elektryczne, oraz reczny hamulec postojowy
dziatajacy na tylne kota. Wozy te wykonywane sg
w dwéch wielkosciach: NAMI-750 o tadownosci 0,5t
i NAMI-751 o tadownosci 1,5 t. Kierowca steruje ru-

i 499/43-RF

Most napedowy semochodu elekirycznego
NAMI-750,

chem samochodu przez kierownice, dwa pedaly: ru-
chu i hamowania, dZwignie recznego hamulca i dzwig-
nig mechanizmu zmiany kierunku jazdy.

Zastosowano bardzo ciekawa konstrukcje tylnego
mostu (rys. 7). Nad belka tylnej osi, do specjalnej
poprzecznej ramy, zamocowane sa dwa silniki elektry-
czne, z ktérych kazdy napedza jedno koto tylne. Naped
od silnika przekazywany jest na kola przez wal prze-
gubowy 1 zebata przektadnie redukcyjna o zazebieniu
wewnetrznym. Zastosowanie indywidualnego napedu
na kola pozwolito uniknaé przektadni réznicowe;j
i w ten sposéb zwiekszyé wspdlczynnik sprawnosci
napedu.

Dla zabezpieczenia akumulatoréw od wstrzgséow za-

Iriz.-mech. JERZY NAPIORKOW SKI

stosowano bardzo miekkie zawieszenie podwozia
i ogumienie niskiego ci$nienia. Zastosowano lekkie
akumualtory o duzej szczelnoéci w bakielitowych obu-
dowach. Kazdy akumulator umieszczony jest w 2 pu-
diach — sekcjach z 40 elementéw. Pojemnos¢ akumu-
latoréw w samochodach NAMI-750 wynosi 200 A,
napiecie — 80 V; w NAMI-751 — 300 Ah i napiecie
— 84V. Moc silnikéw napedowych w NAMI-750 wy-
nosi po 2,85 KW przy 2100 obr/min, za§ w NAMI-751
po 4 KW przy 1660 obr/min. Samochédd elektryczny
posiada po 5 szybkoSci dla jazdy w przéd i w tyh
Specjalna uwage zwrécono na hamulce, gdyz samo-
chéd elektryczny  eksploatowany jest w warunkach
intensywnego ruchu ulicznego. Przy nacisnigciu peda-
tu hamulcowego wpierw dziala hamowanie elektryczne
potem dopiero hydrauliczne.

TABLICA 1I
Charakterystyka samochodéw elekirycznych NAMI

Model l 70 51
. ,zamk- zamk-
Typ nadwozia | niete . niete
PLadownosé t 0,5 1,6
Wymiary wozu: |
diugose mm | 4040 4460
wysoko$é (pod obcigzeniem) mm ! 1620 1930
szerokosé mm : 1850 ;2000
Ciezar wlasny kG 11766 : 2639
Szybko§é maksymalna kmy/godz . 33 33
Ntugosé jazdy przy jednym zatado-
waniu akumulatoréw km 55 70
Zuzycie energii elektrycznej kW/t.km {102 .92

Samochody elektryczne zostang zaopatrzone w pro-
stowniki o zwartej konstrukeji, pozwalajace dotadowy-
waé akumulatory w czasie postojow.

Tablica II podaje charakterystyke obydwu samo-
chodow elekirycznych.

MATERIALY HAMULCOW SAMOCHODOWYCH

Materialy okladzin ciernych

Rozwéj konstrukeji hamulcéw spowodowal rozwoj
badan nad materiatlami ciernymi. Poczatkowo dwa do
czterech gatunkéw materialéw ciernych pokrywato
w caloéci wymagania stawiane zaréwno w hamulcach
przemystowych jak i w samochodowych. W miare
wzrostu wymagan stawianych hamulcom nastepowato
coraz wigksze zréiniczkowanie materiatéw okladzin
ciernych dla sprostania specjalnym zadaniom. Obecnie
uzywane jest przeszto 50 gatunkow okladzin ciernych.

Materialy cierne stosowane w hamulcach samocho-
dowych mozna podzielié na nastepujac: grupy:

a) materialy bawelniane,

b) materialy azbestowe,

¢} tkaniny aluminiowe,

d) spiekane proszki metali.

Oktadziny z materialéw bawelnianych (znane pod
nazwa ,,ferrodofibrowych®) sa wykonywane jako tkani-

ny, w ktére mogg byé wplecione druty miedziane lub
cynowe. Tkanina jest impregnowana celem wzmocnie-
nia i zmniejszenia zuzycia, oraz podwyzszenia dopusz-
czalnej temperatury pracy, ktéra zaleznie od gatunku
wynosi od 105 do 175°. Wspélczynniki larcia tych
materialéw ciernych o Zeliwo zawieraja sie w grani-
cach od 0,45 do 0,8.

Obecnie ten gatunek okladzin ciernych jest zupetnic
zarzucony i nie stosowany w hamulcach samochodo-
wych ze wzgledu na stosunkowo niska dopuszczalna
temperaturg pracy i za duzy wspotezynnik tarcia, ktéry
powodowal zakleszczanie hamulcéw wewngtrznych.

Materialy azbestowe wykonywane sg jako tkanina
z przedzy, ktérej wiokna wyrabiane sa giéwnie z chri-
sotilu 1 crocidolitu (odmiany azbestu), niejednokrotnie
z dodatkiem wldkien miedzianych lub cynowych. W za-
leznoéci od tego, czy materialy te zawieraja widkna
miedziane lub cynowe, czy tez nie, dzielimy je na azbe-
slowe 1 azbéstowo melalowe. Dodatek widkien metalo-
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wych ma na celu gléwnie zwickszenie przewodnictwa
cieplnego materiatu ciernego. W celu polepszenia wia-
snosci wytrzymato$ciowych 1 uzyskania mozliwie sta-
tego wspélezynnika tarcia, tkanina azbestowa jest im-
pregnowana bituminami, olejami, masami plastyczny-
mi, gumg naturalng lub syntetyczna. Dobroé materia-
tow ciernych i ich wlasciwoéci zalez'q w duzym stopniu
od érodkéw 1 metod impregnacji.

Materialy azbestowe mozna podzieli¢ na sztywne lub
elastyczne, a ze wzgledu na sposéb wykonywania — na
wulkanizowane i stapiane. Te ostalnie sa przewaznie
wykonywane nie z tkaniny azbestowej, lecz z poszarpa-
nych nici, zazwyczaj lanszych gatunkéw azbestu.

Dla wickszoécl materiatow ciernych azbestowych do-
puszczalna praktyczna temperatura pracy wynosi 260°,
lecz sa odmiany, ktore dopuszczaja prace w temperatu.
rze 315" (Capasco R2), 427° (Ferodo — VG94). a na-
wet 1 540° (Ferodo VGO91).

0.60 -

050

0,40

Wispotczynik tarcio u

030

020

0 50 0 150 , 260 250 300
Temperatura w C 417498t

Rys. 1. Zalezno$¢ wspdtezynnikéw tarcia od tempera-
tury niektorych azbestowych materialéw ciernych.

Wspdtczynunik larcia materiatéw clernych azbesto-
wych zalezy od temiperatury. Wykres na rys. 1 przedsta-
wia wspoOlcaynniki tarcia kilku materiatéw ciernych
azbestowych w zaleznosci od temperatury pracy. Zaole-
jenie oktadzin powoduje zmniejszenie wspdtczynnikow
tarcia tych materialéw do wartosei ponizej 0,1. Mate-
rialy cierne przeznaczone specjalnie do pracy w oleju
sa impregnowane tak, aby nie wchlaniaty oleju.

Woda ohniza wspoétczynnik tarcia materiatéow azbe-
stowych o okoto 60% w stosunku do wspoétczynnika
przy pracy ,na sucho. Istniejg materialy azbestowe
specjalne, ktérych wspotczynnik w zaleznoéci od zawil-
gotnienia zmienia si¢ zaledwie o 10%s (np. Mintex M4).

Dobér gatunku materiatéw ciernych azbestowych za-
lezy m.in. od materialéw i twardoéci bgbnéw hamul-
cowych oraz od warunkéw pracy pojazdu

Materiaty z tkanin aluminiowych wypetnione guma
lub masami plastycznymi maja przewaznie poczatkowy
wspotezynnik tarcia 0,25, ktory ze wazrostem tempera-
tury roénie do 0,4, a nastepnie opada i utrzymuje sig

na wartoéci okolo 0,35. Zuzycie tych materiatow jest
okoto 3 razy mniejsze od zuzycia przecietnych mate-
riatéw azbestowych.

Materialy cierne ze sproszkowanych i spiekanych
metali skladaja sie z osnowy metalowej: miedzi, cyny,
otowiu, stali -— wypetnione] materialem ciernym jak
krzem lub wegiel, od ktérych rodzaju'i ilosci zalezy
wspbtczynnik tarcia. Czesto stosuje sie materiaty
o wspélezynniku tarcia 0,36, ktéry ulrzymuje sig
w wyzszych temperaturach i ulega matym zmianom
pod wptywem wody i oleju. Poniewaz materiaty cierne
ze spiekanych metali sg kruche i o niskiej wytrzyma-
Yosci, wymagaja osadzenia na silnym podtozu, do kté-
rego sa zamocowywane od razu przy spiekaniu w eza-
sie produkc]l

Inne materiaty cierne hamulcow samochodowych
byty dotychczas przewaznie zamocowywane do szczek
nitami miedzianymi lub aluminiowymi. Wielkos¢
i ksztalt nitéw dobiera sie w zaleznosci od gatunku
i gruboéci okladziny. Przy materiatach sztywnych po-
lecane s nity z tbami plaskimi, a dla materiatow ela-
stycznych nity z tbami stozkowymi.

Ostatnio stosowane jest przykrecanie okfadzin cier-
nych érubami z mas plastycznych (patent ,,Bendix
Aviation Co“) lub przyklejanie masami plastycznymi
(np. metoda ,,Redux® lub ,,Ciba®).

Okladziny cierne przyklejane masami plastycznymi
sa nie tylko mocniej potaczone ze szczegkami, lecz wy-
kazuja roéwniez wigksza odporno$¢ na  zuzy-
cie. Jednym z najwazniejszych czynnikéw zmniejszaja-
cych zuzycie okladzin jest usuniecie otwordéw na nity.
w ktérych gromadza si¢ zanieczyszczenia uszkadzajace
powierzchni¢ bebna hamulcowego. Druga wazina doda-
tnig cecha oktadzin przyklejanych jest otrzymanie wie-
kszej powierzchni ciernej. Ponadto okladzina przykle-
jana moze byé zuzyta na calej swojej grubosci, pod-
czas, gdy oktadzina nitowana tylko na grubosci powy-
zej tbow nitoéw. Praktyczne proby wykazaty, ze okladzi-
ny hamulcowe nitowane muszg byé wymieniane dwa
razy czescie] niz okladziny przyklejane.

Materialy bebrnow hamulcowych

W samochodach oscbowych i lekkich ciezarowych
byly stosowane dawniej bebny hamulcowe praso-
wane ze stali niskoweglowej, ze wzgledu na tatwosc
wykonania przez tfoczenie. Bebny tloczone przewainie
nie zapewniaja jednak dostatecznej sztywnosci, jak
réwniez powoduja gorszg prace okladzin ciernych. Dla-
tego tez stosuje sie je jedynie w taniszych wozach ze
wzgledu na nizszg cene.

Obecnie gléwnym materiatem na bgbny hamulcowe
jest zeliwo perlityczne, lecz stosowane sg takic zeliwa
stopowe.

Zeliwo perlityczne ma tak wiele zalet jako materiat
na bebny hamulcowe, ze obecnie zaczyna zupelnie wy-
pieraé inne materialy, nawet w samochodach tanich.
W zeliwach stosowanych na bebny hamulcowe glow-
nym czynnikiem decydujacym o warto$ci materiatu jest
jego struktura, ktéra powinna zawieraé osnowe perli-
tyczna, ]ak réwniez 2,3 do 2,8% grafitu, drobnego
1 réwnomiernie rozlozonego. Taki material pos;add
twardosé okoto 200 Hp, oraz wytrzymatoéé R, = 25

-+ 30 kG/mm*.

423



Zeszyt 10 — 11

MECHANIK

Rok XXII

Wlasciwa strukturg 1 wytrzymaloéé, jak réwniez na-
lezyta obrabialno$é materialu bebnoéw, otrzymuje sig
przez odpowiednie odlewanie i obrébke cieplng. Przy
bebnach wigkszych wymiaréw stosowane jest uzebro-
wanie w postaci srubowego grzebienia, ktéry usztywnia
beben, a zarazem przez réwnomierniejszy rozklad ma-
teriatu zapobiega powstawaniu nieréwnej twardosci
materiatu.

Dobra obrabialnosé zeliwa pozwala na otrzymanie
powierzchni dostatecznie gladkiej, co ma bardzo duzy

wplyw na zmniejszenie zuzycia okladzin i bebna..
W USA stosuje sig dogtadzanie (superfinisch) powierz-

chni pracujacej bebnow.

Zeliwo ciggliwe biate jako material na bebny hamul-
cowe daje érednie wyniki. Staliwo nie jest pozadanym
materiatem na bebny hamulcowe ze wzgledu na sklon-
nosé do zwigkszania wspélczynnika tarcia ‘przy wyz-

" Ini.-mech. EDWARD WODZISEAW WODZICZKO

szych temperaturach. Zeliwo ciagliwe szare i materialy
niezelazne nie nadajg sig zupelnle jako materiaty na
bebny hamulcowe.

W samochodach wyscigowych. stosowane sa bebny
hamulcowe aluminiowe lub elektronowe z wktadkami
zeliwnymi, tworzgcymi powierzchnie pracujace. Osta-
tnio zastosowano réwniez taka konstrukcje bebnéw
w wozach popularnych. Ukazaly si¢ bebny hamulcowe
z przynitowanymi wkladkami sktadajacymi sig z trzech
warstw: tasmy stalowej, warstwy ze spiekanych pro-
szkéw miedzi 1 warstwy ze spiekanych proszkéw mater-
ialéw ciernych; takie wykladziny zastosowano réwniez
i na szczegki hamulcowe (patent ,,S. A, Wellman Co“,
USA). Wykladziny te zapobiegaja miejscowym prze-
grzaniom dzigki szybkiemu rozprowadzaniu -ciepta
przez warstwe miedziang.

ZAWORY TLOKOWYCH SlLNlKC)W SPALINOWYCH

Sposob pracy tlokowego silnika wymaga zastosowa-
nia w nim ukfadu zaworowego, pozwalajacego, w Sci-
géle okreSlonym czasie, wprowadzi¢ do cylindra mie-
szanke paliwa z powietrzem, lub samo powietrze i na-
stepnie usungé z cylindra gazy spalinowe.

W artykule niniejszym zostang omdéwione zawory .

wzniosowe, powszechnie stosowane w czterosuwowych
silnikach samochodowych!). Moc silnika, jego spraw-
noéé oraz korzysina charakterystyka momentu obroto-
wego zaleza w duZym stopniu od konstrukeji zaworu,
jego materialu i sposobu wykonania.

Ksztalty zaworéw wzniosowych

Zawér wzniosowy talerzykowy (rys. 1) sklada sig
z talerzyka uszczelniajacego oraz trzonka prowadzgce-
go, laczacego sig tagodng krzywizna z talerzykiem.

o [ b} E"lﬂ Syii

§ DN WINC PEN

283/43-R!

Rys. 1. Zawory wzniosowe: a — zaw6r talerzykowy
plaski, b — zawdr talerzykowy stozkowy, ¢ — zawor
kielichowy.

Talerzyk zaworu spelnia dwie funkcje:
uszczelnia wnetrze cylindra i kieruje przeptywem ga-
20w w czasie gdy zawor jest otwarty. Na obwodzie ta-

1) Klasyfikacje zaworéw i podstawowe wiadomogci
o zaworach obrotowych znajdzie Czytelnik w artykule
pt »Zawory obrotowe w silnikach spalinowych® , Me-
chanik®, zeszyt 7—9/49, str. 275 — 278.

lerzyka znajduje si¢ powierzchnia uszczelniajgca, kté-
ra moze byé zupelnie plaska i prostopadia do osi za-
woru (rys. la) lub tworzy¢ pobocznicg stozka (rys.
1 b).

Zawory z powierzchnig uszczelniajgca plaska zo-
staly dosyé dawno zarzucone, gdyz powodowaly nie-
korzystny przepltyw gazéw (nagle zmiany kierunku
strugi), a takze ich powierzchuie uszczelniajace szybko
zanieczyszczaly sig, powodujgc ustawiczne niedoina-
gania silnikow.

Obecnie powszechnie stosowane sg zawory o po-
wierzchni uszczelniajgcej stozkowej, odznaczajace sie
szeregiem cennych zalet, jak: dobre wlasnosei wytrzy-

. maloéciowe, zdolnosé do samooczyszczania sie po-

wierzchni uszczelniajacej talerzyka oraz korzysiny
ksztatt, nie powodujacy zaburzein w przeptywie gazow.
Kat jaki tworzy stozkowa powierzchnia uszczelniajaca
z osig zaworu wynosi zazwyczaj 45 lub 60°, przy
czym w zaworach wlotowych chetniej jest stosowany
kat 45° ze wzgledu na mniejsze opory przeplywu.
Zawory wylotowe pracuja w daleko cigzszych wa-
runkach niz zawory wlotowe i dlatego musza by¢ od-
powiednio mocniejsze oraz posiadaé szerszg powierz-
chnig uszczelniajgca, umozliwiajgcg lepsze odprowa-
dzanie ciepla. Zbyt grube talerzyki nie sg pozadane,
szczegblnie w silnikach szybkobieznych, ze wzgledu
na sity bezwladnoSci powstajace w czasie ruchu zawo-
ru. Do silnikéw wysokoobrotowych, o duzych wydaj-
noSciach z jednostki objetoéci cylindra i o wysokich
stopniach sprezania (silniki pojazdéw wyczynowych)
Wprowadzono zawory kielichowe?) (rys. 1c) odzna-
czajace sig dobrym odprowadzaniem ciepta, jednak wy-
magajace materiatéw o wyzszej wytrzymatosci. ]
Dobra praca zawordéw zalezy w duzym stopniu od
nalezytego dolegania do gniazd, dlatego dawniej wy-
konywano w talerzykach odpowiednie rowki, lub
otwory dla ulatwienia osadzenia narzedzia, przy po-

2) Przeprowadzona w samochodach ,Buick“ zamiana
zaworéw talerzykowych na kielichowe, spowodowala
pokaZzne zwiekszenie mocy silnika, co tlumaczy sie
zmniejszonymji oporami przeplywu.
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mocy ktérego docierano zawory do gniazd. Obecnie
rowki lub otwory w talerzyku sa niestosowane, gdyvz
wplywaly na oslabienie zaworu, a czesto byly Zrédlem
zaki6cen ruchu, wskutek nadmiernego zagrzewania sig
krawedzi otworéw i gromadzenia si¢ w nich zweglo-
nych czastek, powodujgcych nieraz samozaplony mie-
szanki. Obecnie zarzucono réwniez docieranie zawo-
réw, tak przy produkcji, jak i przy naprawach.

Nowoczesne zawory posiadajg powierzchnig czoto-
wa talerzyka zupelnie gladks, a frezowanie i szlifowa-
nie powierzchni uszezelniajacych zaworu i gniazda za-
pewnia wigkszg szczelno$é niz docieranie.

Trzonek zaworu stizy do prowadzenia
zaworu, jak rowniez odprowadza cieplo od talerzyka
do zimniejszych czeéei silnika.

Dobranie wlasciwej $rednicy trzonka jest trudne,
gdyz zalezy ona od szeregu czynnikéw, jak wytrzy-
matoéé, ciezar, opory przeplywu i odprowadzanie cie-
pla.

Gruby trzonek, dzigki znacznej powierzchni dolega-
jacej do tulei prowadzacej, umozliwia tatwe przecho-
dzenie ciepla, utrudnia jednak przeplyw gazéw i po-
siada duzy ciezar. Najkorzystniejszy stosunek érednicy
trzonka do érednicy zaworu wynosi od 4 =+ 5.

Warunki pracy zaworéw

Duze naprezenia, wysoka temperatura i chemiczne
dziatanie gazéw stwarzaja zaworom silnikéw spalino-
wych wyjatkowo trudne warnnki pracv.

Jako przyktad niech postuzy silnik szybkobiezny
o iloéci obrotéw n = 4000 obr/min i Srednicy zawo-
réw d = 40 mm. Jeézeli przyjmiemy ciénienie w chwili
spalania p = 38 kG/cm?, to sita dzialajgca na talerzyk
zaworu wyniesie:

2

p_T.d T -,4

4

a naciski jednostkowe w miejscu przylegania talerzyka

do gniazda (przy zaltozeniu szerokoéci powierzchni

uszczelniajgcej 5 mm) wyniosg okoto 80 kG/em?®. Sity

dziatajgce na talerzyk pochodzace od cisnienia gazéw

wewnatrz cylindra powigkszone sa jeszeze znacznie

wskutek dzialania sprezyny zaworowej. Dziatanie tych

sit. jest spotegowane tym, ze w chwili zamykania wy-

sfgpuje zawsze uderzenie zaworu o gniazdo, czego nie

da si¢ unikngé mimo odpowiedniej konstcukcji, do-
kladnej obrébki i regulacji uktadu zaworowego.

- Sam talerzyk podlega znacznym naprezeniom zgl-
najacym, bowiem grubo$é jego jest stosunkowe wuie-
rnaczna, ze wzgledu na koniecznosé jak najdalej ida-
cego zmniejszenia cigzaru czeSci bedacych w ruchu.

Trzonek zaworu w chwili otwierania jest Sciska-
ny sitami pochodzgcymi od cisnienia gazéw wewnatrz
cylindra (przy zaworze wylotowym) wynoszacym ok.
3 =+ 5 kGfem’, co przy Srednicy zaworu d = 40 mm
daje sile sciskajaca od 40 do 60 kG.

W trzonku wystgpu]q réwniez dodatkowe napreze-
nia, na przemian rozciagajace i Sciskajgce, pochodzg
ce od sit masowych wywotanych czestymi zmianami
szybkoéci i kierunku ruchu zaworu. Na poczatku
otwierania musi mechanizm rozrzadczy pokonaé bez-
wladnoéé zaworu i nadaé mu pewne przySpieszenie,

38 ~~ 480 kG

wskutek czego trzonek jest Sciskany, za$ pod koniec
olwarcia spreZyna zaworowa stara sig zmniejszyé szyb-
ko§é jego ruchu, co wywoluje rozciaganie trzonka.
Przy zamykaniu natomiast wystepujz najpierw rozcig-
ganie trzonka, spowodowane przySpieszeniem ruchu
zaworu dzigki dziataniu sprezyny, a nastepnie przy
koncu zamykania — $ciskanie, wskutek opdinienia
ruchu zaworu wywolanego przez dzialanie mechaniz-
mu rozrzadczego.

Obliczmy jakg warto$¢ majg wystepujace sity ma-

sowe dzialajace na zawor o ciezarze () = 0,7 kG
umieszczony w silniku wykonujacym n = 4000
obr/min.

Jeden obrét takiego silnika odbywa sie w czasie

0,015 sek, a czas jaki uptywa od chwili rozpoczecia
do ukonczenia otwierania, lub od chwili rozpoczecia
do ukoficzenia zamykania (przy zalozeniu, ze zawor
otwiera sig lub zamyka przez 75° obrotu wah korbo-
wego) wynosi:

0, 015
360

Jezeli teraz wykredlimy (rys. 2) krzywg b przedsta-
wiajacag skok zaworu w zaleznoéci od potozenia czo-
pa waltu korbowego, to wyznaczywszy droga dwukrot-
nego graficznego rézniczkowania krzywa przyspie-
szefi @ znajdziemy, ze najwicksze przyspieszenie prqo:
bedzie wynosi¢ okoto 250 m/sek®.

75 = 0,0031 sek

3 20— X
&1y 2 o H AT
2l &l JREAVIE
$le L a0l a 0 \
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kat obrotu watu
:gg \ L] korbowego. \ -~
- 1\ \I/
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-160 \>
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289/49-R2
Rys. 2. Wykres winiosu zaworu (krzywa b) i przy-

(krzywa a) w zaleznosci od polozenia czopa
walu korbowego.

spieszen

Najwicksza sile masowa natomiast obliczym;} jako
iloczyn masy zaworu m i najwigkszego przyspiesze-
nia gt

0,7
9,81

W silnikach wyczynowych przyépieszenia maksymal-
ne osiggaja warto$¢ 600 m/sek?, tak ze sily masowe
przekraczajg 60 krotnie ciezar samego zaworu.

Miedzy trzonkiem zaworu a prowadnicg powstaje
silne tarcie, poniewaz olej moze byé doprowadzany
migdzy trace powierzchnie w bardzo malej ilosci (ze
wzgledu na niebezpieczefistwo przedostawania si¢ do
komory spalania), jak réwniez traci on pod dziata-
niem wysokie] temperatury swoje wlasnoéci smarne.

Pracy zaworéw towarzysza silne miejscowe prze-
grzania, poniewaz powierzchnie odprowadzajace cie-
plo: powierzchnia talerzyka dolegajagca do gniazda

P= m. pmax =—Q‘— . pmax == . 250%18]&G
8
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i powierzchnia stykania sie trzonka z tulejg prowa-
dzgca, sg — ze wzgledéw konstrukcyjnych — niewielkie.
Szczegdlnie cigzkie warunki pracy ma zawér wy-
lotowy, gdyz nagrzewany jest nie tylko od strony cy-
lindra (temperatury gazow dochodza do okoto 1800°),
lecz takze talerzyk i trzonek przejmuja duze iloci
ciepla od gazéw spalinowych, oplywajacych zawér
z duzg szybkosciag. W silnikach pojazdéw wyscigo-
wych i samolotéw wyczynowych temperatura talerzyka
zaworu wylotowego ustala sig nawet blisko 800°.

ez

ab
A
Z 7,

R R AR IR
KRN
QERRARNR

IR

7

) 289/49-R3

Rys. 3. Przeplyw gazéw wokdl zaworu: ¢ — w silni-
ku dolnozaworowym, b — w silniku gérnozaworowym.

Zawor silnika z gérnym rozrzadem (rys. 3b) pra-
cuje w znacznie korzystniejszych warunkach, niz w sil-
niku z dolnym rozrzadem (rys. 3a), bowiem w czasie
otwarcia zaworu gazy spalinowe uderzajac o talerzyk
tworza na. jego powierzchni czolowej warstwe ciszy
(rys. 3b), natomiast w silniku z dolnym rozrzadem,
gazy przeplywajac mniej wiecej réwnolegle do powie-
rzchni talerzyka, oddaja mu cieplo bardzo intensyw-
nie.

Zawory ulegaja silnej korozji wskutek wysokiej tem-
peratury oraz chemicznego oddziatywania dodawanych
do paliw Srodkéw przeciwstukowych (czteroetylek oto-
wiu). '

777264
- /I/I,iﬁll

289/49-ra

Rys. 4. Zawor napelniony sodem.

Zawory wylotowe nowoczesnych silnikéw sa nieraz,
celem ulatwienia chtodzenia, napelniane substancjami
przenoszacymi latwo cieplo z talerzyka do zimniej-
szego trzonka. Z poczatku zawory napelniano miedzia,
rtecia, réznymi zwigzkami sodu lub potasu, jed-
nak zaden z wymienionych materiatéw nie znalazt szer-
szego. zastosowania wskutek duzego ciezaru wilasciwe-
go, malej przewodno$ci cieplnej oraz niskiej tempe-
ratury wrzenia. Dopiero zastosowanie sodu rozwiazato
pomyélnie zagadnienie chlodzenia zaworéw.

Zawér napelniony sodem przedstawiony jest na
rys. 4. W trzonku zaworu znajduje sie otwér, wypel-
niony mnmiej wiecej w poltowie sodem. Pod wplywem
ciepla séd tatwo sig topi, a w czasie pracy przeptywa

za kazdym skokiem od talerzyka do trzonka i z po-
wrotem, przenoszac cieplo.

Materialy na zawory

Wyjatkowo cigzkie warunki pracy zaworéw stawiaja
materialom wysokie wymagania. Materialy na zawory
powinny odznaczaé si¢ przede wszystkim wysoka wy-
trzymaloécia, odpornoscia na Scieranie i uderzenia
przy wysokich temperaturach, musza posiadaé dobra
przewodno$é cieplng, znaczng ciggliwoéé oraz odpor- -
noé¢ na korozje i dziatanie chemiczne érodkéw prze-

" ciwstukowych.

Pierwszymi materialami zaworowymi byly zwykte
stale weglowe. Jednakze stale te nie spetnialy warun.
kow stawianych im wskutek zwigkszania ilosci obrotéw
silnikéw. Drobne dodatki niklu czy chromu polepszy-

-ty wlasnosci wytrzymaloéciowe stali i to nawet w wyz-

szych temperaturach (do 450°). Krzywa @ na rys. 5
pokazuje wytrzymaloéé stali zaworowej o zawartoéci
0,45% wegla, 5% niklu i 0,50 manganu w réznych
temperaturach.
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temperatura °C 289/49-85

Rys. 5. Wykres wytrzymalo$ei stali zaworowych w za-
leinosci od temperatury.

Wysokie wymagania co do odpornosci chemicznej
i matej Scieralnosci, doprowadzily do opracowania
wysokostopowej stali zaworowej o zawartosci od 12%0
do 16%0 chromu z dodatkiem molibdenu, kobaltu i wa-
nadu. Stal ta jednak mimo swoich znakomitych wlas-
noéci nie znalazla szerszego zastosowania, gléwnie ze

-wzgledu na wysokg cene.

Stale o mniejszej zawarto$ci chromu (od 8,5 do
9,5%0), ale z dodatkiem okolo 3% krzemu odznaczaja
sie duza przewodnoscig cieplna i odpornoscia na koro-
zje, jednak w wysokich temperaturach, na.jakie na-
razone sa zawory w silnikach wyczynowych i lotni-
czych, wykazujg niska wytrzymalo$é i odpornosé na
écieranie. Ze wzgledu na to na zawory silnikow wy-
czynowych zastosowano wysokostopowe stale austeni-
tyczne o zawartosci od 18 do 30% niklu, 10 do 25%

289/49-R6

Rys. 8. Zawdr zaopatrzony w nadlewy ze stopu spie-
kanego.
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chromu i 2% krzemu z dodatkiem wolframu i manganu
(rys. 5 krzywa b). Odznaczaja sie one wyjatkowa od-
pornoscia na wysokie temperatury. Ze wzgledu na sto-
sunkowo niskg. ich twardo$é stosuje si¢ nadlewanie
wzglednie nadktadanie gltéwki trzonka i uszczelniajg-
cej powierzchni talerzyka metalami twardymi lub
stopami spiekanymi (rys. 6).

Wykonywanie zaworéw

Jakoé¢ zaworu zalezy nie tylko od jego konstrukcji
i rodzaju materiatu, lecz réwniez w duzym stopniu od
metody wykonania.

Poczatkowo wykonywano zawory przez toczenie
z pelnego, lub czgéciowo odkutego bloku tak, ze nad-
datki na obrébke przekraczaly nawet 5 =~ 10 mm. Po-
minawszy juz marnotrawstwo czasu i niejednokrotnie
kosztownego materiatu, zawory takie byly mato wy-
trzymale i latwo si¢ odksztalcaly wskutek poprzecina-
nia wiokien materialu w czasie obrébki skrawaniem.

Dopiero opracowanie metody kucia w foremnikach
przy réwnoczesnym nagrzewaniu pradami indukeyjny-
mi pozwolilo na podniesienie jakosci zaworow..

Jako materialu wyjsciowego do wykonywania za-
woréw ta metoda uzywa sig preta ciggnionego o Sred-
nicy zblizonej do érednicy trzonka zaworu. Pret ten we
wstepnym foremniku zostaje ogrzany na jednym kon-
cu i nastepnie speczony na ksztalt gruszki.

Z kolei nastgpuje wlasciwe prasowanie w foremniku
przy wykorzystaniu ciepla poprzedniego zagrzania.
Wykonany w ten sposoh zawér posiada gladkie po-
wierzchnie i1 obrébka skrawaniem ogranicza si¢ do
ostatecznego szlifowania trzonka (czesto na szlifier-
kach bezktowych) oraz do wyréwnania czola talerzy-
ka i szlifowania uszczelniajacej powierzchni stozkowe;j.

Przez pozostawienie nieobrobionych plaszczyzn zwie-
ksza si¢ czas zycia zawordw, poniewaz powierzchnie
surowe wykazuja wigkszg odpornoéé na korozyjne
dzialanie gazéw spalinowych.

Inz.-mech. JANUSZ SOBINSKI

MECHANIK

Daleko trudniejszym jest wykonanie zaworu,
z trzonkiem ‘i talerzykiem- posiadajgcym wydraze-
nie, ktére napelnia sig sodem. Rys. 7 przedstawia
gléwne operacje wykonywania takich zaworow.

a) b)

Rys. 7. Kolejny przebieg operacji przy wykonywaniu

zaworu wydrazonego: ¢ — material wyjsciowy, b —
wbijanie trzpienia i wyciaganie, ¢ — prrasowanie tale-
rzyka, d — odkuwanie trzonka, e — wiercenie i ob-

rébka powierzchni zewnetrznych, f — odkuwanie kon-
cowki trzonka, g — toczenie talerzyka, napelnianie so-
dem i lutowanie, h — szlifowanie wykanczajace.

Nowoczesne zawory. dzigcki doktadnemu kuciu i pre-
cyzyjnej obrébce samego zaworu, gniazda zaworowe-
go i prowadnicy moga byé od razu wbudowywane do
silnikéw, bez stosowania zmudnego i nie dajacego do-
brych wynikéw docierania.

NOWOCZESNE URZADZENIA REGENERACIJI SILNIKA

(dokoriczenie)

Tablica III podaje charakterystyke czesto stosows -

nej wytarczki ,,Tobin* TA-14. Ustawianie osi wrzecio-
na tej wytarczki w osi lozysk odbywa sie za pomoca
watka kontrolnego ze specjalnymi krazkami i czuj-
nika zamocowanego na prowadnicach wspornikéw.
Wrytaczadlo o dtugoséci 500 mm polgczone jest prze-
gubowo z wrzecionem i ulozyskowane w dwéch bra-
zowych panewkach, osadzonych we wspornikach, umie-
szczanych w czasie wytaczania blisko lozyska wyta-
czanego. Przechodzac do obrébki nastgpnego fozyska
nalezy przetozyé wsporniki. Operacja ta dzigki specjal.
nej konstrukeji wspornikéw jest fatwa do wykonania
1 nie powoduje konieczno$ci ponownego ustawiania
wytaczadla przy obrobce nastepnego tozyska. Przesu-
wanie wytaczadla od tozyska do fozyska jest rowniez
proste, gdyz wrzeciono jest suwliwie spasowane w tulei
glowicy i sprzegane z tuleja za pomoca dociskajacej
nakretki 4 (rys. 7). Pompka B tloczy olej do cylin-

drow C, w ktorych znajduja sig ttoczki. Za pomoca
$ruby D regulujemy ilo$é oleju, doprowadzanego do
cylindrow, a tym samym szybkoéé przesuwania sig
ttoczkéw 1 czesci F, ktéra sprzegnieta jest z wrzecio-
nem. Zawor irdéjdrogowy G pozwala szybko zmieniaé
kierunek przesuwu. W pozycji pionowej dzwigni za-
woru przesuw = 0, co pozwala 'na wytaczanie pane-
wek  kolnierzowych i kanaléw. Néz zamocowany
jest w wytaczadle za pomoca §ruby 4 (rys. 7) i usta-
wiany za pomoca mikromierza siodetkowego. (rys. 8).

Zastosowanie noza o nalezytej konstrukcji pozwala
na wyeliminowanie skrobania (szabrowania) tozysk.
Czopy walu przylegaja do obrobionych panewek na
80%0 powierzchni. Po trzech godzinach ,zimnego*
i 3 godzinach ,,goracego® docierania przyleganie wy-
nosi srednio 90% powierzchni tozyska.

Waty korbowe szlifuje si¢ na powszechnie znanych,
specjalnych szlifierkach poziomych do watéw korbo-
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wych. Przy kazdej naprawie gtéwnej Srednice czopow
zostajg zmniejszone o 0,25 mm.

Rys. 7. Fragment wytaczarki ,, Tobin ARP*
Panewki tozysk gtéwnych (z wyjatkiem statych)
i korbowodowych, cienko i gruboscienne, odlewane

sg odsrodkowo. Wytaczanie panewek dokonywuje sie
w dwu operacjach:

1) wytaczanie zgrubne na specjalnej wytaczarce,
ktoéra pozwala na dokitadne zachowanie odlegtosci osi
panewek stopy od osi panewek tba korbowodu, oraz
na obtoczenie kotnierzy i wykonanie rowkow utatwia-
jacych olejenie;

2) wytaczanie wykarczajace.

Rys. 8. Mikromierz siodetkowy do ustawiania

nozy wytaczarek.

Rys. 9 przedstawia wytaczarke ,,.Sunnen*, stuzgca
do wytaczania wykanczajacego panewek. Zostata ona
opisana w artykule inz.-mech. Jerzego Dobrowolskiego
pt. ,Wytaczanie wykarnczajace panewek korbowodo-
wych* (,,Mechanik*, zeszyt 7—9/49). Na rys. 10 widzi-
my Wytaczanie na tej obrabiarce potéwki panewki to-
zyska gtownego.

Celem zwiekszenia stopnia wymiennosci wprowadza
sie obecnie podziat regenerowanych, a takze nowych
czesci na trzy grupy, zaleznie od odchytek od wymia-
row podstawowych. | tak np. kadtub silnika szescio-
cylindrowego bedzie zaopatrzony w karte, ktéra umo-
zliwi nalezyty dobér ttokdw na poszczegélne cylindry.
Litera A oznacza, ze wymiar danego cylindra jest
bliski goérnego wymiaru dopuszczalnego, litera C —
bliski dolnego wymiaru dopuszczalnego, a litera B —
bliski srodka pola tolerancji.
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TABLICA 111,

Charakterystyka wytaczarki ,,Tobin ARP*
Model TA — 14

Srednica wrzeciona mm 28,5
Srednica wytaczadta mm 28,5
Najwieksza $rednica wytaczania mm 80
Najmniejsza . ” mm 30
Najwiekszy przesuw wrzeciona mm 150
Dtugos¢ wytaczadta mm 500
Dosuw mm 360
Najmniejsza odlegto$¢ od wrze-

ciona do stotu mm 40
Najwieksza odlegtos¢ od wrze-

ciona do stotu mm 300
2 wsporniki o przesuwie recznym
Przesuw pionowy stotu reczny

Powierzchnia robocza stotu mmXmm 1000 X 500
Obroty wrzeciona obr/min  280-430-575
Posuw hydrauliczny bezstopn. mm 0,005—0,5
Moc silnika kw 0,20
Obroty silnika obr/min 1725
Rok budowy 1942

Rys. 9 Wytaczarka do panewek ,,Sunnen*.

Rys. 10. Woytaczanie panewek gtéwnych na wytaczarce
»Sunnen®.
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Podobnie na tlokach zostang wypisane oldwkiem
elektrycznym: litera oznaczajgca potozenie wymiaru
w polu tolerancji wykonania (a, b, c), oraz oznacze-
nie ciezaru, celem umozliwienia monterowi dokonania
wiasciwego doboru kompletu ttokéw takze i ze wzgle-
du na ciezar.
silnika

Docieranie i prdéba

.Po dokonaniu naprawy i catkowitym zmontowaniu
silniki sg przewozone na obrotowych wdzkach na sta-
nowiska docierania ,,na zimno“ i ,,na gorgco*. Sposrod
licznych sposobéw napedzania silnikéw przy dociera-
niu najszerzej jest stosowane napedzanie silnika docie-
ranego ,,na zimno* przez silnik docierany ,,na gora-
co“. Metoda ta jest ekonomiczna, a poza tym silnik
docierany ,,na gorgco“ pracuje pod obcigzeniem, a za-
tem w warunkach zblizonych do normalnej pracy.

Do silnika docieranego ,,na zimno*, ustawionego na
stojaku (rys. 11), sprzezonego z silnikiem napedzajg-
cym poprzez skrzynki przektadniowe, wlewa sie olej.
Stojaki, na ktorych ustawione sg silniki, sg wyposa-
zone w chtodnice, elastyczne rury odprowadzajace spa-
liny, przewody instalacji elektrycznej (w celu dopro-

Rys. 11. Stanowisko docierania silnikow.

wadzenia energii elektrycznej do rozrusznikéw i insta-
lacji zaptonu), termometry do pomiaru temperatury
wody chtodzgcej, cisSnieniomierze oleju i do pomiaru
cisnienia w cylindrach silnikéw. Silnik docierany jest
stale pod obserwacja obstugi. Ustawia si¢ luzy zawo-
rowe, bada temperature tozysk, mierzy sie ci$nienie
w cylindrach w czasie suwu sprezania itd. Zacieranie
sie silnika docieranego jest sygnalizowane spadkiem
obrotéw silnika docierajgcego.

Docieranie ,,na zimno* trwa okoto 3 godzin. W sil-
niku docieranym ,,na gorgco“ ponownie reguluje sie
luzy zaworowe, bada prawidtowos$¢ ustawienia zaptonu,
oraz dziatanie $wiec. Przy pomocy ci$nieniomierza
i analizatora spalin bada sie dziatanie gaznika i w ra-
zie potrzeby wymienia uszkodzone lub zuzyte -czesci.

Po dotarciu ,,na gorgco* kazdy silnik jest badany
na hamowni, zazwyczaj przy pomocy hamulcéw wo-
dnych np. ,,Bennet Ferragen*, ,,Clayton®, ,,Froude* lub
LJunkers®. Rys. 12 przedstawia hamownie wyposazong
w hamulec ,,Clayton“, a rys. 13 — jeden z ostatnich
modeli hamulcéw ,,Froude“.

MECHANIK
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Hamulce te wyposazone sg w sitomierze (dynamo-
metry), obrotomierze, cisnieniomierze wody i paliwa,
termometry wody wlotowej i wylotowej, analizatory spa-

Rys. 12. Badanie silnika przy pomocy hamulca wodnego
,»Clayton®.

lin, prézniomierze, przyrzady do badania zuzycia pa-
liwa, przyrzady do badania szczelnosci zaworéw i pro-
wadnic, urzadzenia do kontroli urzadzen zaptonowych
i szereg innych.

Energia elektryczna potrzebna do uruchomienia i za-
silania instalacji zaptonowej doprowadzona jest prze-
wodem z centralnej baterii akumulatoréw.

Hamulce pozwalajg na sterowanie silnika z odlegto-
§ci. Sterowanie i kontrola dokonywane sa z jednego
miejsca. Na rys. 13 wida¢ szafke z urzadzeniem kon-
trolujacym i sterujacym. Réwniez zmiany obcigzenia'
silnika dokonywane sg na odlegtos¢, dzieki urzadze-
niom elektrycznym uruchamiajgcym zawory hamulca:
wlotowy i wylotowy. Na tablicy z przyrzadami kontro-
Inymi zainstalowana jest pompka do napetniania pali-
wem komory plywakowej gaznika.

Po sprawdzeniu na hamowni nastepuje przeglad h>
zysk i mycie, celem uzyskania pewnosci o0 nalezycie
wykonanym remoncie. Po wmontowaniu w podwozie,
silnik poddawany jest prébie drogowej, po ktorej do-
konywane sg ostateczne poprawki.

Rys. 13. Hamulec do badania silnikéw ,,Froude*.
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MEtODY M

Inz.-chem. JOZEF MICHAEOWSKI

ECHANIK

CO KAZDY MECHANIK Z CHEMIl WIEDZIEC POWINIEN?

Okresowy uktad pierwiastkéw i budowa atocmu

Wiedza chemiczna w zakresie pojeé o budowie ma-
terii ograniczala sie do niedawna do stwierdzenia
istnienia czasteczek i atoméw. Znajomoéé tych ele-
mentéw budowy éwiata materialnego byla, a w znacz-
nej mierze jest jeszcze i dzisiaj, praktycznie wystar-
czajaca do wyjaénienia wiekszoséci zjawisk i przemian
chemicznych. W ostatnim jednak piéédziesiecioleciu
ramy wiadomoséci fizyko-chemicznych o strukturze
materii zostaly znacznie poszerzone. Zburzony zostat
zakorzeniony poglad o atomie jako o granlcy po-
dziatu p1erw1astkow Spostrzezono mlanow101e, e
z atomu dadza si¢ wyodrebnié réznorakie jego czesci
sktadowe, bedace — jak si¢ obecnie wydaje — wlas-
ciwymi elementami budowy wszelkiej substancji. W
jednym tylko nie zmieniono zasadniczego pogladu na
charakter materii: pozostato twierdzenie o ziarnistej,
niejednolitej jej budowie. Obnizono jedynie o jedno
plgtro p0z1om podzialu: ziarenkami niepodzielnymi
nie sa juz atomy, lecz o wiele drobniejsze protony,
neutrony, elektrony, pozitrony, mezony, waritrony itd.

W dziedzinie nauki o budowie materii dokonala
rewolucji Maria Curie-Skiodowska, dzigki sformuto-
waniu i uzasadnieniu pojecia- promieniotworczosci.
Gdy zostalo stwierdzone, ze pierwiastki t.zw. pro-
mieniotwércze emanujg promienie posiadajgce cha-
rakter materialny, stalo sie widoczne, Ze atomy
pierwiastkéw wydzielajg swe czeéci sktadowe. Podziel-
noéé tedy atomu stala sig oczywista.

Nowo objawiona prawda podziatata zaptadniajaco
na umysty badaczy struktury materii. Poczety sie
mnozyé poszukiwania w tej nowej dziedzinie, a ogla-
szane prace obwieszczaly coraz to nowe odkrycia.
Zabtysty stynne pézniej nazwiska uczonych, jak Pla-
ncka, kiory okreslit t.zw. kwant dzialania, dowodzacy
korpuskularnej budowy najdrobniejszych elementéow
materii, jak Rutherforda, kiéry w r. 1911 stwierdzit,
ic w obojetnym elekirycznie atomie elektrycznosc do-
dainia skuplona jest w.jadrze, zaé réwnowazne iloSci
elekirycznoéci ujemnej zawarte sg w elektronach, kra-
zacych dokota jadra i ktéry w 8 lat pdZniej dokonat
pierwszej przemiany pierwiastkéw przez bombardowa-
nie jadra, jak Moseleya, kiéry w r. 1913 podat, ze
liczba elementarnych tadunkéw w jadrze atomu (a
wiec i w jego elektronach) okresla miejsce pierwiast-
ka w ukfadzie okresowym, jak Sommerfeldd, ktory
wyznaczyl eliptyczne orbity elektronéw (précz najbliz-
szej jadra), jak malzonkéw Jolliot wynalazcéw wielu
sztucznych pierwiastkéw promieniotworczych, jak Po-
welle odkrywce mezonéw, braci Alichanéw, badaczy
waritronéw i wielu innych. W rezultacie tych prac
ustalono metody wykrywania, a nawet fotografowanla
toréw, po ktérych przeblega]q poszczegilne czgsm
atoméw. Nauczono sig liczyé ich ilosé, oznaczaé ich
masy, ustalaé¢ szybko$¢ ich biegu i wykrywaé miej-

sca przez nie zajmowane w skomplikowanej budowie
atomu. Ukoronowaniem wiedzy o budowie atomu by-
Yo ustalenie modeli atoméw wszystkich pierwiastkow.
Modele te przedstawiaja atom jako system utworzo-
ny na wzér ukladu stonecznego. Centralne storice —
jedro 1 obiegajace go planety — elektrony zajmuja
znikoma cze$é caltkowite] przestrzeni atomu. Podobnie
wigc jak nasz system stoneczny, atom wyobraza prawie
zupelna pustke.

Catkowita niemal masa atomu zeSrodkowana jest
w maleftkim jedrze o niezwykle wielkiej gestosci. Ge-
stosé jadra np. zlota wynosi powyzej 600 miliardéw.
W jadrze mieéci sie réwniez catkowity tadunek elek-
tryczny dodatni, sktadajacy sie z elementarnych tadun-
kéw, z ktérych kazdy zwigzany jest z materialnym
sktadnikiem jadra — protonem. Wokét jadra po orbi-
tach réinej érednicy kraza elektrony, z ktérych kazdy
reprezentuje elementarny tadunek ujemny. Ilosé¢ elek-
tronéw (ujemnych) odpowiada iloici protonéw (do-
datnich), wobec czego atom jako calos¢ jest elekiry-
cznie obojetny. Atom kazdego z pierwiastkéw posiada
inna, sobie ty]ko wlasciwg iloéé elekironéw i protondw.
Tlo$¢ ta roénie od jednego do 96 elektrycznych tadun-
kéw atomu. Zestawienie te] hczby z 96 znanymi pier-
wiastkami chemicznymi i poréwnanie z tablica uktadu
okresowego narzuci nam my$! (zupelnie zreszta praw-
dziwa), ze uszeregowanie pierwiastkéw w tablicy od
pierwszego wodoru do 96 kiuru zwiazane jest z ilosciag
elementarnych tadunkéw posiadanych przez atom; ze
liczba porzadkowa, wskazujaca pierwiastkom wtasci-
we miejsce w ukladzie i Swiadczaca o ich charakterze
chemicznym jest liczbg podajaca ilosci elektronow
(a wiec i protonéw) posiadanych przez te pierwiastki.
Np. wodor oznaczony liczba porzqdkowq 1 posiada
jeden elektron i jeden proton; ésmy — tlen —wyposa-
zony jest w 8 elektronéw i tylez protondw; dziewigé-
dziesigty drugi z kolei uran obdarzony jest dziewigé-
dziesigciu dwu protonami i tyloma elektronami.

Wazkie protony nie s3 jedynymi lokatorami jgdra
atomu; précz nich znamy jeszcze inne elementy jadra
o te] samej (prawie) masie, lecz nie posiadajace la-
dunku elekirycznego. Dzigki te] cesze nazwano je neu-
tronami. Ich obecnoéé w jadrze wplywa na zwigksze-
nie masy atomowej, nie wplywa natomiast na zmiang
charakteru chemicznego pierwiastka. Gdy mamy do
czynienia z dwoma atomami majacymi w jadrze te¢
samg ilo$¢ protondw, lecz réznigcymi sie iloScig neu-
tronéw, méwimy, ze oba atomy stanowia odmiany
izotopowe tego samego pierwiastka chemicznego.

Suma mas protonéw i neutronéw wyobraza — prak-
tycznie biorac — catkowita masg atomu. Eletkrony, po-

siadajace mase réwna ﬁ masy protonu, nie sg

w ogéle brane pod uwage przy obliczaniu masy ato-
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mowej. Pierwiastkiem o najmniejszej masie atomowej
jest wodér, ktérego atom sklada sig z jednego elek-
tronu w sferze zewnetrznej i jednego protonu w ja-
drze. Wodér — wobec tego — posiada w ukladzie
pierwiastkéw porzadkowa liczbe 1. Atom wodoru,
najlzejszy ze znanych atoméw, posiada mase réwna
1.6729 X 10, Wyobraza on elementarng jednostke
masy. Atomy innych pierwiastkéw musza posiadaé
masy bedace wielokrotno$ciami masy atomu wodoru.
Mase dwukrotnie wigksza od atomu wodoru posiada
izotop wodoru zwany deuterem. Liczba porzadkowa
deuteru wynosi 1 podobnie jak dla wodoru. Réznica
polega jedynie na budowie jadra; atom wodoru za-
wiera sam tylko proton; w jadrze atomu deuteru
odnajdujemy proton i neutron. W wypadku deuteru
masa jadra (a wiec 1 masa atomu) zlozona jest
z dwoéch elementarnych jednostek; w przypadku wo-
doru — z jednej. Deuter zostal wykryty w wodorze.
[zotop ten towarzyszy stale wodorowi, aczkolwiek
w znikomej iloéei (0,015%). Obecno$é cigzszego izo-
topu wodoru wplywa na podwyziszenie masy atomo-
wej zasadnicze] jego odmiany- Totez pomiar masy
atomu wodoru daje warto$¢ wypadkowa mieszaniny
obu izotopéw.

Mato jest pierwiastkéw nie tworzacych izotopdéw.
Do nich naleza: beryl, fluor, séd, glin, fosfér, wanad,
mangan, kobalt, arsen, jod, tantal, zloto i kilka in-
n}ch mniej waznych pierwiastkéw. Pozostale poja
wiaja sie w przyrodzie w formie mieszaniny izoto-
pow o Jednakowym zawsze procentowym skiadzie. Roz-
dzielenie izotopéw, bedacych odmianami tego samego
pierwiastka, natrafia na olbrzymie trudnoéci. Jest ono
niemozliwe do przeprowadzenia metodami chemiczny-
mi, a stosowane fizyczne sposoby rozdzialu sa Zmudne
i kosztowne.

Podajmy dla uwypuklenia obrazu — poza wodo-
rem — jeszcze pare przykladéw pierwiastkow izoto-
powych. Wegiel o liczhie porzadkowej 6 (patrz tabli-

ca ukladu okresowego) posiada Srednig mase atomo-
wa 12,010 i sktada sie z dwéch izotopéw: C-12 (w ilo-
sci 98,9%0) i C-13 (1,1%). Pierwsza z tych odmian
posiada w jadrze 6 protonéw i 6 neutronéw; druga
-— 6 protonéw i 7 neutronéw. Siarka o liczbie po-
rzadkowej 16 i o éredniej masie atomu 32,066 zawiera
izotopy S-32 (95,1%0), S-33, S-34 i S-36; trzy ostatnie
odmiany tylko w drobnych ilosciach. Wszystkie te
odmiany posiadaja w jadrach 16 protonéw i kolejno
1€, 17, 18 i 20 neutronéw. Ostanim przykladem niech
bedzie Zelazo o éredniej masie atomu 55,85. Posiada
ono nastepujacy sklad izotopowy: Fe 54(6%), Fe 56
(91,65%), Fe 57(2,1%) i Fe 58(0,25%). Wszystkie te
odmiany zawierajg niezmienna ilos¢ protonéw (26)
i zmienne ilosci neutrondw.

O istnieniu izotopéw nie wiedzial jeszcze Mendele-
jew, totez opar! on uszeregowanie p1e1w1astk0w na
wzrastajacych ich masach atomowych i w tym szere-
gu ustalit powtarzajace si¢ okresowo co 7 miejsc
cechy chemiczne i fizyczne. Gdy kolejny pierwiastek
nie odpowiadal swemu towarzyszowi stojacemu o 7
miejsc wstecz, lecz praypominal nastgpny pierwiastek,
przesuwal go w ukladzie o jedno miejsce naprzéd, zo-
stawiajgc miejsce puste. Miejsce to pozostawm{ Men-
delejew dla pierwiastka, ktorego na razie nie wyhryto,

- blizszych torach;

ale ktory z cala pewnoscia musi byé wynalezionv. Jak
genialnym bylo to émiale zatozenie, dowodzi fakt, ze
niezadtugo potem wykryto trzy pierwiastki przewidy-
wane przez Mendelejewa. Nazwano je skantem, ga-
lem i germanem. Ten ostatni zwlaszcza z géry opisany
zostal przez Mendelejewa z tak wielka dokladnoscia, -
ze jego odkrywca Winkler (1885) mial wlasciwie za
zadanie potwicrdzenie danych fizycznych i chemicz-
nych zestawionych przez Mendelejewa.

Uszeregowanie pierwiastkéw wg liczb  porzadko-
wych, opartych na iloSci protonéw w jadrze, nie jest
jedyna korzyécia, jaka osiagamy ze zbadania budo-
wy atomu. Korzysci tych jest wiele i to réinorakich.
Z pomiedzy nich zajmijmy si¢ jedna, ktéra jest bez-
posrednio zwigzana z tematem naszego artykulu. Zna-
jomoé¢ struktury atomu pozwala nam doktadnie wy-
jaéni¢ pojecie, kidére nazywamy warioSciowosciq pier-
wiastkow. Pojecie to okreSlane bylo przed tym dosé
mglisto, jako zdolnoéé atomu danego pierwiastka do
wigzania si¢ w czasteczke z okreslong iloscig atoméow
wodoru, lub innego réwnowartoSciowego z wodorem
pierwiastka. Atom wodoru przyjeto w zalozeniu jako
jednowartoSciowy, poniewaz nizszej od wodoru wartos-
ciowo$ci w przyrodzie nie znaleziono. Kazdy inny pier-
wiastek, kidrego atom taczy sig z atomem wodoru w
stosunku 1 : 1 lub tez taki, ktérego atom zdolny jest
zastagpi¢ atom wodoru w jego potaczeniach, uznany
zostal réwniez za pierwiastek jednowartosciowy. Do
pierwiastkéw jednowartoSciowych — poza wodorem
— zalicza sie z najwazniejszych: Na, K, Cu, Agiw
pewnym sensie F, Cl, Br, i J. DwuwartoSciowymi sa:
0, Mg, Ca, Sr i w niektérych wypadkach Fe, Co, Ni,
S, Se. Z irojwartoSciowych najwazniejszymi sa B
i Al; z czterowartoSciowych — C, Si, Pb itd. Nie po-
siadajgc dostatecznego teoretycznego uzasadnienia,
wartosciowosci pierwiastk()w okre$lano empirycznie.

A jak te sprawe wy]asrua dzisiejsza wiedza o bu-
dowie atomu? Wlemy ]uz, ze atom kazdego z plex-
wiastkow rézni sie od innego iloscig protondéw w ja-
drze 1 (ta samg) iloscig elektronéw w sferze zewne-
trznej. Wiemy tez, ze liczba porzadkowa okreila dla
danego pierwiastka iloé¢ posiadanych przezen elckiro-
néow i protonéw. Elektrony kraza dokola jadra po or-
bitach (torach), znajdujgcych sie w réznej od jadra
odlegloéci. Zasadniczych toréw znamy 7. Oznacza sie
je zwykle literami tacinskimi K, L, M, N, O, P i Q.
Sa one polozone wspdtérodkowo, przy czym tor K jest
najblizszym jadra, za§ ¢ — najdalszym. Atomy pier-
wiastkow prostszych maja swe elekirony utozone na
w miare powiekszania sie ilosci
elekironéw umieszczaja sie one na coraz to dalszych
orbitach. Pojawienie sie elektronu na nastepnym to-
ize jest mozliwe tylko wtedy, gdy wszystkie miejsca
na poprzednich torach zostaly juz zajete. Na kazdej
wige orbicie wyznaczone jest dla elektronow pewne
nieprzekraczalne maksimum miejsc. Miejsca te zostaly
wyznaczone w sposdb nastepujacy:

Dla orbity K najwyzej 2 miejsca, dla L — 8, dla
M —18,dla N —32,dla O — 25,dla P — 9, dla
¢ — 2 (w przysztoéei liczba ostainia moze si¢ zwigk-
szyc). .
Dla K, L i Q wszystkie elektrony sa tzw. elekirona-
mi warto$ciowosci. W orbitach M, N, O, i P — tylko
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8 pierwszych z kolei elektronéw sg elekironami war-
toéciowosci; pozostale elekirony umieszczajg si¢ na
tzw. poétorbitach i Zadnego wplywu na wartoSciowoscé
atomu nie posiadaja.

Nasze wyjaénienia o wartoSciowosci rozpocznijmy
-od najprostszego pierwiastka — wodoru. Atom wo-
doru o liczbie przadkowej 1 posiada tylko 1 elektron
umieszczony oczywiscie na torze K. Tylko za posred-
nictwem jedynego posiadanego przez siebie elektronu
moze wodér wystepowaé aktywnie w potaczeniach che-
micznych. Totez jasnym jest, ze pojedynczy ten elek-
tron decyduje o jednowarto$ciowosci wodoru. Rozu-
mujac podobnie dojéé powinniby$my do wniosku, zZe
nastepny z kolei hel o dwu elektronach powinien by¢
pierwiastkiem dwuwartoSciowym, W rzeczywistosci hel
nie przejawia zadnej wartoéciowosci. Aby zrozumieéd
te pozorng sprzeczno$é spbjrzmy na zestawienie poda-
jace maksymalng ilo§¢ miejsc dla kazdej z orbit. Zo-
baczymy tam, ze w orbicie K maksymalna ilosé elek-
tronéw moze byé 2. Oznacza to, %e tor K nie jest

O,

{ Wodor
3 Lit ‘4 Beryl 5 Bor 6 Wegiel

13 Glin 14 Krzem

11 Séd

12 Magnez
Rys. 1.

sklonny przyjaé wigcej elektronéw; Ze sig zamknal
i jakby zoboj¢tnial dla wigzania sig chemicznego. Ze-
stawmy ten stan rzeczy z naszymi wiadomosSciami
o helu, jako o gazie ,szlachetnym® nie wchodzgcym
w zadne poiqczenia zZ innymi pierwiastkami. Teraz
juz rozumiemy przyczyne tej chemicznej obojetnosci
helu; po prostu hel zamknal dostep do swej orbity
elektronowe] Trzecim pierwiastkiem w-tablicy uktadu
okresowego jest lit. Posiada on 3 elektrony, z ktérych
dwa pomieszczone sg w zamknigtej orbicie K, a trzeci
— sam jeden — krazy po torze L. Od razu pomysleé
musimy, ze lit, podobnie jak woddr, jest pierwiast-
kiem jednowartoéciowym. Podane na rys. 1 modele
atoméw wskazg na dwuwartoSciowo$é berylu; tréjwar-
tosciowos¢ boru; dla wegla, azotu, tlenu i {luoru
oznaczg kolejno cztero —, pigcio —, szeScio —, sied-
miowartosciowos¢. Dziesiaty z kolei neon posiada 10

000000

elektronéw, z nich dwa w zamknigtej orbicie K oraz
8 w rowniez zamknietej orbicie L. Tlumaczy to zu-
pelng nieczynno$é chemiczng neonu. Pierwiastek o li-
czbie porzadkowej 11 — séd jest jednowartoSciowy,
bowiem jego jedenasty elekiron musi sig umiescié na
nastepnym torze M.

Prowadzac dalej nasze rozumowanie, moglibySmy
w podobny sposob podaé rozmieszczenie elektronow
na innych, dalszych od jadra torach. Spostrzeghbysmy
jednak rychlo, ze zalozenie nasze sig¢ komplikuje, zZe
nasz schematyczny sposéb przedstawiania budowy
atomu nie bytby juz wystarczajacy. Tory, po ktérych
krazg poszczegdlne elekirony, posiadaja wlasne ruchy
W przestrzeni, a ponadto przedstawiaja kola i elipsy
o roéznych wymiarach. Wszedzie jednak zauwazymy
jedno: na aktywno$¢ chemiczng, na wartoSciowosé
pierwiastkow wplyw majg wylacznie elektrony umie-
szczone W zewnetrznej orbicie. Tory wewnetrzne za-
sadniczo sag bowiem pozamykane i nieczule na wszel-
kie dzialania chemiczne.

©

2 Het
7 Azt 8 Tlen 9 Fluor 10 Neon
15 Fosfor 16 Starka 17 Chlor 18 Argon
78] 49Re

Modele atoméw.

Na zakonczenie warto odpowiedzie¢ na pytanie, ja-
kg to niezawodng metodg postuzono si¢ dla potwier-
dzenia stuszno$ci ukladu okresowego pierwiastkow
cpartego na liczbach porzadkowych? Metode te opra-
cowal i w r. 1913 opublikowal wspomniany juz an-
gielski fizyk Moseley, oparlszy si¢ na rezultatach sy-

.stematycznych swych badaii nad wplywem, jaki wy-

wierajg pierwiastki chemiczne, z ktérych wykonywane

byly antykatody w rurce Crookesa, na dlugosé otrzy-
mywanych fal promieni X (rentgenowskich). Zauwa-

zyl on, ze dlugosé fali zmniejsza si¢ rownomiernie w

miare stosowania pierwiastkéw (metali) o coraz to

zwigkszajgcej sie liezbie atomowej. Roéwnomiernosé

okazala si¢ tak dokladna, ze Moseley mégt wypowie-

dzie¢ twierdzenie o zaleznoSci diugosci fali promie-

ni X od liczby atomowej pierwiastka.

WKROTCE UKAZE SIE W DRUKU NAKYADEM INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

~PORADNIK RZEMIESLNIKA-MECHANIKA*
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W SWIECIE

Co wiemy o tarciu?

Tarcie! stowo to znane jest kazdemu z nas, z nim
bowiem zwiazane jest pojecie o czyms§, co zatrzymuje,
hamuje i przeciwdziata wszelkiemu ruchowi.

Z doswiadczenia wiemy, ze sily tarcia zjawiajg sie
w tych miejscach, w ktérych ciata siykajg sie z soba
lub otaczajacym je érodowiskiem, np. woda, powie-
trzem itp., a wielko§¢ tych sit zalezy od wielu czynni-
kéw jak gladko$é powierzchni, wlasnoéci materiatéw
i érodowiska itd.

Wlemy z plaktykl, ze pizez szlifowanie, polerowa-
nie, wygladzanie 1 smarowanie stvkd]acych sie po-
wierzchm mozna zmniejszy¢ tarcie wielokrotnie, lecz
zupetnie wyeliminowaé go nie mozna.

#57/69-R1 457/4942

Rys. 1.
umozliwia pisanie.

Tarcie Rys. 2. Dzigki tarciu jest mo-
zliwe istnienie réznych ro-

dzajow i szybkosci ruchéw.

Céz wiemy jeszeze o tarciu?

Codzienne zycie kaze traktowaé nam je jako zjawi-
sko szkodliwe i niepozadane, a walke z nim jako spra-
we stuszna 1 konieczna. Zastanoéwmy sie jednak, czy
tak stawiajac sprawe nie wykazujemy zbyt powierz-
chownej znajomosei tego powszechnie wystepujacego,
zlozonego 1 ciekawego zjawiska jakim jest tarcie, i po-
mys$lmy, czy nie popehilibysmy zbyt powainego ble-
du usuwajac je calkowicie?

Przypusémy na chwile, ze wskutek jakich$ przyczyn,

wlaéciwosci stykajacych sig cial zmienily si¢ w ten -

sposob, iz tarcie znikneto catkowicie, a wigc nie ma
juz zadnych sit, ktoreby utrudniaty i hamowaly
jakikolwiek ruch.

Powierzchnie wszystkich ciat staly si¢ idealnie glad-
kie, a wiec bardziej éliskie, anizeli powierzchnia lodu.

Powietrze i woda ]akgdyby same rozstgpowaiy sie
przed poruszajacym sig przedmiotem, nie wywolujac
zadnego oporu ruchu. ~

Tarcia nie ma! Zdawaloby sig¢ wiec, ze mozna o nim
w ogoble zapomnieé i korzystaé z dobrodziejstw, ktore
wystapily w zwiazku z jego zniknieciem. A tych do-
brodziejstiw jest nie malo: zwiekszona sprawnoéé,
a wiec i wydajnosé silnikéw, maszyn i mechanizmaéw,
wzrost szybkosci wszelkiego rodzaju ruchu, niezuzy-
wanie sie czedei wspélpracujgceych, itd. itd.

Zastanéwmy sig, jednak, czy gdyby tarcie znikneto,
to moglibySmy o. nim zapomnieé szybko i z radoscia,

jak o szkodniku? A moze zaistnialyby wowczas jakies

okolicznoéci, ze sami bedziemy o nim tesknie wspo-
minaé?

BEZ TARCIA

Popuéémy wodze fantazji! Jest ranek tego dnia kie-
dy tarcie zniknelo. Pigkny letni ranek. Promienie
wschodzacego storica ztoca ulice 1 wpada)q przez okno
do Twego pokoju. Ale rozbudzito Ci¢ nie cieplo sto-
neczne, lecz chtéd, bowiem koldra Twoja lezy na po-
dtodze. Wyciagasz wiec reke, cheesz ja podniesé, ale
gdzie tam! Jest $liska, ruchliwa i wymyka Ci sig z rgk,
jak zywe srebro! I siwierdzasz ze smutkiem, iz.dzieje
si¢ to dlatego, iz zniknelo tarcie, ktére utrzymywalto
ja przed tym na téiku.

Patrzysz na pokdj. Czy to ten sam? Drzwi i okna
na tych samych miejscach, kolor écian ten sam. Nie
ma watpliwoéci, Ze jestes w swoim pokoju, lecz kto po-
przestawiai meble? dlaczego wszystkie, wraz z Twoim
tézkiem zgrupowaly sie w jednym kacie pokoju?

Niewidoczny chochlik, ktéry narobit w Twym po-
koju tyle zametu —to sita ciezkosci. Podloga bowiem
nie byta idealnie pozioma. Przed tym nie zauwazyles
tego, gdyz sily tarcia utrzymywaly wszystkie przed-
mioty na wlasciwych miejscach 1 przeciwstawiaty sig
stle cigzkosci, ktéra starala sig przesunaé je w strong
ledwie wyczuwalnego pochylenia podiogi. Gdy znikneto
tarcie, do glosu doszla sita cigzkosci.

Ale wydarzenie to nie po-
psuto Ci jeszcze humoru!
Wesolo pogwizdujgc wyska-
kujesz z t6zka i.. padasz na
podloge. Probujesz wstaé. No-
gi rozsuwajal Ci si¢ w rozne
strony — nie ma bowiem juz
tarcia miedzy podeszwami
Twych stép, a podloga. Pod-
hosisz sie wreszcie z trudem
i zaczynasz si¢ ubieraé. Ale -
stalo sig to teraz nielada sztu-
ka. Wyslizguje Ci si¢ z rak
ubranie, §lizgaja sie¢ sznurowa-
dta, wezly sig rozplatuja. Ale
zalézmy, ze$ sig wreszcie ubral.

3. Brak tarcia
uniemozliwia
chodzenie.

Rys.

Idziesz pomalutku do umywalni. Patrzysz — kran
calkowicie oiwarty, a z niego rwacym strumieniem
wyplywa woda. Dlaczego tak si¢ dzieje? — oto po
pierwsze napdr wody otworzyl kurek, gdyz znikneta
sifa tarcia w gwincie, a po drugie ciecz zaczeta poru-

457/49-R5

Rys. 4. GCyby nie bylo tarcia pod naporem wody

otworzytby si¢ kazdy kran.
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szaé sig szybciej, gdyz réwnoczeénie zniknelo tarcie
miedzy wodg, a $ciankami rur. Chcesz zakrecié kran
— daremny trud, skoro bowiem odejmiesz reke, na-
tychmiast sam sie otwiera.

Juz z tego pobieznego opisu widzimy dostatecznie
jasno, iz bez tarcia przedmioty utracilyby swa statecz-
noét, zaczelyby sig przesuwaé w kierunku miejsc naj-

nizej potozonych, wiele rzeczy i zjawisk nabratoby’

- szereg nieprzewidzianych i niepozadanych wlasnosci,
a czlowiek w tym przeobrazonym sSwiecie stalby sig
istotg niezaradng, skazang na zaglade.

€zy maszyny moglyby pracowaé, gdyby nie
bylo tarcia?

Sprobéj wyrwaé palcami wbity w deske gwozdz. Nie
uda Ci si¢ to. Dlaczego? Przeciez gwoidi jest gladki,
prosty, wiec zaczepié¢ si¢ nie ma o co. Tak jest tylko
pozornie. W istocie gwozdz nie ma gladkiej powierz-
chni, a poza tym gdy go wbijano, to zaostrzony jego
-koniec, jak klin rozwart wldkna drewna, robiac otwor,
ktérym przeszedt caly gwozdz. Rozsunigte wiokna pod
wplywem sit sprezystosci starajgc sig znowu zajaé po-
przednie potozenie, naciskajg ze wszystkich stron na
gwozdz. Dzieki tym naciskom przy prébie wyrwania
gwozdzia, migdzy powierzchniami gwozdzia i drewna
powstajg znaczne sity tarcia, przeciwdziatajace ruchowi.

Rys. 5. Trudno$é wyciaggania gwozdzia w przypadku
gdy istnieje tarcie i gdy go nie ma.

Jesliby sily tarcia znikng1y, woéwczas najmniejszy
wysitek wystarczylby do wyciggniecia gwozdzia. Tak
byloby ze szpilkami drewnianymi, czy tez metalowy-
mi, ktérymi stolarz zbija wiazanie, a szewc buty. Te
szpilki utrzymujg si¢ w przedmlotach wlasnie dzieki
sile tarcia.

Pomyélatby moze kto$, ze w wypadku zniknigcia
sit tarcia mozna réine czgici taczyé Srubami. Ale tak
sie tylko wydaje.

Sprébujcie bowiem nakreci¢é nakretke na suchy
gwint, a potem na naoliwiony. W drugim wypadku
nakrecanie bedzie latwiejsze. Roinica powstata dzieki
zmniejszeniu tarcia przez smar. Ale smarowanie tylko
zmniejsza, a nie usuwa zupelnie tarcia. Dlatego aby
nakrecié nakretke, trzeba pewnego wysitku. A jezeliby

tarcie zniknelo, to dla zakre-
cenia i odkrecenia nie trzeba
bytoby sity. Skrecone $ruba-
mi czeSci maszyn przy lada
poruszeniu natychmiast by sie
rozluzowaly i rozsypaly.

Wszystkie nasze maszyny,
silniki i inne mechanizmy
okazatyby sie calkowicie nie-
przydatne, rozpadalyby sie
przy pierwszych usilowaniach
wprowadzania“ ich w ruch.

Ale to nie wszystko. Zaléz-
my jednak, ze udaly si¢g nam
zmontowaé¢ mimo braku sity
tarcia np. czesci silnika w ten
sposéb, ze ten silnik dziata
i napedza kota samochodu?
Powstaje zagadnienie, czy samochdd bedzie sig poru-
szal? Azeby odpowiedzieé na to pytanie przypomnijmy
sobie co zachodzi w tych przypadkach, gdy tarcie opon
samochodowych o droge staje sie¢ mnigjsze niz zwykle.
Zdarza sie to np. zimg przy gotoledzi. Kierowca wia-
cza sprzeglo, kola kreca sie, Slizgajac po lodzie, a sa-
mochéd stol. Azeby ruszyé z miejsca nalezy zwigkszyé
tarcie, podsypaé pod kota piasek, podrzuci¢ chrust
lub z braku tychze, wlasng kurtke.

A gdyby nie bylo tarcia, wéwczas samochéd stoja-
cy na poziomej drodze w ogéle nie ruszylby i tu nie
pomégtby ani piasek, ani chrust, ani kurtka, bo wszy-
stko bedzie tak samo Sliskie 1 nie wywola tarcia.

A jak sig bedzie odbywato hamowanie? Na zwyklej
drodze kierowca moze zahamowaé pojazd na przestrze-
ni kilkunastu metréw. W tym celu naciska na pedat,
polaczony z mechanizmem poruszajacym szczeki ha-
mulca, szczeki naciskaja na bebny osadzone na kofach,
miedzy szczekami a bgbnem powstaje tarcie i ono
wstrzymuje obracajace sie kola, w nastgpstwie czego
powstaje sita tarcia miedzy nieruchomymi kotami
i droga zatrzymujgca samochéd na stosunkowo malym
odcinku drogi.

Rys. 6. Rozsypujgcy

sie rower,

Podczas gotoledzi, poniewaz tarcie jest matle, wigc
zahamowany samochéd moze przejechaé §lizgajac sie
duzga przestrzen zanim si¢ zatrzyma. Jesli by tarcia
w ogéle nie byto, to po pierwsze za pomocg hamulcéw
nie mozna byloby zatrzymaé kot, a poza tym nawet
z nieruchomymi kolami samochéd poruszalby sig tak
dlugo, az natrafitby na przeszkode.

Bez tarcia zaden z pojazdéw jak parowdz, samolot,
tramwaj, rower itp. nie moglyby sie poruszaé. A wiec
tarcie, ktére uwazamy za tak szkodliwe dla ruchu jest
jednoczesnie bezwzglednie konieczne by ten ruch po-
wstal.

Harce zywioléw

Zastanéwmy sig réwniez, coby sie stalo w naturze,
gdyby znlkn@ly sity tarcia?

Brzegi mérz i rzek bywaja czesto plaszczyste Tylko
silny wicher przenosi ziarenka piasku z miejsca na
miejsce. A co byloby gdyby sita tarcia znikneta? Zia-
renka piasku stoczylyby sie ze wzgérz w dot i wypel-
nilyby cala powierzchnie ziemi i glebie mérz i rzek
— wypierajgc wode.
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Réwniez w gérach olbrzy-
mie glazy runetyby w dét.
Wiatr nie hamowany tarciem
datby z szybkoscig huraganu,
po morzu przetaczatyby sie
ogromne fale. Wiatr i fale nie
ustawatyby ani na chwile.
Rzeki przeobrazityby sie w
rwace potoki i statyby sig cal-
kowicie niezdatne do sptawu.
A wigc znikniecie tarcia na
ziemi spowodowaloby takie
katastrofy, ze zycie ludzkie w
dotychczasowej postaci nie
mogloby istnieé. .

7. Spadanie
glazow,

Tarcie — przyjaciel i wrog

Widzimy z podanych przykladéw jak wielka role
w naszym Zyciu odgrywaja pozornie niepotrzebne
1 szkodliwe sity.

Tarcie nalezy do takich zjawisk przyrody, z ktérymi
czlowiek styka sie stale, czy to maszerujac, czy tez
jadac samochodem, wozem lub saniami, na tyzwach,
lub na nartach, l6dce czy rowerze, pracujac w polu,
czy w warsztacie itd. itd. Tarcie jest zwigzane ze wszel-
kimi przejawami naszego zycia i jest niejednokrotnie
bardzo przydaine, choé¢ czesto zapomina si¢ o tym.
Ono bowiem umozliwia zmiany wszelkiego ruchu, ono
utrzymuje otaczajace nas przedmioty w ustalonym po-
lozeniu, nie pozwalajac im sig przesuwaé, gdy to nie-
potrzebne i ono wreszcie umozliwia rozwéj transportu,
przemystu itp.

Teraz rozumiemy jak myl-
ny bylby nasz poglad, ze tar-
cie zawsze Jest szkodliwe. Z
jednej strony bez niego nie
mozemy sie obej$é, z drugiej
za§ powoduje nam ono wiele
szkéd.

Dlaczego tak sie dzieje?
OdpowiedZ jest prosta — w
przyrodzie nie ma zjawisk cal-
kowicie szkodliwych lub cat
kowicie pozytecznych.

Czlowick winien umieé ‘wy-
korzysta¢ dla swoich potrzeb
zjawiska przyrody. Kiedy tar-
cie jest nam przydatne, to na-
lezy je nawet zwiekszyé, ale
jesli jest ono szkodliwe, wé-
wezas nalezy dazyé do jego
zmniejszenia. Tak tez bezwie-
dnie postegpowali ludzie na prze-
strzeni wiekéw. Cala bo-
wiem historia rozwoju tech-
niki przeszta pod sztandarem
badz walki, badZ tez sojuszu

8. Dzieki tarciu
mamy moznos$é
napecza¢ ma szyny.

Rys.

Z tarciem.

Opracowano na podstawie ksigzki L. Lisowskiego
i A. Salomonowicza ,,Sily trenia“., Moskwa, 1948.

URZEDY MIAR

Wszystkie narzedzia miernicze, znajdujace si¢ w pu-
blicznym obrocie gospodarczym, t.J. uzywane w trans-
akcjach handlowych, muszg byé rzetelne. Dlatego
muszg byé co pewien czas sprawdzane przez upowai-
niony do tego urzad panstwowy.

W Polsce urzedem takim jest Giéwny Urzqd Miar,
majgcy swa siedzibe w Warszawie i dziatajacy poprzez
Okregowe Urzedy Miar na szczeblu wojewddzkim
1 Obwodowe Urzedy Miar na szczeblu powiatowym.

Do zadan tych urzedéw nalezy nie tylko sprawdza-
rie narzedzi mierniczych, lecz rowniez ustalanie lagal-
nych jednostek miar stosowanych w kraju.

Na podstawie rzadowego ,,Dekretu o Miarach® z ro-
ku 1918: :

1) W obrocie publicznym moga by¢ stosowane tylko
legalne jednostki miar, przy czym podstawowe legalne
jednostki naleza do systemu meirycznego (np. metr.
kilogram itd.).

2) Narzedzia do mierzenia dtugosci (przymiary do
odmierzania materialéw widkienniczych i innych, tak-
sometry w pojazdach publicznych itd.), powierzchni
{planimetry w handlu skérami), objetosci (pojemniki
wszelkiego rodzaju do odmierzania- cieczy i cial syp-
kich, odmierzacze benzyny w stacjach samochodo-
wych, wodomierze i gazomierze w domach mieszkal-

nych 1 fabrycznych itd.)}, masy (wagi handlowe i prze-

.mystowe oraz odwainiki), energii elekirycznej (licz-

niki) 1 szereg innych rodzajoéw narzedzi mierniczych,
podlegaja obowiqzkowr legalizacji t.j.: :

a) sprawdzeniu pod wzgledem zgodnoéci z wyma-
ganiami przepiséw o konstrukcji i doktadnosci oraz

b) ocechowaniu, t.j. zaopatirzeniu w znak urzedowy,
$wiadczgey o dokonaniu sprawdzenia,

3) Legalizacja narzedzia mierniczego jest wazna
w ciggu oznaczonego okresu czasu, po czym musi byé

 powtérzona.

4) Wyréb, naprawa i sprzedaz narzedzi mierniczych,
podlegaja koncesjonowaniu przez Urzedy Miar.

5) Nadzér nad przestrzeganiem postanowien dekre-
tu o miarach w obrocie publicznym nalezy do Milicji
oraz Zarzadoéw Gminnych.

Dla narzedzi mierniczych, stosowanych poza publi-
cznym obrotem gospodarczym np. w fabrykach, labo-
ratoriach itp. nie ma obowigzku sprawdzania przez
Urzedy Miar, jednak sprawdzanie takie jest pozada-
ne, dla zachowania jednosci miar nie tylko w kraju,
lecz na calym $wiecie.

Okres waznoéci legalizacji wynosi na ogol 3 lata,
o ile narzedzie legalizowane nie zostanie wczesniej usz-
kodzone lub cecha stanie si¢ nieczytelna. Wyjatek sta-
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nowia taksometry, dla ktérych okres waznosci legali-
zacji wynosi 13 miesiecy, wodomierze — 5 lat, liczniki
— 9 lat itp.

42 31}

458/49 A

Na dowéd dokonanej legalizacji Urzedy Miar umiesz-
czaja na narzedziu mierniczym, przez wycisniecie na

Rys. 1. Cecha umieszczona

nym narzedziu mierniczym.

przez Urzad Miar na legal- -

Gtéwny Urzad Miar przechowuje podstawowe wzor-
ce miar (metra, kilograma i inne), ktére sa z jednej
strony sprawdzane przez poréwnanie ich z podstawo-
wymi wzorcami migdzynarodowymi, a z drugiej —
same stuza do sprawdzania innych wzorcéw, ktérymi
Obwodowe Urzedy Miar postugujg si¢ przy legalizacji.

Rozporzadzajac podstawowymi wzorcami oraz odpo-
wiednimi laboratoriami mierniczymi jest Gtéwny

‘Urzad Miar najwyzsza w kraju instancja w dziedzinie

korku otowianym lub miedzianym, osadzonym specjal- pomiaréw.

nie w tym narzedziu, ceche, sktadajacy sie z godta da- H. Ch.

nego urzedu i ostatnich 2 cyfr roku. :
'Rozpowszechnianie prasy technicznej — to jeden z warunkéw

realizacji Planu

Realizacja Planu 6-letniego, przewidujgcego ro-
zbudowe, unowocze$nienie i budowg nowycu zaktadow
przemystowych, zwickszenie ilosci i podn esienie ja-
ko$ci $rodkéw transportu i lacznosei wymaga sveie-
matycznego i intensywnego wzrostu ilosci wykwalifiko=
wanych pracown:kow oraz statego podwyzszan a prak-
tycznego i teoretycznego poziomu technicznych pra-
cownikéw fachowych,

Czasonigma techniczne winny byé jednym z najbar-
dziej efektywnych $rodké6w podnoszenia poziomu tech-
nicznego, zaréwno iswniejgecych kadr technicznych, jak
i nowych sil, majacych kadry te zasilié, Ich zadan’em
jest poglebiaé¢ wiedze techniczng tak inzynieréw, tech-
nikéw i majstrow jak i robotnikéw, przez publikowa-
nie zwieztych artykuléw poruszajgcych podstawowe
i aktualne dla danego odcinka Zycia gospodarczego za-
gadnienia techniczne, produkeyjne, ekonomiczne, gos-
podarcze i organizacyjne.

~Waznym jest jednak, by czasopisma techniczne do-
cieraly do wszystkich pracownikéw i byly przez n'ch
czytane, a poruszane zagadnienia poddawane dyskusji.

Dla zrealizowania tych postulatéw, wymagajgcych
wzmozonego wyslku redakcji czasopism, jak rowniez
aktywnego dziatan'a kierownictw zakladéw i instytu-
cyj w kierunku rozszerzania kregu czytelnikéw i pre-
numeratordéw, Departament Techn'ki Panstwowej Ko~
misii- Planowan’a Gosnadarczeso wvdal nismo nkdalne
Nr 5 (z dnia 12.XI, 1949 r.). Pismo to, celem udostep-
nienia czasopism technicznych ogélowi pracownikoéw,
poleca:

1) Czasopisma techniczne przystosowane do poziomu
nizszego personelu techn’cznego winny by¢ abonowa-
ne w takiej ilosci, by jeden egzemplarz fachowego cza-
sopisma (a wiec w Zakladach Przemystu Metalowego
— ,.Mechan'k*) przypadat na 50 pracownikéw produk-
cyjnych, Jezeli za'nteresowania zawodowe pracowni-
kow danego zaktadu sz rézne, woéwcezas stosunek ilosci
egzemplarzy prenumerowanych czasopism powinien
odpowiadaé stosunkowi ilo$ci pracownikdéw nalezgcych
do poszczegblnych zespoléw fachowych. Jezeli np. w
fabrvee  elektrotechnicznej pracuie 500 rohotnikéaw
produkeyjnych, z nich 150 w dzialach mechanicznych,
pozostali za§ w dzialach montazowo - elektrycznych,
ralezy zaabonowaé 3 egzemplarze czasopisma . Mecha-
nik“ i 7 eszemplarzy czasapisma , Wiadomosci elektro-
techniczne®.

Obecno$é w zakladzie 10 pracownikéw pewnej spec-
jalno$ci zobowigzuje kierownictwo zakladu-do zaabo-
nownia dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

Szeécioletniego

2) Czasopisma techniczne na poziomie wyzszym winny
by¢ abonowane w takiej iloSci, by jeden egzemplarz
odpowiedniego fachowego czasopisma (w. zakiauach
przemystu metalowego — ,Przeglad Mechanlczny®)
wypadal na 20 inzynieréw lub technikéw danej spec-
jalnosei.

Obecnosé 2 inzynieréw lub technikéw pewnej spec-
jalnoci zobowigzuje kierownictwo zakladu lub insty-
tucji do zaabonowania dla nich odpowiedniego czaso-
p'sma fachowego.

3) Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny pre-
numerowaé conajmniej 1 egzemplarz czasopisma ogoél-
no - technicznego ,,Przeglad Techniczny, |

4) Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny abono=
wa¢é plsmo popularyzulace problemy techniki pn. ,,Ho-
ryzonty techniki® w iloéci 1 egzemplarz na 100 pracow-
nikéw.

Okolnik PKPG omawia réwniez zasady obiegu cza-
sopism na terenie zakladéw. Wszystkie czasopisma tech-
niczne prenumerowane przez zaklady i instytucje
powinny zostaé skierowane do biblioteki. Celem ew:i-
dencji czytajgcych kazdy egzemplarz czasopisma wi-
nien by¢ zaopatrzony w karte ob’egowa. Po wyczerpa-
niu listy czytajacych zeszyty czasopisma wracajg do
biblioteki, gdzie w dalszym ciggu jest mozliwy do nich
dostep. Po zakonczeniu roku kalendarzowego zeszytly
danego rocznika powinny zostaé oprawione i wigczone
do biblioteki technicznej zakladu. '

W czasopisma techniczne, zwlaszcza wvrzeznaczone
dla nizszego personelu technicznego i robotnikéw, po-
winny by¢ rowniez zaopatrzone $wiellice i czytelnle
czasopism,

Okélnik wzywa zaklady pracy i instytucje do pro-
wadzenia wérdéd wszystkich pracownikéw propagandy,
sktaniajgcej ich do indywidualnego prenumerowan’a
odpowiednich czasopism technicznych oraz utatwien‘a
im nabywania czasopism przez organizowanie zbioro-
wych prenumerat,

Celem dostosowania tresci i sposobu opracowywania
artykuléw do potrzeb i bolgczek zakladdw pracy pismo
poleca kierownictwu zakladéw, jak réwniez wszyst-
kim pracownikom_ £ komunikowanie swych zyczen od-
noénym redakcjom, ktére przedyskutujg wysuniete
propozycje i zrealizujg stuszne postulaty.

W ciagu czwartego kwartatu br. i pierwszego kwar-
talu roku 1950 redakcje czasopism technicznych zor-
ganizuja konferencje z czytelnikami, majgce na celu
omodwienie palgcych zagadnienn technicznych zwigzanych
7z Planem 6-letnim oraz tematyke i sposéb opracowy-
wania zamieszezanych artykuldw,

KAZDY PRACOWNIK PRZEMYSEU METALOWEGO
CZYTA I PRENUMERUJE C(ZASOPISMO ,,MECHANIK*“
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE
POMOCNICZE PRZYRZADY | URZADZENIA WARSZTATOWE

Szczeki do imadla

Rys. 1.

Niejednokrotnie trzeba uchwyci¢ w imadle pret lub
inny przedmiot o przekroju kolowym. Aby okragty
przedmiot nie wysunat si¢ z pomiedzy szczgk imadta,
mosna zastosowaé uchwyt sktadajacy si¢ z dwu kloc-
kéw (rys. 1). W klocku I wycinamy pryzmatyczny
rowek, w drugim 2 wykonujemy wystep, w kérym
réwniez robimy pryzmatyczny rowek, lecz mniejszy
niz w klocku I. Plaskie sprezyny 3 umozliwiajg osa-
dzenie klockéw na szcz¢kach imadta. Opisane uksztat-
towanie klockéw umozliwia chwytanie przedmiotéw
o réznych érednicach (rys. 2).

maty przedmiot duzy przedmuwt

=5

431{49-R2
Rys. 2.
Rys. 3 przedstawia imadto z klockami przystosowa-

nymi do chwytania okraglych przedmiotéw w poto-
Zeniu poziomym.

Wsporniki na drobne narzedzia

Wsporniki na drobne narzedzia mozna wykonaé
z kraikéw blachy, przecinajac je na pél, zaginajac
konice i przybijajac do deski (rys. 4).

Rys. 4.

Przechowywanie drobnych czeSci

Plaskownik I (rys. 5), wygiety na ksztalt wydtuzo-
nej litery U, osadzamy obrotowo na wspornikach 2,
zamocowanych do stolu. W wywiercone otwory w plas-
kowniku I i w pudetkach 3 (moga byé uzyte puszki
po konserwach) zaktadamy nity tak, aby pudetka mo-
gly sie na nich swobodnie obracaé. Cate urzadzenie
powinno byé umieszczone w poblizu krawedzi stotu
i w pozycji stojacej opieraé sig o Sciane. Chege wyjaé
potrzebna cze$¢, opuszczamy stojak az do oparcia sig

pudefek o stél.

25

Prosty przyrzad do wykonywania sprezyn

Rys, 5.

. W niewielkim stalowym lub drewnianym bloku I
(rys. 6) w ksztalcie prostopadtoScianu wykonywujemy
poziomy otwér, w ktérym osadzamy obrotowo okragly
pret 2 o frednicy, réwnej wewnetrznej Srednicy wy-
konywanej sprezyny. Drugi otwér, wywiercony skos-
nie, musi mieé¢ takie wymiary, by mégt sie w nim prze-
suna¢ swobodnie drut 3. Drut 3 przewlekamy przez
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otwér wykonany w koficu preta 2, a nastepnie pokre-
camy korbkg 4.

Przyrzad ten jest bardzo tatwy do wykonania, lecz
moze stuzyé do wykonywania sprezyn o okreslonej
érednicy. Aby wykonywac¢ sprezyny z drutow o réinej
grubosci, nalezy wywiercié w bloku I kilka skosnych
otworéw o odpowiednich wymiarach.

Kleszcze do tygli

Do konicéw kleszezy 1,
wykonanych jak na rys. 7,
zamocowujemy odpowied-
nio wygiete kawatki ptas-
kownika 2. W otwory wy-
wiercone w gbérnych kon-
cach kleszczy zakladamy
odcinek tancucha 3, osto-
niety w Srodkowej czesci np.
- gruboécienng rurka gumo-
wa 4. Przy uzyciu takich
kleszczy mozna
tygiel jednag reka.

9% a1/as-25

Rys. 7.

Usprawnienie przecinania

Jezeli mamy przeciaé wieksza ilo$é odcinkéw preta
o tej samej dlugosci, a jest do rozporzadzenia pila
mechaniczna o dostatecznie duzej mocy, to mozemy
zastosowaé przyrzad przedstawiony na rys. 8. Do kloc-
kéw, ktére sa zakladane w uchwyty maszyny, zamo-
cowujemy dwa brzeszczoty. Diugosci klockéw sg row-
ne dlugosci odcinanych kawalkéw preta.

434[49-81

Rys. 8.

przenosi¢ *

Przyrzad ulatwiajacy znakowanie przedmiotow

Przyrzad przedstawiony na rys. 9 ulatwia znakowa- -
nie przedmiotéw szczegodlnie, jesli nalezy wybié sto-
sunkowo duza iloéé cyfr lub liter. Uzyskuje si¢ row-
niez jednakowe odstepy miedzy poszczegblnymi zna-
kami, jak tez to, ze sg one ustawione w jednej linii.

Przyrzad skiada si¢ z dwu klockéow 2 potaczonych
érubami 3; odstgp pomiedzy klockami jest ustalony

Rys. 9.

przy pomocy wkladki 4. Dwie ruchome listwy 5 sluia
do ustawiania przyrzadu w odpowiednim polozeniu
wzgledem krawedzi przedmiotu. Stemple 1, wybijajgce
znaki, sg uchwycone $rubami oporowymi 6 tak, aby
nie wysuwaly sie z przyrzadu w czasie przenoszenia
lub obracania. Wybijanie znakéw odbywa si¢ przez
uderzanie mlotkiem w iby stempli.

Chwyty do linek rozrzadu suwnicy

Przez zastosowanie do linek rozrzadu mechanizmu
podnoszenia suwnicy chwytéw w ksztalcie strzatek -
(rys. 10), unika si¢ pomytek i strat czasu. Koniec linki
przeciaga sig przez otwér wywiercony w chwycie i za-
bezpiecza przed wysunieciem przez zawigzanie wezta
lub przybicie.

433/49 -R1

Rys. 10.

Uchwyt do wiercenia otworéow w kulach

Jezeli nalezy wywiercié na tokarce otwory w kilku-

‘nastu kulach o jednakowe] $rednicy, wéwczas mozna

to wykona¢ w uchwycie pokazanym na rys. 11. Kor-
pus I uchwytu posiada wydluzenie umozliwiajace za-
mccowanie w tarczy uchwytowej tokarki. Wiercona
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kula dociskana jest do kulistej powierzchni czesci 1
przez nakretke 2. Powierzchnia zewnetrzna nakretki
jest moletowana, dla ulatwienia jej zaktadania i zdej-
mowania.

44p/49 -Rt
Rys. 11.

Sprawdzian do gwintéw z podziatka do mierze-
nia glebokoSci nagwintowania

Aby przystosowaé sprawdzian do gwintéw rowniez

do mierzenia glebokosci nagwintowania, nalezy .po-

szerzyé zlobek strony przechodniej I (rys. 12) spraw-

32004971

Rys.. 12.

dzianu, stuzacy normalnie do zbierania zanieczysz-
czen z powierzchni gwintu. W poszerzonym zlobku
oraz na trzpieniu 2 laczacym cze$é¢ 1 sprawdzianu
z rekojeécia 3 nacina sig kreski podzialki w odste-
pach co 1/2 lub 1 mm. B. Bejm

Usprawnienie przeciagania rowkéw w piastach

" Przecigganie rowkéw klinowych na maszynach o ma-
lej mocy ulatwia w znacznym stopniu zastosowanie
lanicucha Galla (rys. 13), ktéry powoduje zmniejszenie
tarcia przeciagacza o tuleje prowadzaca. Lancuch po-
winien byé nieco dluzszy niz narzedzie. W ostatnie og-
niwa nalezy zalozyé zawleczki, aby laficuch nie wysu-
wal sie z tulei. Po kazdym przejSciu narzedzia laricuch
przesuwa sig recznie do polozenia wyjsciowego.

_korpus | | przedmiot
maszyny_ /ﬂgb_lcﬂq

prowadzaca.

423/49 -R!

Rys. 13.

WIERCENIE OTWOROW W ROLKACH

Rys. 1 przedstawia urzg-
dzenie, ktére przyczynito
sie wybitnie do usprawnie-
nia i skrécenia czasu wier-
cenia otworéw w rolkach.
Urzadzenie to zmontowane
jest na ciezkiej ptycie 1,
ktéra zamocowuje sie do
stotu wiertarki. Odpowied-
nie kawatki okraglych pre-
tow s3 wkladane we wre-

" 442/49-R1

Rys. 1.

by tarczy podajacej 2 recznie lub przez specjalny po-
dajnik. Od dotu rolka 3 (rys. 2) opiera si¢ o wystep
ostony 4. Rolki po nawierceniu wypadaja przez otwér
w ostonie. Silnik 5 napedza wat 6 za posrednictwem
elastycznego sprzegla 7. Diwignia 8 posuwu wiertia
jest sterowana przez mimoéréd 9 osadzony na wale 6.

W chwili gdy przedmiot jest w pozycji wiercenia tu-
lejka wiertarska 10 (rys. 3), umieszczona w plycie 11,

N
l %\

< g42/49-R2

Rys. 2.

osadzonej na sworzniu I2 na-
ciska na przedmiot, zabezpiecza-
jac przed ewentualnym obro-
tem rolki. Krzywka I3 (rys. 1),
napedzana za poérednictwem wa-
tu 14 i przektadni stozkowej 15,
napedza zapadke 16, ktora po-
woduje obrét o odpowiedni kat
kota zapadkowego 17, zaklinowa-
nego na jednym wale z tarcza po-
dajaca 2. Zmieniajac niektére ele-
menty (tarcze podajaca, kolo za-
padkowe, krzywki, tulejke wier-
tarskg), przyrzad ten moze byé
uzyty do wiercenia otwordw w
_przedmiotach o innych ksztaltach
i -wielkosciach.

442/49-R3

Rys. 3.
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TOCZENIE PIERSCIENI ODOLIWIAJACYCH

Pierécienie odoliwiajace sg wykonywane z rur ze-
Iiwnych. Dotychczas toczono je pojedynczo, w ten
sposob, ze najpierw obcinano odpowiedni odcinek
rury, a nastgpnie wytaczano rowek.

Aby zwigkszy¢é wydajnoéé 1 zmniejszy¢ koszt wy-
konania piericieni, misirz tokarski Karol Muszalski
(Zaktady Sprzetu Transportowego) skonstruowat
i wykonal specjalny przyrzad oraz zespdét nozy, tak
ze obecnie jest jednoczesnie wykonywane 12 pier-

- Scieni (rys. 1).

Rura D, z ktérej wykonywane sa piericienie, jest
zamocowana na tulei rozpreznej A. Zamocowanie
rury uzyskuje sie dzieki nakretce C i stozkowej tulei
B zaklinowanej na trzpieniu E. Trzpien jest osadzony
w tarczy uchwytowej, umieszczonej na wrzecionie to-
karki. Noze zamocowane w imaku F stuza do wytacza-
nia rowkéw, a noze zamocowane w imaku G — do od-
cinania pierscieni. Rys. 1.

PRZECIAGACZ DO WYKANCZANI!A GLADZI CYLINDROWYCH

EEED)

Do wykanczania gladzi cylindrowych z korzyscia

v
mozna zastosowaé przeciggacz skfadany. Miedzy dwo- 230 ,,.,f% E‘E 80 .
ma trzpieniami centrujgeymi I i 2 (rys. 1) znajduje L N
si¢ osiem nozy krazkowych 3 i cztery p%erécienie wy- H o~ 51 ] ‘W R
gladzajgce 4. Trzon 5, stanowiacy jedng caloéé - H; | ll -
z trzpieniem I, polaczony jest z trzpieniem 2 przy L - L o
pomocy gwintu. T — 1210 435:42-R2

Rys. 2. I

i starannie dopasowane; stosuje si¢ tutaj pasowanie
- ciasne.

Gdy noze ulegng zuzyciu, usuwa si¢ pierwszy néz
(przedni) i zaklada nowy jako ostatni, po czym szli-
fuje sie.

Powierzchnia cylindra, obrobiona takim narze-
dziem, odznacza si¢ wysokg gladkoScig i odpornoscig
Wszystkie czeéci przeciggacza musza by¢ hartowa- na zuzycie.

ne, a ostrza nozy krazkowych — odpuszczone. Zewne- Na rys. 2 pokazany jest przeciagacz przeznaczony
trzna powierzchnia trzpieni trzona oraz wewngtrzne do wykanczania cylindra o érednicy 152 mm i diu-
powierzchnie nozy i pierscieni musza byé szlifowane  gosci 585 mm.

UPROSZCZONY SPOSOB KRESLENIA ELIPS

Rys. 1.

W rysunkach technicznych spotykamy siz czesto
z koniecznoécia wykreSlenia zarysu elipsy, przy czym
zazwyczaj wystarcza narysowanie przyhblizonego ksztal-
tu elipsy. Zagadnienie to przyczynia wicle klopotéw
i czesto konczy sig wykresleniem elipsy o bardzo nieu-
danym ksztalcie.

Przyblizony ksztalt elipsy o danych poélosiach @ 1 b
mozna narysowaé przy pomocy zwyktych przybordéw . ! -
kreslarskich: przykladnicy, 2 tréjkatéow (45-—45 — DT ' [§
90° i 30 — 60 — 90°) oraz cyrkla; sposéb kredlenia «l~

jest uwidoczniony na rys. 1.

4 . 7 ] s . 9/49-Rr
Sposob ten daje na ogét wyniki zadawalajace w
wypadku elips o matlej réznicy wielkoéci osi a i b.

R. K.
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RZECZY CIEKAWE

ROMUALD JACKOWSKI

W JAKI SPOSOB POWSTAJE KSIAZKA

Wszelkie druki mozemy podzieli¢ na trzy zasadni-
cze typy:

a) clruhi luzne, czesto jednostronne,
do nich zaliczamy plakaty, ulotki, formularze itp.

reczne stosuje sie tylko wtedy, gdy skiadanie maszy-
nowe jest utrudnione, lub wrecz niemozliwe (np. wzo-

niesktadane; ry matematyczne lub chemiczne, tytuty itp.).

Sktadanie reczne odbywa sie w ten sposéb, ze skia-

b) druki gazetowe, sktadajg sie one z arkuszy druko- dacz (rys. 1) $ledzac tekst uktada w wierszowniku ko-

wanych dwustronnie, skiadanych, czesto zszywanych

lub spinanych: dzienniki, tygodniki.

c) druki ksigzkowe; sg to druki o wigkszej objeto-

sci, drukowane dwustronnie, zawsze sktadane i zszywa-
ne: katalogi, broszury, miesieczniki, ksigzki.

Typowym, klasycznym przyktadem druku jest ksigz-
ka, ktoérg tak czesto mamy w naszych rekach. Warto
wiec pozna¢, jak ona powstaje.

Prace nad tworzeniem ksiazki oméwimy od chwili
oddania przez wydawce ukornczonego maszynopisu
drukarni. Nie bedziemy omawia¢ przemian, jakim ule-
ga rekopis u wydawcy, jak merytoryczne i graficzne
opracowanie ksigzki, gdyz zagadnienie to wymagatoby
obszernego, specjalnego artykutu.

Po ukonczeniu opracowania redakcyjnego gotowy
maszynopis zostaje oddany drukarni. Drukarnia skta-
da tekst i probne odbitki przesyta do korekty. Po zro-
bieniu korekty otrzymuje odbitki z powrotem, popra-
wia zaznaczone btedy, nadaje zlozonemu tekstowi
forme stron ksigzki (famie) i powtdrnie przesyta
prébne odbitki do korekty. Jezeli jest mato biedow,
to po poprawieniu ich drukarnia przystepuje do dru-
kowania catego naktadu. Wydrukowane arkusze zosta-
ja nastepnie oddane introligatorni, gdzie sg one skia-
dane, szyte, obcinane i zaopatrywane w okladke. Ksig-
zka otrzymuje ostateczng forme, w jakiej dostaje sie
do ragk czytelnika.

Skiadanie, przetamywanie, drukowanie

Najczesciej drukujemy ksigzki drukiem wypukiym
(patrz artykut autora pt. ,,Zasadnicze rodzaje druku“
»Mechanik* zeszyt 7—9/49, str. 351 — 354).

Sktadanie tekstu jest wykonywane recz-
nie lub maszynowo. Dawniej ksigzki byty skiadane
recznie. Obecnie skltada sie przewaznie na specjalnych
maszynach do skiadania tzw. linotypach. Sktadanie

Rys. 1. Skfadanie reczne.

lejno czcionke za czcionkg, od lewej strony do prawe;.
Czcionki bierze z kaszty, w ktérej sa one utozone w

Rys. 2. Skladanie maszynowe.

przedziatkach  (tzw. krébkach). Czcionki ukfada w
wiersz o zadanej szerokosci, a ztozone wiersze uktada
na szufelce. Gdy skitadacz wypeini szufelke obwigzuje
wiersze sznurkiem (aby sie nie rozsypaly), tworzac
tzw. szpalte.

Z poszczegolnych szpalt wykonuje sie odbitki, tzw.
odbitki szczotkowe, na ktérych poézniej zostajg przez
redakcje wprowadzone poprawki (korekta).

Sktadanie maszynowe odbywa sie w ten sposob, ze
linotypista, tak jak na maszynie do pisania, uderza
w odpowiednie klawisze (rys. 2), uruchamiajgce skom-
plikowany mechanizm linotypu i w rezultacie otrzy-
muje wiersze, kazdy odlany z jednego kawatka metalu,
a nie jak w sktadzie recznym ztozone z pojedynczych
czcionek.

Skladanie maszynowe, oprocz znacznej szybkosci,
ma réwniez nad sktadem recznym te przewage, ze od-
lane wiersze sg zawsze nowe, podczas gdy w skiladzie
recznym czcionki sg czesto pozbijane wskutek kilka-
krotnego poprzedniego drukowania.

Jezeli wydawnictwo jest ilustrowane, to réwnoczes-
nie ze sktadaniem sg wykonywane w zaktadach che-
migraficznych klisze drukarskie ilustracyj (w tym wy-
padku jest mowa o0 najczesciej spotykanym sposobie
drukowania ilustracyj z klisz cynkowych).
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Cxncewa:* ¢rubo-iLich

Rys. 3.. Znaki korektorskie.

Drukarnia otrzymuje z powrotem odbitki szczotkowe
z naniesionymi poprawkami, oznaczonymi umoéwiony-
mi znakami (rys. 3). Po otrzymaniu korekty drukar-
nia poprawia btedy w sktadach i przystepuje do tama-
nia. tamanie sprawia wiele trudnosci, jesli ksigzka
jest ilustrowana. Duzo kiopotu przysparzaja zawsze
mate ilustracje, obok ktéorych trzeba zamiesci¢ waska
kolumne tekstu.

tamanie (rys. 4) polega na utozeniu wierszy,
ktore do tej chwili byly zebrane w szpalty o dowolnej
wysokosci, w tzw. kolumny o jednakowych wymiarach,
na nalezytym i estetycznym .rozmieszczeniu tytutdw,
na umieszczeniu Klisz wraz z podpisami miedzy wier-
szami tekstu i wreszcie na umieszczeniu czcionek two-
rzagcych numeracje stron w ksigzce. Metrampaz (pra-
cownik zajmujgcy sie tamaniem) musi w swej pracy
kierowac¢ sie rowniez wzgledami estetycznymi, jakim
powinno odpowiada¢ kazde wydawnictwo.

Rys. 4. tamanie.

Po ztamaniu wykonuje si¢ z gotowych kolumn od-
bitki szczotkowe i przesyta je redakcji do korekty. Je-
zeli jest duzo bteddéw, to drukarnia poprawia je w skia-
dach i przesyta jeszcze raz do korekty.

Po poprawieniu wszystkich btedéw, wydawnictwo,
jako dojrzate do druku, opuszcza zecernie. Dalsza pra-
ca odbywa sie w hali maszyn.

Poniewaz drukowanie ksigzek na maszynach
ptaskich odbywa sie w taki sposdb, ze drukuje sie ko-
lumny nie pojedynczo, lecz 8, 16, 32, a nawet 64 ko-
lumny (zaleznie od formatu wydawnictwa i wymiarow
arkusza papieru) od razu na jednym arkuszu, drukarz
ustawia je w takiej kolejnosci, aby po zitozeniu wy-

4 42

MECHANIK

Rok XXII

drukowanego arkusza strony nastepowaty kolejno po
sobie (rys. 5).

Po ustawieniu kolumny zostaja unieruchomione w
zelaznej ramie, a nastgpnie umieszczone na ruchomym
stole maszyny. Mamy juz ,forme* arkusza.

Przed rozpoczeciem drukowania catego naktadu
drukarz musi usung¢ caty szereg usterek technicznych,
ktérych nie mozna byto zauwazy¢ w szczotkowych od-
bitkach, tak aby druk wypadt wszedzie jednakowy,
a ttoczenie byto wiasciwe. Praktycznie — nigdy walec
tloczacy nie ma idealnie réwnej powierzchni, a po-
wierzchnia drukujgca formy, skiadajgca sie z wielu
elementéw, nigdy nie tworzy dokiadnej ptaszczyzny.
Drukarz poprawia usterki na podstawie prébnej odbit-
ki arkusza, zrobionej juz na maszynie. Wymienia zbite,
uszkodzone czcionki, usuwa skrzywienie kolumn, zbyt
silne ttoczenie w niektérych miejscach lub za stabe itp.

Rys. 5. Schemat formy arkusza 16 kolumnowego.
Gdy prébna odbitka jest zadowalajgca, podlega ona
ostatniej korekcie juz w drukarni, majgcej na celu
sprawdzenie, czy nie ma zadnych niedociggnie¢ tech-
nicznych i czy ostatnie poprawki sg wiasciwe.

Wreszcie nastepuje drukowanie catego naktadu.
Kazdy arkusz przechodzi dwa razy przez maszyne, po-
niewaz drukuje ona kazdorazowo tylko po jednej stro-
nie. W wypadku gdy druk jest wielobarwny, to dru-
kuje sie poszczegllne kolory oddzielnie.

Drukowanie na maszynie ptaskiej odbywa sie w ten
sposob, ze st6t wraz z utozong na nim forma arkusza
wykonuje ruchy poziome w przéd i w tyt (rys. 6).
Podczas drukowania farba drukarska ze zbiornika,
rozcierana przez zespo6t watkbw — rozcieraczy, zostaje
przez nie przeniesiona na watki, ktore z kolei pokry-
wajg farba powierzchnie drukujacg formy. Forma
przesuwa sie pod watkami, chwyta swa goérna powie-
rzchnig farbe, przesuwa sie dalej pod obracajacy sie
cylinder ttoczacy i oddaje farbe na arkusz papieru
znajdujacy sie na nim. Po wydrukowaniu, arkusz zo-
staje automatycznie zdjety z cylindra i ztozony na spe-
cjalnym stole, a tapki cylindra chwytaja nowy arkusz.
W tym czasie forma wraca do potozenia pierwotnego,
znowu przesuwa sie do przodu, chwyta farbe z wat-
koéw, drukuje drugi arkusz i tak dalej.

Wszystkie maszyny ptaskie drukujg na arkuszach
przecietych, wydajnos¢ za$ ich zaleznie od typu wy-
nosi od 800 do 3000 drukéw na godzine.

Jezeli ksigzka ma by¢ zaopatrzona w okfadke z wy-
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Rys. 6. Zasadnicze elementy maszyny ptaskiej.
drukowanym tytutem albo w barwna oktadke, posia-
dajacg oprocz napisbw réwniez rysunek, to drukujemy
ja oddzielnie na maszynie ptaskiej przeznaczonej do
drukowania matych arkuszy. Gdy ksigzka bedzie zao-
patrzona w zwyklg okitadke kartonowg, a wydawcy
zalezy na tym, zeby uzyska¢ mozliwie najwiekszy efekt
reklamowy, to drukuje sie obwolute, t.zn. barwne roz-
wigzanie graficzne jest nie na samej okfadce, a na
luznym arkuszu papieru, ktérym obwija sie ksigzke.
Zadaniem obwoluty jest réwniez ochrona przed znisz-
czeniem bardziej kosztownych opraw.

Rys. 7. Maszyna ptaska.

Oprawianie

Po ukonczeniu drukowania dalsza praca odbywa sie
w introligatorni. Tutaj arkusze sg najpierw s k t a -
dane, tak ze strony nastepujg po sobie kolejno, jak
to juz bedzie w ksigzce, a potem ze ztozonych arkuszy
kompletuje sie pojedyncze egzemplarze. Jezeli ksigzka
jest zaopatrzona w oddzielne wkiadki (np. ilustracje,
tablice, wykresy — oddzielnie drukowane, czesto na
innym papierze), to umieszcza sie je w odpowiednich
miejscach.

Nastepna czynnos¢ to broszurowanie, czyli
taczenie ze sobg posktadanych arkuszy. Nazwa bro-
szura w jezyku drukarskim nie okre$la matej ksigze-
czki, a ksigzke nieoprawiong; rozrézniamy bowiem
ksigzki broszurowane (broszury) i ksigzki oprawione.
Ksigzka broszurowana moze mie¢ okladke papierowg
lub tez kartonowa, przyklejonga lub zszyta razem
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z arkuszami. Ksigzkg oprawiong jest ksigzka zaopa-
trzona w trwatg twardg oktadke.

Poniewaz oprawy ksigzek sg zazwyczaj drogie, tak
ze w znacznym stopniu podwyzszajg ceny ksiazek, sto-
suje sie je wyjgtkowo i to przy mniejszych naktadach.

Gdy arkusze sa zszyte, wyréwnuje sie brzegi przez
obcinanie i zaopatruje w okladke kartonowg. Mozna
rowniez obcinaé ksigzke po przyklejeniu oktadki, wte-
dy oktadka nie wystaje poza blok ksigzki.

Rys. 8. U dolu — okfadka kartonowa, po Srodku
— przykfad szycia niémi, wyzej — szycia drutem
z boku, drutem do tasmy i zeszytowe. Z lewej —
luzne arkusze zlozone, na prawo — ksigzka oprawio-
na a na niej broszura.

W zaleznosci od sposobu zszywania arkuszy, rozréz-
niamy nastepujgce rodzaje broszurowania: zeszytowe
— jezeli ksigzka ma matg objetos¢; szycie drutem
z boku —eprosty sposéb czesto stosowany, ksigzka nie
otwiera sie catkowicie; szycie drutem na tasmie —
arkusze sa zszywane od wewnatrz do 2 lub 3 kawatkéw
tasmy; szycie holenderskie— prowizoryczne szycie niémi
(najtanszy sposéb, ale ksigzka szybko rozlatuje sie),
wreszcie ostatni sposdb—trwate szycie niémi (rys. 9).

Czesto wydawca nie poleca obcina¢ ksigzki, spodzie-
wajac sie, ze bedzie ona oprawiona przez kupujacego.
Ksigzka bowiem podczas oprawiania musiata by by¢
powtdrnie obcinana i przez to miataby zbyt mate mar-
ginesy, co zepsutoby jej wyglad.

Rys. 9. Trwale szycie ni¢mi.

Wydawnictwa techniczne, naukowe itp. czesto zao-
patrywane sg w dodatkowg luzna kartke, na ktérej
znajduje sie sprostowanie btedéw znalezionych juz po
wydrukowaniu (errata lub arkusz poprawek), ktorg
dotgcza sie do ksigzki.

Proces powstawania ksigzki zostaje w ten sposéb
zakoriczony. Nastepuje teraz rozprowadzenie poszcze-
g6lnych egzemplarzy przez sie¢ ksiegarskg i ksigzka
trafia do czytelnika.
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Podrecznik T. Dobrzanskiego ,,Rysunek Techniczny*
zyskal juz po ukazaniu sie pierwszego wydania zastu-
7zona stawe, tak w gronie nguczajacych, jak rdwniez
wérdd licznej rzeszy korzystajgeych z niego ucznidw.

Podrecznik ten, ktérego uktad, tre$é¢ i przyklady za-
wdzieczamy wieloletniemu dosw.adczeniu autora, sta-
nowi w naszej literaturze technicznej pozycie bardzo
cenng. Wiemy jak wazng role w rozwoju przemystu
odgrywa powszechna znajomo$¢ prawidet rysunku
technicznego, ktérego zasady podaje omawiany pod-
recznik. Tres¢ jego oparta Scile na ustalonych ostat-
nio Polskich Normach rysunku technicznego, spemia
swe zadanie bez zarzutu. Jasny styl, operujacy krét-
kimi, prosto budowanymi okresami, znacznie utatwia
zrozumienie tresci.

We wstepie, oraz w rozdzialach I i II omdéwione sa
ogolne wskazéwki dotyczace rysowania, Rozdziat III
podaje sposoby rysowania katéw, dzielenia odcinkéw,
konstrukcje krzywych i innych elementdéw na plasz-
czyznie. Rozdzial IV uczy w um’ejetny sposéb zasad
sporzadzania rzutéw prostokatnych bryl przestrzen-
nych. Rozdzial V podaje zasady obja$niania rysunkow
za pomocg przekrojéw. Rozdzial VI zajmuje sie wy-
czerpujgco wymiarowaniem rysunkéw, Pockresli¢c nale-
zy wyjatkowa wazno$¢ podanych tu wskazéwek, kio-
rych przyswojenie w zwigzku ze stawianiem wymia-
row od podstaw obrobkowych przedstaw:ia znaczne
trudnosci. Rozdzial VII podaje zastosowanie umow-
nych oznaczen gladko$ci powierzchni. Rozdziat VIII
obejmuje konieczne przy wykonywaniu rysunkéw tech-
nicznych wiadomos$ci o tolerancjach i pasowaniach.
Rozdzialy od IX do XIII pocaja praktyczne rozwigza-
nia z réinych dziedzin rysunku technicznego maszy-
nowego.

W caloSci zawartego w podreczniku materiatu ude-
rza celowo$¢ i rozmaito$¢ w doborze przykladdw,
wskazujgcych prawidiowe i bledne rozwigzania.

Podrecznik, jakkolwiek przeznaczony do uzytku
w gimnazjach mechanicznych, spelnia pozyteczng roleg
nawet wéréd technikéw i konstruktoréow na wyzszym
poziom'e, ze wzgledu na swe wyviatkowe zalety.

Instytutowi Wydawniczemu SIMP, wydawcy oma-
wianego podrecznika, nalezy sie stuszne uznanie
i wdzieczno$é za udostepnienie podrecznika w staran-
nie przygotowanej szacie zewnetrznej, ktéra cechuje
wszystkie wydawnictwa tej =zasluzonej instytucji.
Szezegdinie nalezy podkreslic wyjatkowo staranne wy-
konanie wszystkich rysunkéw. Jako pozyteczne uzu-
pelienie nalezy uwazaé skorowidz rzeczowy, umiesz-
czony w koficu podrecznika. Ins. W. Mermon

Hieronim Tracz ,,TLOCZNICTWO* Format A5, stron
128, rysunkéw 171, Naktadem Departamentu Szkolnic-
twa Zawodowego Ministerstwa Przemysiu i Handlu.
Warszawa, 1949,

Ksigzka ,,Tlocznictwo* wypelnita luke jaka istn’a-
la w naszej literaturze technicznej w tej dziedzinie
techniki, gdyz poza kilkoma artykulami w czasopls-
mach fachowych oraz krétkimi wzmiankami w po-
drecznikach po$wieconych obrdébce metali, nie bytlo w
jezyku polskim zadnej obszerniejszej pracy omawia-
jacej ttoczn’ctwo,

W pierwszej czesci pracy podano ogdélny podzial
i klasyfikacje sposobow obrobki wchodzacej w zakres
tlocznictwa. W dalszych czesciach pracy najszerzej zo-
stata potraktowana konstrukcja wykrojnikéw oraz za-
gadnienie ciggow.

W podreczniku podano caly szereg l'OZWiazZal"l' kon-
sirukeyjnych przyrzadoéw stosowanych w t;ocznlctwie
oraz tahlice liczhowe niezbedne przy projektowaniu
wykrojnikéw, wytlocznikéw i ciggownikéw.

W ostatniej cze$ci ksiazki znajduje sie krotki opis
najezescicj spotykanych typéw pras.

Pewne usterki wykazuje uklad ksigzki. W rozdziale
II pt. ,,Wykrawanie* podano, ze wykrawanie obejmu-
je: wveinanie, A7iurkowanie. odcinanie itn. Rozdzial
nastepny pt. ,,Wycinanie* zawiera opis takich czyn-
nosci jak dziurkowanie, odcinanie, zac:nan e iud., kuo-
re wa klasvfikacii podanei w rozdziale TI sg réowno-
rzedne z czynnofcig wycinania. Stosunkowo niewiel.
kie to niedociagniecie nie zmniejsza wartosci lzsiazki.

Ksiazka jest ujcta w smosdh zwiezly 1 przysteopnv, tak
ze nadaje sie zaréwno dla ucznidéw szkol zawodowych,
jak 1 praktykow pracujacych w przemys$le, kiérym
ulatwi projektowanie przyrzagdéw do tloczenia.

Ksigzka zcslata opracowana i przygotowana do dru-
ku przez Instytut Wydawniczy STMP.

inz. K. Szopski

MASZINOSTROJENIE - - ENCIKLOPEDICZESKIJ
SPRAWOCZNIK® (.Budowa mn=rzvn — podrecznik en-
cyklopedyczny®). Format 170x260. Wydawnictwo —
Gosudarstwiennoje nauczno-techniczeskoje izdatiel-

stwo maszinostroitielnoj literatury (.IMaszgiz"). Mcs-
kwa. Rok 1947 — 1848 - 1949. Naklad 50.000 egz.
Podrecznik  encyklopedyczny ,,Maszinostrojenie®,

utrzymany na poziomie inzynierskim nalezy do naj-
cenniejszych wydawnictw $wiatowej literatury tech-
nicznej ostatnich lat. Podrecznik ten zostal opracowa-
ny pod naczelng redakcjg akademika E. A. Czudako-
wa przez przeszio stu osobowe grono wybitnvch
uczonych radzieckich, ktorzy w dziele tym uwzgled-
rili nie tylko wtasny dorobek tworczy, lecz réw-
niez ostatnie osiggniecia publikowane w literaturze
zagranicznej.

Szczegélowg recenzje podrecznika ,,Maszinostroje-
nie“ zamie$cimy w najblizszych zeszytach. Obecnie
za$ podajemy spis tresci poszczegdlnych tomoéw.

Tom. 1. ,,Obliczenia w budowie maszyn*. Cz. 1.
Stron 548. Tablice matematyczne. Maiematyka. Jed-
nostki miar. Chemia. Mechanika ptynéw i gazdéw. Cie-
plo. Elektrotechnika. Cz. 2. Stron 456. Mechanika
ogdlna, Statyka. Drgania. Wytrzymalo§¢é mater atéw,

Tom. 2. ,,Obl.czenia w budowie maszyn*. Stron 891.
Teoria mechanizméw i maszyn. Cze$ci maszyn. Zasa-
dy projektowania konstrukeji metalowych.

Tom 3. ,Materialy w budowie maszvn*. Stron 712.
Wiasno$ci mechaniczne metali. Wlasnosci chemiczne
i fizyczne. Proéby technologiczne. Fizyko-chem:czne
wtasno$ci czystych metali. Wtasnosci i klasyfikacja
stali. Stal konstrukcyjna. Stal narzedziowa. Stal sto-
powa. Skiad. wtasnosci i oznaczanie stali.

Tom 4. ,Materialty w budowie maszyn“. Stron 428.
Zelazo. Metale kolorowe i ich stopy.

Tom 5. ,Wytwarzanie maszyn®“. Stron 543. Zasady
zamienno$ci w budowie maszvn. Pomiary warsztato-
we. MontaZz. Spawanie i ciecie metali. Wytwarzanie
konstrukeji spawanvch, nitowanych i kotlowych.

Tom 6. ,,Wytwarzanie maszyn®“. Stron 548. Odlew-
nictwo. Kucie oraz tioczenie na gorgco i na zimno. Ce-
ramicznz meatody wytwarzania wyrobow metalowych.

Tom 7. ,Wviwarzanie maszyn“. Stron 708. Zasady
obrébki mechanicznej czesici maszyn. Rocdzaje obroébki.
Wytwearzanie typowych cze$ci. Wyposazenie obrabia-
rek., Geometria ostrza. I'rezy i przeciggacze. Wiertla,
poglebiacze i rozw ertaki. Gwinown ki i nazvnki,
Narzedzia do obrdébki kot zebatych. Tarcze szlfierskie.
Obrébka cieplna. Obrébka drewna.
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Tom 8. ,Konstruowsnie maszyn‘‘. Siron 1071, Wy-
posazenie elekiryczne maszyn Maszyny i urzadzenia
odlewnicze. Wyposazenie spawalnicze, kuzienne, odle-
wn.cze, do obrobki tioczeniem, przeciagarkowe i wal-
cown:.cze,

Tom 9. ,Konstruowanie maszyn“, Stron 1208. Obra-
biarki do metali. Obrabiarki do drewna. Dzwi<n'ce.

Tom 10. , Konstruowanie maszyn®“. Stron 403. State
i ruchome silniki wewnetrznego spalania. Teoria sil-
nikow. Konstrukeja silnikow  staiych. Konstrukceja
silnikdw samochodowych, ciagn'kowvch i czotgowych.
Gazniki. Wyposazenie elektryczne. Wytwarzanie silni-
kow. Turbiny gazowe.

Tom 11. ,Konstruowanie maszyn“. Stron 453. Sa-
mochody. Teoria pojazddéw mechanicznych. Samochody
ciezarowe. Samochody o napedz.e gazowym. Charak-
terystyka samochocu. Ciagniki — teoria i konstruk-
cja. Generatory gazu.

Tom 12. ,Konstruowanie maszyn®. Stron 716.
szyny rolnicze. Pompy. Sprezarki. Chlodziarki.

Tcm 13. , Konstruowanie maszyn®. Stron 732. Kotly
i turbiny parowe. Parowozy. Elektrowozy. Silnikowce.

Ma-

Wagony.
Tom 14. .Projektowanie wytworni i organizacja
wytworczosei®. Stron 552. Projektowanie oddzialow

fabrycznych. Projektowanie urzadzen ogélno-fabrycz-
nych. H. Ch.

POPULARNE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
W ZSRR

Popularyzacja wiedzy technicznej traktowana jest
w ZSRR jako zagadnienie wielkiej wagi. Przyczynia
sie bowiem ono do rozbudzenia w szerokich masach
zamilowania do studiéw, do przyswajania i pogigbia-
nia wiadomosci, a w nastepstwie tego staje sie powaz~

nym czynnikiem wplywajgcym na staly iloSciowy
i jakosciowy wzrost kadr fachowcow.

Popularyzacyjna literalura techniczna sowiecka
ostatnich lat moze poszczyci¢ sig pieknymi rezulta-
tami.

Sposrod ksigzek tej grupy, ktore ukazaly sie w bie-
zacym polroczu u nas w sprzedazy, nalezy w dziale
mechaniki wym.eni¢ nastgpujace:

J. J. Perelman ,,ZANIMATIELNAJA MECHANIKA*
(,,Cickawa mechanika®“), Wyd. 5, pod red. prof. J.
Sztajermana. Ogiz. Moskwa 1948, str. 171.

W ksigice niniejszej omdwione sa na przyktadach
wezietych z Zycia poditawowe prawa mechaniki ogol-
nej w ten sposéb, ze czytelnik, ktory nie studiowat
w gimnazjum danego przedmiotu, tatwo przyswoi go
sobie, Walory omawianej ksigzki spowodowaly, ze zo-
stala ona przetlumaczona na jezyk polski i w naj-
blizszym czasie ukaze sie w druku.

A. Lisowskij i A. Salmonowicz ,SILY TRENIA¢
(,,Sity tarcia“), Goskuliproswietizdat. Moskwa 1948
str. 72.

Bardzo pouczajaca ksigzka, opisujgca w sposéb
przystepny i ciekawy zjaw.ska przyrody i Zycia co-
dzicnnego zwigzane z tarciem. Prébke tresci pocaje
zamieszczony w niniejszym  zeszycie artykul pt.
W $Swiec.e bez tarcia“.

M. Ilin ,ZAWOD-SAMOCHOD* (,Fabryka-auto-
mat®). Gos. Izdat. Literatury. Moskwa 1949, str. 72.

Ci, ktérzy stawiaja pierwsze kroki w dziedzinie ob-
robki metali, znajda w ksiazeczce niniejszej bardzo
ciekawe dane dotyczace rozwoju historycznego obra-
biarek oraz postepu techniki, ktory zdjal z czlowieka
ciezki trud pracy fizycznej, a obarczyl nim maszy-
ne. H. Ch.

E. N. Mastow ,,ZUBOREZNOJE DIELO*“. Format A5,
stron 370, tablic 34, rysunkéw 284. Maszgiz. Moskwa,
1947.

Ksigzka ,Zuboreznoje dieto“ (,Nacinanie zebow")
podzielona jest na 15 rozdziatéw. Rozdzial I podaje

klasyfikacje kot zebatych oraz podstawowe wzory
obliczeniowe wymiaréw kol. Rozdzial II omawia za-
sady metod obrébki i narzedzia sluzgce do tego celu.
W rozdziale III jest omdéw.ona obrobka kot zebatych
na frezarkach poziomych. W rozdziale IV jest zawarta
obrobka walcowych koét zebatych na frezarce obwied-
niowej ,Komsomolec”. Rozdziat V jest poswiecony
obrobce walcowych két zebatych na dilutownicy Ma-
cga. Tre$cig rozdzialdéw VI i VII jest obrébka walco-
wych kot zebatych metoda Fellowsa na diutownicach
typ 516 i 512, Na rozdzial VIIT sklada sie obrobka stoz-
kowych kot zebavyenn o zgbach prosiycn. Vv rozdz:ase
[X jest omoOwiona obrébka zgbaiek. Rozdziat X obej-
muje wykonywanie zaokraglen zebéw od czola. W roz-
dziale XI zostala poruszona sprawa wygladzania zebow
szlifowaniem, docieraniem i wiérkowaniem. Rozdzial
X1I omawia tolerancje wykonania walkow, OlwOlO0W
i koi zebatych. Rozdziat XIII porusza zagadnienie po-
miaru két zebatych. W rozdziale XIV zostaly podane
praktyczne wskazéwki kalkulacyjne. W rozdziale XV
zostala poruszona organizacja obrébki ko6t zebatych.
Ksigzka ta ujmuje poszezegdlne ragadnienia w Spo-
s6b niezupelnie réwnomierny, tak ze niektére tematy
sg omow.one niewyczerpujgco. Niezaleznie jednak od
tego ksigzka ,,Zuboreznoje dielo‘ zawiera wiele cen-
nych informacyj, wobec czego powinna sie znalezé
w rekach kazdego specjalisty z dziedziny két zeba-
tych. K. O.

H. E. Merrit ,,GEARS“. A book of reference for
engineers concernet with design manufacture, applica~
tion or maintenance of gear drivers. Wydanie II, For-
mat AJ, stron Viil - 439, rysunkow 326, tablic 26, wy-
kreséw 18. Pittman and Sonns Ltd. London, 1946.

Ksiazka zostala podzielona na 18 rozdzialow, z kio-
rych pierwsze ujmuja klasyfikacje kot zebatych, prze-
kladnie ze¢bate, znakowanie i mianownictwo czesei skta-
dowvch uzebienia, oraz ustalaja kierunki obrotow,
katéw miedzy osiami i katow pochylenia linii zebow.
Nastepnie zostala omoéw.ona teoria zazebienla, okieslo-
ne pojecia powierzehni toeznych, linii zazebienia i po-
wierzchni zazebienia. W dalszym ciagu znajduje sie
cze$é poSwiecona powstawaniu zaryséw zebow, ich ob-
wiedniemu ks.tallowaniu w walcowych kotach przv
uzyciu narzedzi — zebatek, nozy Fellowsa i frezéow sli~
makowych, ponadto zas omowiona jest zasada obrébki
stozkowych k&t zebatych. Rozdziaty nastepne zostaly
poswiecone geometrii ewolwenty i powierzchni ewol-
wentowej w walcowym Kkole zebatym o uzebieniu sru-
bowym, w stozkowych kotach zebatych i przekladni
§limakowe]j. W czesSci dalszej, poSwieconej obliczeniom
wytirzymatosSciowym, podano najpierw materiaty, uzy-
wane na kota zebate i ich wtasnosci, po czym okreslo-
no przyczyny zuzywania sie zebdw, wyrywania czaste-
czek (pitting), przyczyny wzrostu temperatury, przy-
czyny powstawania hataséw i wplyw typéw zebéw na
hatasy. Z kolei oméwione zostaly oblic7enia wri+zyma-
loSciowe zebow na zgnanie i na zgniot. Osobne roz.
dzialy zostaly poéwiecone sprawnscéei, jak tez smaro-
waniu przekladni zebatych. Ostatinie rozdzialy okre$la-
1a .dokkadnos'é wvkonania, oraz tolerancje, dobdr kot
zmianowych, napedy planetarne i réznicowe, a wresz-
cle naciski na zeby i czopy lozyskowe.

Ujecie tematu jest bardzo obszerne i wvezerpuiace.
Ksigzke te cechuje prostota i jasnos$é wykladu, tak ze
stanowi ona doskonaly podrecznik, ktéry winien sie
znalez¢ w rekach kazdego konsiruktora.

Ujemna strona ksiazki jest. ze autor, oplerajac sie
na tradyciach i nawykach ansgielskiego przemvshtu, uni-
ka wpnrowadzenia normalizacji, nie zadajgc sobie trudu
wviadnienia niektérveh zagadnien i wyboru bardziej
celowych rozwigzan.

K. O.

G. A. Kaszczenko ,,OSNOWY METALLOWIEDIE.
NJA“ Format 140 x 220 mm, stron 640, rysunkéw 340
+ 71. Metallurgizdat. Leningrad — Moskwa, 1949. Na-

ktad 15000 egz.
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Ksigzka ,,Osnowy Metattowiedienja“ jest to podrecz-
nik metaloznawstwa i obrébki cieplnej dla studentow
wydzialéw mechanicznych wyzszych s‘zkéll .tecnmcz—
nych nie specjalizujacych sig w tej dziedzinie, dlate-
go tez wiadomosci teoretyczne podane sa w sﬁres;-
czeniu, a nacisk jest potozony giéwnie na zaznajomie-
nie studiujacych ze stopami i metodami spotykanymi
w praktyce. ) )

Poszczegbélne rozdzialy ksigzki obejmuja: 1. Wia-
domosci ogélne, krystalizacja i struktura metali;
2 Stopy metali, wiadomosci teoretyczne, uklady po-
dwojne i potrdjne; 3. Uklad zelazo-wegiel, stale we-
glowe; 4. Zeliwo biale, szare i ciggliwe; 5. Odlewanie
i mechaniczna obrébka stali; 6. Obrobka cieplna stali;
7. Stale i zeliwo stopowe; 8. Metale niezelazne i ich
stopy.

ggdatek obejmuje: metody badan Wytrzyma?oécio.—
wych, kréotkie wiadomo$ei o korozji metali, tablice fi-
zyczno-chemiczne oraz wykresy.

Najwiecej miejsca (340 stron) po$wigcono stopom
zelazo-wegiel i ich obrébce cieplnej (rozdzialy 3, 4, 5,
6, 7). Metale niezelazne i ich stopy sa potraktowane
stosunkowo krétko (60 stron).

Ksigzka napisana jest przystepnie — poszczegélne
zjawiska, wykresy, metody sg opisywane w ten spo-
sGb, ze podrecznik nadaje si¢ réwniez dla samoukdw.
Ilo$é materialu zawartego w ksigzce jest bardzo du?a,
szczegblnie, ze uwzglednione sg wszystkie nowoczesne
poglady i metody. Opanowanie tak obszernych w-a-
domoscei przez studentéw specjalizujgeych sie w innych
dziedzinach, wydaje sie bardzo trudne.

W ZSRR podrecznik powinien mieé¢ duza warfnsé
réwniez dla praktyki, poniewaz, jak wszystkie wydame
obecnie ksigzki rosylskie, omawia I podaje )ako przy-
kiady stale i stopy znormalizowane w ZSRR.

P. K.

N. W. Okromeszko ,LITJE, KOWKA, TERMICZFS-
KAJA OBRABOTKA®, Format 145 x 220, stron 430,
rysunkéw 404. Oborongiz. Moskwa, 1947. Nakiad 4000
egz.

Ksigzka jest wla$ciwie encyklopedig metod oclewa-
nia, kucia i obrébki cieplnej, stosowanych przy wy-
_twarzaniu czedci silnikéw lotniczych. Poszczegdlne roz-
dziaty ksigzki obejmujg: 1) Modele odlewnicze; 2) Od-
lewanie czeSci silnikéw; 3) Urzadzenia i organizacja
odlewni; 4) Stopy glinu i ich przygotowywanie; 5) Stopy
magnezu; 6) Stopy miedzi; 7) Odlewanie zeliwa;
8) Stopy lozyskowe; 9) Odlewanie kokilowe i pod ci§-
nieniem; 10) Kucie i tloczenie; 11) Obroébka cieplng
cze$ci silnikéw.

Ksigzka napisana jako podrecznik jest czeScia cyklu
wykia ow . rrodukc:a silnikow lowniczych ata wyaz a-
16w lotniczych wyzszych szk6l technicznych. Uktad
i tres¢ ksigzki sg podane w zatozeniu, zZe czy-
telnik posiada podstawowe wiadomosci z meta-
loznawstwa. Zakres opisanych metod produkcyjnych
jest olbrzymi i w praktyce nie moze sie miesci¢ w za-
kresie specjalno$ci jednege inZzyniera, chodzi tu jed-
nak tylko o zaznajomienie czytelnika ze stosowanymi
procesami produkcylnymi,

Autor wychodzi z stusznego zalozenia, ze nie moz-
na w szkole zdoby¢ “dokladnej znajomos$eci proceséw
produkeyjnych, natomiast mozna i nalezy nauczyé sig
rozrézniaé czynniki produkeyine z punkiu widzenia
ich wazno$ci i opanowaé metode §wiadomego kierowa.
nia procesami produkcyjnymi. Dlatego przy opisie po-
szczegblnych metod zwracana jest uwaga na istote
procesOw 1 zakres stosowania; przy kazdym rozdziale
podana jest odpowiednia literatura rosyjska 1 zagra-
niczna. Wyktad jest dobrze zilustrowany przyktadami
z praktyki.

Ksigzka napisana jest ciekawie, z uwzglednieniem
najnowszych metod produkcyjnych i moze byé¢ z du-
zym pozytkiem przestudiowana przez kazdego inzy-
niera. P K

Prof. dr K. F. Starodubow ,OBORUDOWANJE
TERMICZESKICH CeCHOW METALLURGICZLS-
KICH I MASZINOSTROITIELNYCH ZAWODOW*“.
Format 170 x 255 mm, stron 471, rysunkéw 303. Metal-
lurgizdat. Moskwa, 1948. Nakiad 6000 egz.

Ksigzka podaje podstawowe wiadomosci o nowocze-
snych urzgdzeniach stosowanych w warsztatach obrén-
ki cieplnej do nagrzewania, chlodzenia, czyszczen'a
i prostowania, do wytwarzania atmosfer ochronnych
i do zabiegow cdyfuzyjnych jak naweglanie, azotowa-
nie i cjanowanie. Ks:gzka sktada sle z 4 czesci:

Czes$¢ I podaje klasyfikacje metod grzania i chlo-
dzenia, urzgazenma do lrawlenla, czyszczen.a, prostowa-
nia j kontroli wyrobdéw oraz urzgdzenia do wylwarza-
nia atmosfer ochronnych.

Czeéc II opisuje szczegélowo urzadzenia do obrobki
cieplnej w zaktadach metalurgicznych, a cze$é III —
w zakladach metalowych przetworezych,

Cze$¢ IV — omawila projeklowanie warsztatow
obrébki cieplnej,. zagadnienia ich eksploatacji i orga-
nizacji.

Ksigzka przeznaczona jest dla studentéw wyzszych
szkol technicznych, specjalizujgcych sie w obrébcee
cieplnej.

Material zawarty w ksigzce jest olbrzymi, zwazvw-
szy, ze omawiane sg urzadzenia do obrébki cieplnej,
zaré6wno w zaktadach metaturg:.cznych jak 1| prze.wor-
czych. Autor podaje na ogét przyklady konkretnych
rozwigzan poszezegélnych urzadzen wraz z charakie-
rygt}fcznymi danymi, jak wymiary, potrzebna moc czy
tez ilo$¢ zuzywanego paliwa, iloéé spalin, wydajnosé
itd. Utatwia lo bardzie) poznanie opisywanych zagad-
nieft niz schematy i diugie opisy.

Ksigzka zawiera bardzo cenny materiat tak dla stu-

dgntéw, ktérym pozwala poznaé nowoczesne urzgdze-
nia obrébki cieplnej, jak i dla do$wiadczonych inzy-
nlerc')yv, ktérym utatwia projektowanie w oparciu
0 najnowsze osiggniecia w tej dziedzinie.
. Ksiazka prof. Starodubowa jest juz drugg pracg w
Jezy~ku rosyjskim o tym zaKkresie tresci — pierwsza
wycana w roku 1937 pt. ,Pieczi i oborudowanije ter-
miczeskich cechow* byla opracowana przez prof. N. A.
Minkiewicza. P, K.

»THE PLATING OF ZINC ALLOY DIE CASTINGS“
(.Naktadanie powlock metalowych na odlewv kokilo-
we ze stopéw cynkowych®). Format 185 X 125, stron
182. ,ZADCA*“ (Zinc Alloy Die Casters Asociation),
Oxford, 1947.

Praca ta nalezy do serij ksiazek, traktuiacych o od-
lewach ze stopéw cynkowych i zawiera opis nowoczes-
nych metod elektrolitycznego niklowania, chromowa-
nla, srebrzenia itd. odlewow ze stopéw cynkowych.

" sgoséb rzeczowy i przystepny autorzy opisuja
czynnosci  przygotowawcze przed powlekaniem, jak
czyszczenie, obrobke mechaniezng. kontrole, polerowa-
nie reezne i automatyczne, elektrolityczne i bebnowe,
oraz odtluszczanie i ostateczne przygotowanie powierz-
chni odlewéw.

‘Wiele uwagi poSwigcono oméwieniu metod powleka-
nia galwanicznego, jak miedziowanie i niklowanie
wstepne , niklowanie jasne, niklowanie czarne, chro-
mowanie calej powierzchni lub polaczone z emaliowa-
niem, stosowane przy masowej produkcji.

Osohny rozdziat po§wiecono sposobom vprzveotowania
kapieli galwanicznych, kontrolowaniu ich skladu che-
micznego i wiasno$ei fizycznych, oczyszezaniu i prowa-
dzeniu zaklacu galwanicznego. Na szczegdlng uwage
zastugujag metody badania grubosci i wlasno$ci otrzy-
manych powlok.

Ksigzka odznacza sie wyjatkowo starannym opraco-
waniem graficznym i jest zaopatrzona w wiele dosko-
nale wykonanych fotografii.

Ksigzka wg stéw autora ma stuzyé jako poradnik
techniczny dla zawodowych galwanizatoréw, odlew-
nikéw, jak rowniez i dla odbiorcow. Pokazny wykaz
literatury umozliwia poglebienie przedmiotu..

Inz St. J.
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Dr med. Kazimierz Bojanowicz, mgr fil. Kazimierz
Niemiec, inz.-mech, Dymitr Przewtocki ,NAJWAZ-
NIBEJSZE ZAGADNIENIA BEZPIECZENSTWA I HI-
GIENY PRACY ORAZ PSYCHOTECHNIKI NA KO-
LEJACH" Format A5, stron 152, rysunkow 36. Wydaw~
nictwo M nisterstwa Komunikacji. Warszawa, 1949,
Cena zi 400.

Zagadnienia bezpieczenstwa i higieny pracy ciesza
sig coraz wiekszym zainteresowaniem. Wyplywa ono
z wladciwego stosunku do cztowieka pracy, z poczucia
odpowiedzialno$ci za wypadki przy pracy, a wresz-
cie z pobudek ekonomicznych, gdyz koszty urzadzeh
ochronnych sg wielokrotnie mniejsze niz straty w pro-
dukcji, spowodowane wypadkiem. Zagadnienia te sa
szczegdlnie wazne w dobie wspédizawodnictwa pracy.

Omawiana ksigzka jest przeznaczona nie tylko dla
pracownikow kolei, gdyz zagacnienia w niej porusza-
ne dotyczg wielu galezi przemystu, rzemiosla, pracy
biurowej, administracji itd. Najlepiej to odzwierciedli
wyciag ze spisu tresci.

Rozdziat I omawia subiektywne przyczyny wypad-
kow, II — ogélne zasady bezpieczenstwa i higieny
pracy, jak miejsce pracy, oswietlenie, barwy, wenty-
lacja, temperatura i warunki atmosferyczne, budynki
i bezpieczenstwo pozarowe, ochrony osobiste, ogélne
przepisy dotyczgce oston maszyn. Rozdziat III omawia
wskazania dotyczace bezpieczefistwa pracy przy po-
szczegbdlnych rodzajach pracy, jak zachowanie sie na
torach, w silowni, przy pedniach, w warsztatach me-
chanicznych, spawalni, kuzni, blacharni, odlewni, har-
towni, lakierni, przy urzadzeniach elektrycznych, przy

KSIAZKI

Inz¢. Ludomir Tokarzewski ,,TECHNOLOGIA GA-
ZOWNICTWA®, Wydanie 1. Format BS5, stron 239, ry-
sunkéw 59, tablic 25. Spdétdzielnia Ksiegarska ,,Ognis-
ko“., Katowice, 1949. Cena zt 1.150.

Mgr in2. Henryk Borman ,,CHEMIA W PRZEMY-
SLE METALOWYM ZE SZCZEGOLNYM UWZGLED-
NIENIEM GALWANOTECHNIKI“. Wydanie II. For-
mat A5, stron 160, tablic 6, rysunkéw 14, ,,Wiedza, Za-
wod, Kultura. Tadeusz Zapiér i S-ka“. Krakow, 1949.

Prof. dr inz, Czestaw Kanafojski ,,MASZYNOZNA-
WSTWO ROLNICZE“. Czes¢ 1. ,NARZEDZIA ROL-
NICZE%. Wydanie 1. Format B5, stron 170, rysunkéw
222. Panstwowy Instytut Wydawnictw Rolniczych.
Warszawa, 1948. Cena z1 350.

Prof. dr in2: Cz. Kanofojski, inz A. Kanowrocki, inz.
Z. Martini ,NARZEDZIA I MASZYNY ROLNICZE“,
Wydanie I. Format B5, stron 205, rysunkéw 217. Pan-
stwowy Instytut Wydawnictw Rolniczych. Warszawa,
1949, Cena z1 350,

Prof. dr inz. Czestaw Kanafojski ,,CIAGNIK ROL-
NICZY*. Wydanie II. Format A5, stron 80, rysunkéw
26. Panstwowy Instytut Wydawnictw Rolniczych.
Warszawa, 1949. Cena zt 200.

,CIAGNIK FARMALL. Modele A-B-H-M“. Instruk.
cja dla kierowcy. Ciagniki rolnicze Nr 2. Wydanie I.
Format A5, stron 42, rysunkéw 30. Panstwowy Insty-
tut Wydawnictw Rolniczych. Warszawa, 1949, Cena
zl 160,

,2CIAGNIK CASE V.A.C*. Instrukcja dla kierow-
cy. Ciagniki rolnicze Nr 3. Wydanie I. Format BS5,
stron 50, rysunkéw 18. Panstwowy Instytut Wydaw-
nictw Rolniczych. Warszawa, 1949. Cena zit 300.

»CIAGNIK FORDSON j FORDSON-MAJOR® In-
strukcja dla kierowcy. Ciagniki rolnicze Nr 4. Wyda-
nie I. Format A5, stron 47, rysunkow 15. Panstwowy
Instytut Wydawnictw Rolniczych, Warszawa, 1949.
Cena zi 90,

pracy z olowiem, transporcie, w magazynach, przy
zbiornikach po latwopalnych materialach, na otwar-
tym powietrzu. Rozdzial IV omawia organizacje stuz-
by bezpieczenstwa i higieny pracy, za§ rozdzial V fiz-
jologie i psychologie pracy, oraz racjonalizacje pracy.
Rozdziat VI omawia zagadnienie doboru zawodowego,
jego celowos¢ i realno$é, metody badania zdolnosci
i poradnictwo zawodowe, oraz psychotechnike na kolei.

H. Ch.

In2. Adam Walewski ,,OBRONA PRZECIWPOZA-
ROWA ZAKLADU PRACY®. Wskazéwki bezpieczen-
stwa i higieny pracy. Wydanie I. Format A5, stron 69,
tablic 2, Wydawnictwo Ministerstwa Pracy 1 Opieki
Spolecznej. Warszawa, 1949.

Ksigzka inz. Walewskiego zawiera kroétko, lecz tres-
ciwie podane wszystkie najpotrzebniejsze wiadomosci
z dziedziny obrony przeciwpozarowej zakladu pracy.
Wiadomosej te obejmujg zaréwno obrone bierna, czyli
zapobieganie pozarom, jak i obrone czynng tj. gasze-
nie pozaru. W ksiazce tej znalezé mozna takze spis
najwazniejszych ustaw 1 rozporzadzeh, dotyczacych
ochrony zakladéw pracy przed pozarami.

Ksigzka ta zastuguje na jak najszersze rozpowszech-
nienie, gdyz daje podstawe do wlasciwego zorganizo-
wania obrony przeciwpozarowej. Powinna ona dotrzeé
do najmniejszych nawet zakladéw pracy.

Dbaloéé o poprawnoéé¢ stylu podnosi dodatkowo war-
tosé tej pozytecznej ksiazeczki.

. Inz, M. Kraifiski

NADESLANE

Prof. dr inz. Czeslaw Kanafojski ,,SIEW MASZY-
NOWY*“. Opis budowy, nastawianie siewnikéw, obstu-
ga i konserwacja. Wydanie III. Format A5. stron 48,
rysunkéw 39. Panstwowy Instytut Wycawnictw Rol-
niczych. Warszawa, 1949. Cena z@ 100.

Prof. dr inZ. Michat Wdjcicki ,ORKA CIAGNI-
KIEM*. Wydanie I. Format A5, stron 112, rysunkéw
47. Panstwowy Instytut Wydawnictw Rolniczych.
Warszawa, 1949. Cena zt 200.

Michat Korczewski ,,MIKROSKOP ELEKTRONOWY
I JEGO ZASTOSOWANIE W BIOLOGII®. Wydanie I
Format A5, stron 56, tablic 27, rysunkéw 23. Panstwo-
we Zaklady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa, 1949.
C_Ena zt 180.

Inz. Zygmunt Godlewski ,LOKOMOBILA ROLNI-
CZA“, Wydanie I. Format A5, stron 39, rysunkoéw 21.
Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych, Warsza-
wa, 1949. Cena zl 80.

Ins. Stanistaw Rzadkowski ,,SUSZENIE DREWNA
W SUSZARNIACHY. Format BS5, stron 76, tablic 14,
rysunkéw 22. Instytut Badawczy Lesnictwa. Warsza-
wa, 1949,

Inz. Bolestaw Szymkiewicz ,NIEKTORE ZAGAD-
NIENIA DOTYCZACE TABLIC ZASOBNOSCI DRZE-
WOSTANOW SOSNOWYCH¢Y. Format A5, stron 67,
tablic 14. Instytut Badawczy Leénictwa. Warsza-
wa, 1948,

Inz. Jan Oderfeld ,,STATYSTYCZNA KONTROLA
JAKOSCI*, Wyklad wygloszony na I kursie norma-
lizatoré6w w PKN. Format A5, stron 34, tablic 6, ry-
sunkéw 4. Polski Komitet Normalizacyjny. Warszawa,
1949, , K

P. H. Billington ,,BALL AND POLLER BEARINGS.
PRINCIPLES, TYPES, APPLICATIONS AND MAIN-
TENANCE“ Format B6, stron 161, tablic 8, rysunkéw
152. Emmott and Co. Ltd. Manchester, 1949.

H, G. Conway ,ENGINEERING TOLERANCES“.
Wydanie I. Format A5, stron IX -} 286, tablic 89, ry-
sunkéw 103. Pitman Isaac and Sons, Ltd. London, 1948.
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CZASOPISMA NADESLANE

. BEZPIECZENSTWO 1 HIGIENA PRACY“ W ze-
szycie 949 znajdujemy artykuly: dr A. Werko ,Urza-
dzenia sanitarno-higieniczne w zakladach przemysto-
wych = Zwigzku Radzieckiego®, inz. W. Mickiewicz
»Magnez i jego stopy, ,,Bezpieczenstwo pracy w urzg-
dzeniach rentgenowskich®, ,Maska przeciwpylowa‘.

W zeszycie 8/49 czasopisma ,DROGOWNICTWO*
znajdujemy artykut: inz. Eugeniusz Buszma ,Mecha-
nizacja rob6t drogowych*.

W zeszytach 7—-8 i 9/49 miesigcznika ,,GAZ, WODA
1 TECHNIKA SANITARNA‘“ zostaly ogloszone arty-
kuly: inz. Bolestaw Sperski ,,O wyborze wlasciwego
wegla dla piecdw o ruchu cigglym®, inz. Kazimierz
Smoluchowski ,Samoczynny zewor bezpieczenstwa
do gazu msklego i éredniego ciénienia‘“

W zeszytach 9 i 10/49 czasopisma ,,HORYZO"\ITY
TECHNIKI“ znajdujemy artykuty: ,Jak powstaje cd-
lew reliwny‘, S. Hiszpanski ,,Budowa nowoczesnego
samolotu®, dr Wlodziemierz Zonn ,,O cieple spalania
i o #rodiach energii®, inz. Tadeusz Lisowski ,,Ustokrot-
uione oko*“, in2. Jerzy Roliriski ,,0 pompie odsroc-
gowej“.:

W zeszycie 5/49 czasopisma ,INZYNIERIA I BUDO.
WNICTWO! zostal zamieszezony artykul: inz. Rafal
Balucki ,Transport terenowy na budowach.

W zeszyc'e 9/49 miesiecznika ,MECHANIZACJA
1 ELEKTRYFIKACJA ROLNICTWA®“ znajdujemy
artvkuly: prof. dr inz. Czeclaw Kanajo! ‘ski ,,Ustalenie
typow narzedzi i maszgn rolmczych“, inz. A. Moszytn-
ski ;,Przyrzady pomiarowe®, inZ Tadeusz Nowacki

,Rozrusznik benzynowy do silnika ,Zetor 25, inz.
Stamslaw Wolski ,Przyszlo§é ciggnikow elektrycznych
w Polsce‘."

W zeszytach 9 i 10/49 czasoplsma »PRZEGLAD

GORNICZY* ogloszono artykuly: prof. dr in2. Witold
Budryk ,,Wyniki dziatania pluczek i wialni w Swietle
teorii®, in2. Witold Dukiet ,,Organizacja warsztatu na-
prawczego®, doc. ing. Wactaw Lisiecki ,Klasyfikacja
transportu podmemnego“ inz. Zygmunt Kawecki ,Li-
ny.druciane stosowane w gornictwie®.

,PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY“ W zeszytach
9 i 10/49 zostaly zamieszczone artykuty: inz. Wiktor
Wystouch ,,0 ksztaltowaniu kanaléw w maszynie pa-
rowej suwakowej“, in2. Stanislaw Kassala ,,Amery-
kanskie warsztaty kolejowe w Roanok*, inz. K. Do-
browolski , Wyniki mechanicznego odmulania kottow
parowych,

,PRZEGLAD MECHANICZNY“. W zeszycie 7—9/49
znaJduJemy artykuly: ,,Inzynierowie i technicy winni
torowaé droge wspdlzawodnictwu pracy®, prof. dr inz.
Wiodzimierz Burzyfiski ,Skrecanie bez skrecania“,
prof. inz. Kazimierz Zembrzuski ,Oddawanie ciepla
spalin w plomieniéwkach kotla parowego“, inZ. Zyg-
munt Keh ,Zanieczyszczenia powierzchni ogrzewal-
.nych i ich wplyw na pewno$¢ ruchu instalacyj kotlo-
wych%, prof. dr in2. Adolf Langrod ,Obliczanie reso-
réw pojazdéw kolejowych, prof. dr Olov Svahn ,,Roz-
wo6j i1 badania narzedzi skrawajacych 2z weglikéw
spiekanych w Szwecji¥, praf. dr inz. Witold Biernaw-
ski i inz. Jan Kaczmarek ,,O unowocze$nienie kalku-
lacji warsztatowe]“, inz, Jan Pawlikowski ,Zasady
projektowania dzialu obrobki mechanicznej*, inz.-
mech. Adam Minchejmer ,Usprawnienia w kuZnic-
tw. e radzieckim®, dr in2. Zdzistaw Rauszer ,Jaka wiel-
ko§¢ mierzy waga®, oprof. inz Wiktor Wisniowski
»W sprawie idealnych obiegéw silnikéw o wewnetrz-
nym spalaniu“, oprof. inz. Kazimierz Gierdziejewski
»Zeliwiak systemu inz. M, Dobrochotowa®, inz. Jerzy
Piaskowski ,,Suszarnictwo w odlewni“, Tadeusz Pi-
wonski ,,Problem automatyzacji = urzadzen i maszyn
odlewniczych®.

‘W zeszycie 7—8/49 ,,PRZEGLADU ORGANIZACJI“
zostaly opublikowane artykuly: Andrzej Ferski, Ujed-
nolicenie poje¢ w dziedzinie normowania pracy*,

dr inz. Zygmunt Zbichorski ,,Usprawnienie produke)!
przez zastosowanie uchwytéw obrotowych®, ,,Automa-
tyzacja i mechanizacja produkcji w samochodowo-
traktorowym przemysle®, inz. Alfred W. Kuwiecinski
»Liniogram jako $rodek planowania‘“.

W zeszycie 9/49 zostaly og.oszone artykuly: ini Jan
Pawlikowski ,Rola inzyniera w racjonalizacji i we
wspolzawocnictwie pracy w przemysle metalowym®,
Juliusz Gutowski ,,Opracowanie i wprowadzenie tech-
nicznych norm pracy w zakladzie przemyslowym
o masowej produkcji“, Andrzej Ferski ,Przeprowadza-
my chronometraz pracy robotnika dobrego czy prze-
cietnego“, dr inz. Zygmunt Zbdichorski ,,Uchwyty fre-
zarskie, inz. Jan Chmielinski ,,Wzrost wydajnosci
pracy przy przcjsciu z pracy periodycznej na ciggia“.

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA® zeszyt 4/49 przy-
nosi artykuly: inz2. Henryk Torufski ,Zagadnienie
szkolenia w spawalnictwie®, W. P. Nikitin ,,Szkola ro-
syjska w rozwoju spawania elektrycznego tukowego“,
~Utwardzanie piom:eniowe*, inz Mieczyslaw Rzecki
,ITrujgce wlasno$ci gazdéw i par wytwarzajgcych sie
podczas spawania“, ,Kontrola recznego spawania tu-
kowego*.

W zeszycie 9-10/49 ,PRZEGLADU TECHNICZNE-
GO“ znajdujg sie artykuiy: prof. dr Aleksander
Zmaczynski ,Problemy i osiggniecia redzieckiej tech-
niki przemystowej*, inz. Jan E. Korytkowski ,Prze-
myst radziecki dZwignig socjalizmu i pokoju®, inz.
Erazm Fryczkowski ,0Organizacja naczelnych wladz
przemystowych w ZSRR%, ,Rozkwit radzieckich na-
uk technicznych®, inz. Stanistaw Pietkiewicz ,,Biura
konstrukcyjne w perspektywie planu 6-letniego®, inz.
Kazimierz Kachlik ,,O racjonalng gospodarke smara-
mi w przemy$le“, inz. Bohdan Magczewski-Rowinski
»O mechanizacji i automatyzacji produkcji na pra-
sach“, S. W. Kutowoj ,Linia automatyczna do spa-
wania kot samochodowych®.

W zeszycie 8—9/49 miesigcznika ,,PRZEMYSL WEO-
KIENNICZY* znajaujemy artykuly: C. M. ,,Synchro-
nizacja maszyn przygotowawczych z przedzarkami®,
inz. G. Landkoff ,,WspoOlczesne tendencje w budow1e
maszyn widkienniczych*.

»WIADOMOSCI PKN“. W zeszycie 8/49 zostaly za-
mieszczone artykuly: prof. in2, Michat Skarbiniski
,Jednolita klasyfikacja i symbolistyka materialéw*,
inz. W. Narkiewicz ,Kilogram czy Kkilopond“ oraz
projekty norm: ,Podstawy traserskie do linialéw*,
»Rurociggi. Xolnierze gwintowane okragle gtadkie®,
,sRurociggi. Kolnierze gwintowane owalne gtadkie®,
»Stale szybkotngce“, ,Blacha cynkowa®, ,,Taémy cyn-
kowe pojedynczo walcowane®.

‘W zeszycie 9/49 znajdujemy: W. G. ,Normalizacja
czeScli maszyn widkienniczych®, J. O. ,,System me-
tryczny a normalizacja miedzynarodowa®, oraz projek-
ty norm: ,Rurociggi, rury stalowe gladkie zgrzewane
gazem wodnym lub spawane elektrycznie®, , Maszyny
wibdkiennicze* — | Zespoty wrzecion. Nazwy czesci®,
»Gary*, ,Listwy kolczaste rozluzniaczy“, ,Listwy kol-
czaste zasilaczy“, ,Klapki szarparek®, ,Druty pilowe
¢ zebach szerokich®, ,,Grzebienie zgrzeblarek pokryw-
kowych*“, ,,Grzebienie zgrzeblarek walcowych®, ,,Ob-
rgczki dwustronne®, ,PierScienie zaciskowe®, ,Pier§-
cienie zaciskowe redukcyjne, ,Klapki z prowadnika-
mi*. Zespoly wrzecion osnowo-wagtkowych 2z ha-
mulecami®, ,Zespoty wrzecion osnowowych z hamul-
cami, ,Zespoly wrzecion kapturowych®, ,,Wrzeciona
przedzarek wozkowych®, ,Listwy z lozyskami goérny-
mi“, Listwy z lozyskami dolnymi¢, ,,Cewki papierowe
watkowe®, ,,Cewki papierowe osnowowc*, ,Zespoly
wrzecion osnowowych z hamulcami®, ,,Zespol wrzecio-
na osnowowo watkowego“, ,,Cewki arewniane kolnie-
rzowe*, ,Sprawdzian do cewek watkowych¥, ,Spraw-
dzian co cewek osnowowych®, ,Drut pilowy o zebach
ostrych lukowych®; ,Formaty papieru“ oraz projekty
norm narzedzi lekarskich. Ww. Gr.
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KRAJOWA KONFERENCJA WYNALAZCZOSC! | USPRAWNIEN

W dniu 19 wrzeénia Br. odbyla sie w Warszawie Kra. .

jowa Konferencja Wynalazczo$ei i Usprawnien. Wyni-
ki obrad zostaly podsumowane w rezolucji, uchwa-
lonej przez uczestnikéw Konferencji.

Rezolucja stwierdza, ze w wyniku zwyciestwa de-
mokracji ludowej w Polsce w wyniku coraz szerszego
stosowania nowej techniki i opanowania je] przez
przodumcych robotnikéw, w wyniku podniesienia po-
ziomu zyciowego klasy robotmczeJ i otwarcia dla niej
szeroklego dostepu do nauki i wiedzy technicznej ro-
dzi 51e w Polsce masowy ruch racjonalizacji, wynalaz-
czoéci i nowatorstwa jako nowa, wyzsza forma ruchu
Wspolzawodnlctwa pracy. Ruch ten staje sie nieodigcz-
ng czeSciag walki polskiej klasy robotniczej o lepsza
technike, o lepsze i oszczedniejsze metody wytwarza-
nia, o lepsze jutro, o socjalizm.

Rezolucja stwierdzajac zapoczatkowanie masowego
ruchu nowatorstwa, zwraca uwage na szereg brakéw
tego ruchu jak: za matlo prezne kierowanie ruchem
racjonalizacji na terenie zakladéw, niedostateczna po-
moe udzielana racjonalizatorom przez pracownikdéw in-
zyniersko - technicznych, zbyt powolne uruchamianie
$rodkéw finansowych dla realizacji usprawniehd i wy-
nalazkéw, biurokratyczne zaltatwianie wyplat premii,
konserwatyzm cze$ci kierownictwa technicznego, nie-
dostateczne rozpowszechnianie usprawnien migdzy za-
kladami.

Braki hamuJace ruch raCJonahzatorskL naiezy prze-
zwvceiezyé przez:

Kierownictwa zakladéw, wzorem Zwigzku Radziec-
kiego, powinny opracowywa¢ i publikowaé, jakie za-
gadnienia powinny byé rozwigzywane przez racjonali-

zatoréw, organizowaé narady nowatoréw i konkursy
majace na celu rozwigzywanie zagadnien z dziedziny
przy$pieszenia proceséw produkcyinych, ich mechani-
zacii itd.

Okazanie mozliwie jak najwiekszej pomocy racjona-
lizaterom robotnikom przez organizowan‘e klubéw wy-
nalazcdw, przez wyznaczanie pracownikéw technicz-
nych dla opracowywania wynalazkéw i usprawnien
zgtaszanych przez racjonalizatoréw. Pomoc racjonali-
zatorom powinny okazywaé réwniez uczelnie technicz-
ne i instytuty badawcze.

Zapewnienie szybkiego finansowania usprawnien za-
akceptowanych przez Komisje Usprawnien,

Szybkie podejmowanie decyzji w sprawie akcepto-
wania propozycji racjonalizatoré6w i wyplacania premii.

Pietnowanie konserwatyzmu technicznego.

Rozszerzanie zastosowania ulepszen i wynalazkéw

" dokonywanych przez racjonalizatoréow réwniez w .in-

nych zakladach drogs organizowania kurséw, poka-
z6w, odczytéw, szkolenia robotnikéw z innych zakta-
déw w zaktadach przodujgcych, wysylanie racionatiza-
toré6w do innych fabryk jako instruktoréw, uwidacz-
nianie wskaznikéw nowej technologii w planach tech-
nicznych i sprawozdaweczo$ci technicznej.

Pomoce racjonalizatorom powinna byc organizowana
poza administracja techniczng réwniez przez Zmazkl
Zawodowe.

W zakoriczeniu rezolucji Narada wyraza przekonanie,

‘ze wykonanie jej zalecen przyczyni sie do dalszego

szerokiego rozwoju masowego ruchu racjonalizaciji
i nowatorstwa, poteznej dzwigni budowy podstaw
socjalizmu w Polsce.

DOKUMENTACJA USPRAWNIEN PRACOWNICZYCH

W zwigzku z uchwala Komitetu Ekonomicznego Ra-
dy Ministréw z dnia 9. VIII, 1949 r. w sprawie ogla-
szania i rozpowszechniania usprawniefn pracowniezvch,
Departament Techniczny Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego wydat pismo okdlne Nr 7 (z dnia
15.IX.br.) regulujace abonowanie, przechowywanie
i wykorzystywanie opis6w usprawnien pracowniczych.

Ukazujgce sie drukiem opisy usprawniefnr pracowni-
czych bedg podzielone na 13 serii obeimujgcych:

1) Przemys? metalowy, obrébke metali, odlewnictwo,

2) Metalurgie,

3) Goérnictwo i kopalnictwo,

4) Chemieg i technologie chemiczng,

.5) Elektrotechnike, teletechnike i elektro- energetyke,

6) Technologie materialéw budowlanych i ceramicz-
nych,

T) Technologie drewna i papieru; ‘

8) Technologie wiékna i skdry, wyréb odziezy,

9) Poligrafike, foto i kino-technike, wyréb instrumen-
téw muzycznych,

10) Przemyst przetwoérezo-rolny, spozywezy i fermen-
tacyjnv,

11) Inzynierie, budownictwo i architekture,

12) Transport i komunikacje,

-13) Rolnictwo, le$nictwo i agrotechnike.

Kazda instytucja, przedsiebiorstwo lub zaktad gospo-
darki uspolecznionej sa zobowigzane do prenumerowa-
nia przvnajmniej jednej serii opiséw usprawnieh pra-
cowniczych. Okélnik podaje jakie serie powinny prenu.
merowaé poszczegélne zaklady czy instytucje, oraz w
jaki spos6b i w jakim terminie nalezy dokonaé zapo-
trzebowan na opisy usprawnien,

Opisy usprawnien nalezy skierowywaé do biblioteki-
technicznej z.ktadu. Kierownictwo techniczne decydu-
je w jaki spos6b zrealizowaé dokonanie usprawnienia
na terenie dar.ego zakladu, o ile wprowadzenie uspraw-
nienia jest mozliwe. Opisy usprawnien niezrealizowa-

‘nych powinnv byé dostepne do wglagdu dla pracowni-

kéw inzynieryjno - technicznych.

KONKURS
NA POMYSLY USPRAWNIEN | WYNALAZKI W PRZEMYSLE HUTNICZYM

Uznajac wielkie .znaczenie wynalazczo$ei dla roz-
woju postepu technicznego i uwzgledniajgc wainosé
zadan przemystu hutniczego w Planie 6-letnim, Gléw-
na Komisja Wynalazczosci Robotniczej Centralnego
Zarzadu Przemysthu Hutniczego, w dazeniu do upow-
szechnienia wynalazezo$ei wsréd zatdg hut, zakladow
pracy, przeCsiebiorstw i instytucji, oglasza konkurs na
pomysty i wynalazki z dzialow: 1. Wielkie piece,
2. Odlewnictwo stali i zeliwa, 3. Walcownictwo i kuz-
nictwo, 4. Mechanizacja pracy w odlewni, 5. Wyladu-
nek materiatéw.

Za najlepsze rozwigzania pomysiéw usprawnien
i wynalazkow odnoszacych sie do kazdego z wymie-
nionych tematéw, Sad Konkursowy przyzna nagrody

'w ogllnej sumie zi. 1.550.000.—

Zgloszenia pomystéw nalezy nadsylaé w zalakowa-
nych kopertach zaopatrzonych w godilo pod adresem:
Centralny Zarzad Przemystlu Hutniczego, Gléwna Ko-

isja WynalazczoSci Robotniczej, Katowice, ul. Lom-
py 14, pokdj 12d.

Wszelkie zapytania nalezy kierowaé réwniez pod

wskazanym adresem.
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WIADOMOSCI SIMP
SPRAWOZDANIE Z DZIALALNOSCI SIMP ZA Il KWARTAL 1949 r.

1. Ogobélna liczba cztonkdw wzrosta
od dnia 1 lipca do dnia
i wynosi 2456. .

2. Przypuszczalna liczba inzynierow
i technikéw mechanikoéw nie obje-
tyech dotychczas przez Stowa-
rzyszenie wynosi okoto 1900.

3. W okresie sprawozdaweczym
nie odbylo sie ani jedno zcbranie Zarzacu z powodu
okresu urlopowego. Natomiast praca Prezydium ule-
gla przerwie jedynie w miesigcu lipeu. W sierpniu
i wrzesniu odbylo sie 5 posiedzen Prezydium, na ktéd-
rych byly omawiane nastepujace wazniejsze spra-

wy:
3.;1) Konferencja Pomiarowa, organizowana przez
SIMP;
b) Zagadnienia, zwigzane z Wieczorowa Szkola In-
zynierska;
¢) Projekt utworzenia na terenie SIMP Sekcji Op-
tycznej;

d) Wyciectka czlonkéw SIMP do Czechostowacii;
@) Orgsnizacja kierownictwa kurséw fachowych;
f) Projekt utworzenia specjalnego Referatu Szkole-
niowego.
4. Sprawozdania poszczegébélnych
Sekecyj i Komisyij:
Komisja O§wiatowa— Przewodniczacy
kol. Stanistaw Grzymalowski.
Komisja O$wiatowa odbyla w okresie sprawozdaw-
czym 2 posiedzenia, na ktérych omowiono:
a) Zaopiniowanie projektu PKPG w sprawie uje-
dnolicenia poje¢ w dziedzinie normowania pracy,
b) Ustalenie sposobu przeprowadzania zebran dy-
skusyjnych na temat planu 6-cio letniego;
¢) Uchwalanie wnioskéw, wyrazajgcych opinig SIMP
w sprawie stopnia technika;
d) Kurs kalkulatoréw i chronometrazystéw dla pra-
cownikéw przemystu drzewnego w Bydgoszczy.
Komisja Odczytow a— Przewodniczacy
lcol. Andrzej Latour.
Komisja. zorganizowata 4 zebrania odczytowe, na
ktorych wygloszone zostaly nastepujgce referaty:

dr in2. Roman Skérski ,Niektore zagadnienia
z dziedziny energii atomowej“,
inz. Jan Piotrowski ,Drogi rozwoju obrabiarek

w przeszlosci i przyszlosci®,

inz. Mieczystaw Lesz ,,Mechanizacja pracy w ZSRRY,

inz. Wactaw Pelc ,ELozyska toczne i ich wytwarza-
nie‘.

Komisja Odczytowa nawigzala kontakt z Sekcja
rnechanikéw SIA, celem zorganizowania wymiany
prelekcyj miedzy mechanikami polskimi i czeskimi.

Komisja Kwalifikacyjna— Prze-
wodniczacy kol. Antoni Mroczkowski, Sekretarz kol.
Eugeniusz Sadowski.

W okresie sprawozdawczym Komisja odbyla 6 po-
siedzen, na ktérych rozpatrzono 279 kwestionariuszy,
w czym: zweryfikowano 235 os6b, odrzucono 4 poda-
nia, zwrécono 40 kwestionariuszy co uzupelnienia.

Sekcja Uzbrojeniowa— Przewodni-
czacy kol. Zbigniew Pqczkowski.

W zwigzku z okresem urlopoéw letnich Sekcja zor-
ganizowala w okresie sprawozdawczym tylko jeden
odeczyt: kol. Wactaw Stetkiewicz pt. ,,Zagadnienie na-
cisku pierscienia wiodacego na $cianke przewodu
lufy*.

Sekcja Metaloznawcza— Przewo-
dniczacy kol. Stanistaw Jablotiski.

W okresie sprawozdawczym Zarzad Sekcji w dal-
szym ciggu przygotowywal kurs obrdbki cieplnej cla

30 wrzeénia br. o 99 oséb”

majstréw. Wieksza czgé¢ rekqpisow skryptu jest juz
gotowa, a pozostale na ukonczeniu. Komisja przygo-
towuje rowniez organizacje Kongresu Metaloznawcow,
ktory ma. sie odby¢ w 1950 r.

Sekcja zamierza rozwinaé¢ akcje odczytows. Cheac
rozpowszechni¢ wsrdd spoleczenstwa wysoki poziom
techniki radzieckiej, Sekcja organizuje w ramach
miesigca przyjazni polsko-radzieckiej prelekcje refe-
ratu kol. Stanistawa Jabltoniskiego pt. ,Rozwdj obrébki
cieplnej w ZSRR.

Sekcja Warsztatowa-— Przewodniczacy
kol. Kazimierz Ocheduszko.

W okresie sprawozdawczym Sekcja lacznie z Komi-
ietem Organizacyinym byla zajeta organizowaniem
Konferencji Pomiarowej.

Kotlto Lotnicze— Przewodniczacy kol. Wik-
tor Roth.

W ramach akcji wydawniczej przygotowano do dru-
ku zeszyt trzeci rocznika 1949 ., Techniki Lotniczej“.
W ramach akcji odczytowej w okresie jesienno-zimo-
wym przewiduje sie wygloszenie odezytéow z naste-
pujgcych dziedzin: wytrzymato$é dosSwiacczalna, sil-
niki tlokowe i odrzutowe, wyposazenie samolotu, spra-
wozdania z wycieczek zagranicznych.

5 Sprawozdania z dzialalnos$ci
Oddziatéw i K6t terenowych

Oddziat Dolnoslagski— Prezes kol
Tadeusz Pelczynski, Sekretarz kol. Wiladystaw Zioto.

W okresie sprawozdawczym Zarzad Oddzialu w dal-
szym ciggu zajety byl organizowaniem két fabrycz-
nych, Kolo fabryczne ,Pafawag® i Fabryki Wodomie-
rzy juz zaczynaja przejawiaé aktywna dzialalnosé.
wprowadzajac do swych programdow, procz statych po-
siedzen, serie odezytow. Przy kole ,Pafawag® utworzo-
no ,Klub racjonalizatoréow“ i opracowano dla niego

~ regulamin.

Zarzad Oddzialu przywigzuje duze znaczenia stara-
niom NOT 4j SIMP dazgcych do utworzenia we Wro-
clawiu Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej z siedziba
w Domu Technika. Program studiéw objatby 4 lata.
Projektowane jest utworzenie wydzialéw: mechanicz-
nego, elektrycznego, budowlanego, architektonicznego
i chemicznego.

Oddzial! Krakowski— Prezes kol. Sta-
nistaw Marczewski, Sekretarz kol. J. Ryniewicz.

W okresie sprawozdawczym Zarzad odby! 2 posie-
czenia. Zebranie w dniu 1 lipca zwolane bylo jako °
nadzwyczajne. Na posiedzeniu przedyskutowano pro-
jekt Komitetu Organizacyjnego Xota Absolwentéw
Szkol Zawodowych przy Zakladach Starachowickich
przyznawania tytulu i dyplomu technika pracownikom
zatrudnionym na stanowiskach technicznych, a posia-
dajicych praktyke od 5 do 20 lat.

Przedyskutowano réwniez otrzymane instrukcje
w zwiazku z pracam’ SIMP na odcinku wspélzawo-
dnictwa pracy oraz uzgodniono sprawy organizacyjne.
Dla oméwienia zagadnien zwigzanych ze wspolzawo-
dnictwem pracy Zarzad nawiazal kontakt ze Zwiazka-
mi Zawodowymi, oraz Zakladami przemyslu metalo-
wego na terenie Krakowa i Okregu Krakowskiego.

Nawigzano rozmowy majgce na celu przyltaczenie
Kota Biata — Bielsko do Oddzialu Krakowskiego.

Zarzad przystapil do uzgadniania programu kurséw
doksztatcajgcych -politechnik wieczorowych.

W zwiagzku z miesigcem poglebienia przyjazni pol-
sko-radzieckiej postanowiono w wiekszych zakladach
metalowych wygltosi¢ "~ odezyty na tematy fachowe
i gospoaarcze oraz uzgodniono terminy odczytow.
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W dniu 19 lipca zorganizowano wycieczke do Kra-
kowskich Zakladow Przemystu Elektrotechnicznego.

Oddziat Poznanski— Prezes kol. Stani-
staw Bogustawski, Sekretarz = kol, Franciszek Ta-
tara.

Wysilek Zarzadu zwrécony jest przede wszystkim
w kierunku utworzenia Wieczorowej Szkoly Inzynier-
skiej. We wrzesniu uvkonstytuowala sie nowa Komisja
do spraw Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej, ktéra
przeprowadzila rozmowy z Departamentem Szkolnic-
twa Zawodowego Ministerstwa Oswiaty.

W okresie sprawozdaweczym ze wzgledu na okres
urlopowy zorganizowano tylko jeden odczyt kol. Zbi-
gniewa Lutostawskiego pt. ,,Zrocla oszczednosci w za-
kladzie przemystowym®.

W zwiazku z ruchem wspdtzawodnictwa i nowator-
stwa kol. Jan Pawlikowski wyglosil odezyt w Oddz'a-
le Pomorskim na temat ,Rola inzyniera w akcji ra-
cjonalizatorstwa pracy*.

Akcja racjonalizatorska jest prowadzona przede
wszystkim przez wyklady i pogadanki dla pracowni-
kéw  poszezegbdlnych zawodow,
0g6lnego poziomu technicznego. Pogadanki — wyklady,
prowaadzone od kilku tygodni ciesza sie duzym powo-
dzeniem.

Oddziat L6dzki— Prezes
Gurycki, Sekretarz — kol. Franelli.

W okresie sprawozdawczym odbylo sie 5 zebran Za-
rzadu Oddzialu. Z wazniejszych spraw omawianych
na zebraniach nalezy wymienié: sprawa realizacji
ustawy o stopniu inzyniera, sprawa skladek czion-
kowskich, program akcji odczytowej w IV kwarta-
le r.b.

Zarzgd Odazialu natrafia w
trudnosci na odcinku frekwencji

kol. Kazimierz

swej pracy na duze
poszczegdinych

celem podniesienia |

czlonkéw Zarzadu na posiedzeniach ze wzgledu na
przecigzenie pracg zawodowg i naukowa.

Komisja do spraw ustawy o stopniu inzyniera na-.
wigzala kontakt z Oddzialem Eo6dzkim NOT, oraz
z poszczegoblnymi Stowarzyszeniami Branzowymi, celem
ustalenia wspdlnej linii postepowania w realizacji
ustawy. Osiggniete porozumienie zostalo uwiefczone
wydaniem doktacnej instrukcji postepowania dla kan-
dydatéw ubiegajacych sie o tytul inzyniera.

Oddziat Starachowicki —
kol. Emilian Matyka.

W trzecim kwartale rb. dziatalnos¢ Oddzialu uze-
wnetrznita sie w: )

utrzymaniu prenumeraly czasopism w jezykach:
rosyjskim, angielskim, polskim, oraz wzbogaceniu
w ksigzki techniczne biblioteki Zakladéw i SIMP,

zorganizowaniu odczytu wygloszonego przez kol.
Misztalskiego pt. ,,Rozbudowa Starachowic®,

zorganizowaniu przy Odcddziale ,,Poradni racjonaliza-
torow pracy“ oraz w nawigzaniu $cistej wspodlpracy
7z Radg Zakladowa,

zorganizowaniu wycieczek fachowych.

Oddzial Radomski— Prezes
dwik Kuberski.

Zgodnie z programem prac odbylo sie zebranie od-
czytowe w dniu 4 pazdziernika rb., na ktérym =zostat
wygloszony referat kol. M. Lesza bpt. ,Mechanizacja
w ZSRR".

Przedyskutowano zagadnienie pomocy dla racjona-
lizatorow oraz sprawe Wieczorowej Szkoly Inzynier-
skiej w Radomiu.

Ze wzgledu na okres

Prezes

kol. Lu-

wakacyjny inne O d-

dziaty i Kola terenowe nieprzejawia-
ty w okresie sprawozdawczym godnej zanotowania
dzialalnosci.

Elastooptyczna meteda analizy naprezen i jej zastosowanie w przemysle

W dniu 11 pazdziernika br. Komisja Odczytowa
SIMP zorganizowata mieczystowarzyszeniowy odczyt,
ktory wygtosit inz, Jerzy Pindera (Gléwny Instytut
Lotnictwa) pt. ,,Elastooptyczna metoda analizy na-
prezen i jej zastosowanie w przemysle‘.

Prelegent wykazal braki elementarnych metod obli-
czania naprezen, ktére nie pozwalaja na liczbowe
uchwycenie spietrzenia (koncentracji) naprezen spo-
wodowanych zmiana ksztaltu geometrycznego. Zmia-
ny ksztattu, jak zmiany przekroju, zatoczenia, zaokra-
glenia, wyciecia itp. powoduja miejscowy wzrost na-
prezen; naprezenia rzeczywiste sag czesto kilkakrotnie

wieksze od naprezen obliczonych metoda elemen-
tarnag. )
Jedynie dos$wiadezalne metody analizy naprezen

pozwalaja okresli¢ coktadnie ich rzeczywisty rozkiad
i wielko$¢ w dowolnym miejscu badanej konstrukeji
czy elementu konstrukcyjnego. Metoda ta stosowana
jest juz oddawna bardzo szeroko we wszystkich przo-
dujacych technicznie krajach jak Zwiazek Radziecki
i USA.

Metoda ta jest tania, szybka i dokladna; wymaga
skromnych stosunkowo inwestycyj. Kol. Pindera
omowit podstawy teoretyczne metody, po czym za-
demonstrowat cziatanie urzadzenia do elastooptyczne-
g0 badania naprezefi, wykonanego ostatnio w kraju
i objasnit na przykladach technike badan.

Prelegent podal przyklady zastosowania tej metody
w przemysle lotniczym, samochodowym, kolejowym itd,,
podkres$lit znaczne oszczedno$ci wyplywajace z zasto-
sowania tej metody wskutek wyeliminowania brakéw
spowodowanych wadliwym  ksztaltem elementéw,
zmniejszonego zuzycia materialdw konstrukeyjnych
oraz wiekszej wytrzymalosci poprawnie =zaprojekto-
wanych konstrukeyj i elementéow konstrukeyjnych.

Prelegent wykazal, ze wszystkie zasadnicze elementy
aparatury mozemy produkowaé¢ w kraju, tak ze w cia-
gu 1 do 2 lat mozemy na tym odcinku uniezalezni¢ sie
calkowicie od zagranicy.

Prelegent staral sie w swym referacie wykazaé ko-
nieczno$¢ rozszerzenia zastosowania elastooptycznej
metody badania naprezen i zaznajomienia z nig kon-
struktoréow.

Konferencija w sprawie stopéw spiekanych

W dniu 27 pazdziernika br. odbyla sie w sali obrac
Domu Technika w Warszawie ogélno-polska konferen-
cja naukowo - techniczna w sprawie mozliwo$ci pro~
dukcyjnych i zastosowania spiekanych weglikow w
przemysle krajowym.

Konferencia ta, zorganizowana przez Stowarzyszenic
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich oraz
Glowny Instytut Mechaniki, zgromadziia 1'cznie przy-
bylych z calego kraju delegatow zakladéw pracy oraz
przedstawicieli wyzszych uczelni tachnicznvch i in-
stytutow naukowo-badawczych.,

Tematem obrad byly zagadnienia zwiazane z pro-
dukcja i nalezytym wykorzystaniem spiekanych wegli-
kéw oraz omoéwienie mozliwosci wprowadzenia w kra-
ju metod obrdébki szybkos$ciowej nozami z nakladkami
z weglikow spiekanych, w oparciu o bogate do$wiad-
czenia Zwiazku Radzieckiego 'w tej dziedzinie,

Po wystuchaniu referatéw wygloszonych przez wy-
bitnych specjalistow, uczestnicy konferencji zabierali
glos w ozywionej dyskusji. Wielu do$wiadczonych pra-
cownikdéw przemystu przedstawito zgrornaczonym wy-
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niki swych osiggnieé na polu podniesienia wydajnosci
obrébki skrawaniem.

Na specjalng uwage zashiguje omdwione przez inz2.
Wrzoska usprawnienia obrdbki os; i bandazy zestawéw
kolowych dla -PKP, opracowane przez pracownikéw
huty ,,Gliwice*.

zmian ksztaltu geometrycznego narzedzi zwigkszono

Dzieki zastosowaniu pomystowych’

~ kilkakrotnie szybko$¢ skrawania i skrécono wydatnie

proces produkcyiny.

Na zakohczenie konferencji zebrani uchwalili rezo-
lucje, zawierajgcg szereg wytycznych dla usprawnienia
i unowocze$nienia metod obrébki skrawaniem w krajo-
wych zakladach przemyslowych w oparciu o do§wiad-

" czenia przemystu Zwigzku Radzieckiego.

Trzylecie Instytutu Wydawniczego SIMP

Dnia 23 paZdziernika br. odbyla sie¢ w siedzibie IW
SIMP zorganizowana przez pracownikéw uroczysto$c
zZw g7ana z 3. rocznicg istnienia Instytutu Wydawnicze-
go SIMP, w ktérej poza zaloga wzigli udzial zaprosze-
ni goscie.

Dzieje  Instytutu Wydawniczego SIMP przedstawil
w swym przeméwieniu inz. A. T. Troskolaniski, Dyrek-
tor Naczelny IW SIMP, podkre§lajac osiggniecia Insty-
tutu w zakresie organizacyjnym i wydawniczym w cia-
gu ubieglych trzech lat istnienia. Dzieki wspélipracy
najpowazniejszych przedstawicieli polskiej nauki
i techniki, oraz wtaSciwym metodom wspoéipracy auto-
ra z kolegium redakcyjnym, dorobek wydawniczy IW
SIMP wyraza sie liczbg okoto 300.000 egzemplarzy ksig-
zek 1 przeszto 700,000 zeszytéw czasopism, Wartosé
produkcji Instytutu, wyrazona w cenach sprzedaznych,
wynosi okolo 210 milionéw zlotych.

Inz. Henryk Kuroni, Dyrektor Administracyjno-
Handlowy Instytutu, scharakteryzowal dorobek 1IW
SIMP na drodze do realizacji ustroju demokratyczno-
lucowego w Polsce, podkreslajac, iz osiagnigcia Insty-
tutu na polu wydawniczym nalezy zawdzigczaé odpo-
wiedniemu klimatowi stworzonemu przez Panstwo dla
rozwoju polskiej kultury technicznej i pozytywnemu

CZLONKOWIE. SIMP  ZWERYFIKOWANI PRZEZ

ODDZIAY, POMORSKI

1. Krygier Stanistaw, Naklo, Ks. Skargi 8.
2. Kurasiewicz Stanistaw, Bydgoszcz, Swietojanska
21 m, 6.

3. Lewandowicz, Bydgoszcz, Chwyfowa 14 m. 1.

4., Masiulaniec Piotr, Bydgoszcz, Pomorska 52 m. 8.

5. Matusiak Jan, Bydgoszez, Sluzowa 14 m. 2.

6. Najbicz Wiadystaw, Bydgoszcz, Zwirki i Wigury

) 30 m. 4. .

7. Puczynski Stanistaw, Bydgoszcz, Leszczynskie-
go 39. : ;

8. Rafalowicz Lucjan, Bydgoszcz, Piotrowskiego
5 m. 2.

9. Wolosz Wlodzimierz, Torun, Wybickiego 20 m. 5.

ODDZIAL WARSZAWSKI

Albrecht Gotfryd, Warszawa, Zurawia 26 m. 7.
Brzezinski Wiestaw, Warszawa, Wielicka 35 m. 36.
Chilmon Lucjan, Wiochy koto Warszawy, Zachod-
nia 9 m. 9.
Chorzewski Konstanty,
Pilsudskiego 85.
Ciesielski Wtladystaw, Brwindw, Pszczelinska 31,
Fajge Henryk, Warszawa, Bialobrzeska 40-a.
Hanc Tadeusz, Warszawa, Duchnicka 3, GIM.
Hildebrand Jozef, Warszawa, Wspolna 35 m. 14.
Jakubiak Tadeusz, Warszawa, Xrasinskiego 18
m. 37.
10. Kolesinski Czestaw, Warszawa, Kepna 6 m. 15.
11. Kosiarski Henryk, Warszawa, Szustra 7 m. 3.
12. Kuryjanski Ryszard, Warszawa, Ceniralna 18.
13. Kwiecinski Zygmunt, Warszawa, Berezynska 3
m. 4. .
14. Legat Jan, Warszawa, Pankiewicza 3.
15. Leplanko Graecjan, Warszawa, Sewerynéw 4 m. 27.
16. Lapin-ki Jozef, Warszawa, Ligocka 8 m. 11.

wnN

el

Wesota kolo Warszawy,

SR

stanowisku wszystkich pracownikéw IW SIMP do
czisiejszych przemian spolecznych. Czasopisma tech-
niczne wydawane przez IW SIMP rozchodzg sie nie
tylko w kraju lecz i zagranicag, §wiadczac. o naszej kul-
turze i osiggnieciach na polu techniki.

Poza pokainym dorobkiem na polu wydawniczym
IW SIMP posiada powazne osiagniecia na polu szkole-
nia mlodych kadr pracownikéw redakcyjnych do ca-
modzielnej pracy, przy pelnym wyzyskaniu zasad
wspélzawodnictwa. Pracownicy IW SIMP przez swéj
twoérczy wysilek przyczynili sie do ksztaltowania

. nowych form Zzycia przez podnoszenie kwalifikacyj za-

wodowych mas pracujgcych.

Nastepnie przemawiali przedstawiciele Rady Za-
ktadowej: Cz. Barancewicz, T. Drewniak, oraz przed-
stawiciel najmtodszych pracownikéw A. Eazowski.

Po zlozeniu zyczen przez przedstawicieli NOT i PWT
oraz odczytaniu zyczen nadestanych przez przedstawi-
cieli nauki i techniki, przemdwil inz. Ignacy Brach, je-
den z zalozycieli Instytutu i pierwszy Przewodniczacy
Ray Wydawniczej SIMP.

Cze$é oficjalng uroczystosci

zakonczyly deklamacje
dwoéch pracownic Instytutu.

GLOWNA KOMISJE KWALIFIKACYJINA

17. EBukasiewicz Tadeusz,
Bema 15 m. 4.

18. Matecki Tadeusz, Warszawa, Zajecza 10 m. 18.

19. Moéwczan Wladystaw, Warszawa, Praga, Lomzynh-

Wtochy -kolo Warszawy,

ska 44 m, 20.

20. Perlinski Stanistaw, Warszawa, Kamionkowska.
54 m. 4.

21. Pilecki Stanistaw, Warszawa, Radzyminiska 55/57.
m. 22.

22. Prochnicki Jan, Warszawa, Zgbkowska 2T7/31
m. 7.

23. Roliiski Wactaw, Warszawa, Zlota 45 m. 9.
24. Roszkowski Mieczystaw, Warszawa, Okecie, Blok

sLotn.** m. 62. )
25. Smola Michal, Warszawa, Okecie, Slowicza 26
m, 2,

26. Szczurkowski Mieczystaw, Radoéé kolo Warszawy,
Zawiszy 6 m. 8.

27. Szrojt Lucwik, Warszawa, Klonowa 20 m. 31.
28. Witczak Lucjan, Rembertéw, Olbrychta 8.
29. Witkowski Stanistaw, Boernerowo, Boernera 47.

ODDZIAE. DOLNO-SLASKI

1. Adamowicz Kazimierz, Wroclaw, Polaka 1l4a
m. 6. :

2. Antosiak Wiadystaw, Wroclaw, Beniowskiego 18
m. 1.

Broniarek Jan, Jelenia Goéra, Dewajtis 11 m. 7.
. Bromirski Stanistaw, Lubawka, pow. Kamienio-
goérski, Torowa 2.

Brozek Mieczystaw, Wroclaw, Stodowa 17 m. 1.
Brulinski Tadeusz, Wroclaw, Batuckiego 16 m. 5.
Buczma Bogumil, Wroclaw, Wi Syrokomli 62
m. 2.

Choro$ Roman, Wroclaw, Jemiotowa 19 m. 2.
Chrzanowski Adam, Wroclaw, Barlickiega 39
m, 7.

Neu pw

© ®

452



Rok XXII MECHANIK Zeszyt 10 —11
10. Cwiertnia Marian, Wroclaw, Mickiewicza 35 61. Posiak Adam, Xamienna Goéra, Spacerowa 9.
m. 3. ' 62. Eowczynski Lestaw, Boleslawiec, Tarnopolska 14.
11. Czagan Wiadystaw, Wroctaw, Meciriskiego 2 m. 4. 63. FLukasik Franciszek, Brodz kolo Wroclawia, Kar-
12. Czyzewski Kazimierz, Wrocltaw, Worcella 9 m. 2. czemna 26,
13. Dabrowski Widdystaw, Wroclaw Muchob6ér Maly, 64. Malarski Marian, Brzeg n/Oc.ra, Objazdowa 11.
Klecinska 128 m. 2. 65. Maluga Aleksander Wroclaw, S1enk1ew1cza i1
14. Debkowski Jan, Kowary, pow. Jelenia, Gora Ma- m. 7.
tejki 9 m. 5, 66. Markiewicz Witold, Wroclaw, Daszynsk1ego 45
15." Dobrowolski Henryk, Wroclaw, Robotnicza 72. m. 1.
16. Domaszczyhski Hipolit, Wroclaw, Stowianska 4. 67. Mazurek Tadeusz, Wroctaw, Sw. Antoniego 11
m. 19. m. 18.
17. Dorabialski Zenon, Wroclaw, Nowowiejska 43 68. Maczka Eugemusz, Wroctaw, Aug. Mosbacha 9
m. 8. m. 5.
18. Drazek Maksymilian, Walbrzych, Dolny Slask,  §9. Metzger Jan, Wroclaw, Wieniawskiego 12.
Dolno$lgska 50. 70. Medrzycki Ryszard, Wroclaw, Kiliiskiego 34
19. Dywoniak Wiadystaw, Wroclaw, Z, Gajewskiego m. 13.
5 m. 1. 71. Michalski Pawel, Bystrzyca Gérna kolo Swidnicy.
*20. Erdman Edward, Wroclaw, Eukasiniskiego 7 m. 6, 72. Migalo Lech, Wroclaw, Orzeszkowej 39 m. 13.
21. Forys Kazimierz, Wroclaw, Pilczycka 122a. 73. Mikos Wiadystaw, Wroclaw, Pilczyce, Tkacka 64.
22. Foszer Jerzy, Wroclaw, Wronskiego 18 m, 2. m. 7.
23. Frackowiak Henryk, Wroctaw, Kaszubska 9 m. 11. 74. Misiura Jan, Wroclaw, Sieminskiego 13 m. 5.
24. Golias Jan, Wroctaw, Glowackiego 62. 75. Miziotek Czestaw, Wroctaw, Kartowice, Przyby-
25. Grabkowski Grzegorz, Wroclaw, Reja 45 m. 5. szewskiego 27 m. 3.
26. Gulbinowicz Ryszard, Wroctaw, Wieczorka 71 76. Mtochowski Leonard, Jelenia Goéra, Wt. Jagielly 9.
m, 4. 77. Moskalek Waclaw, Wroclaw, Szcze$liwa 34 m. 7.
27. Gorecki Edmund, Wroctaw, -Monte-Cassino 58 78. Mularz Stanistaw, Wroctaw, Miernicza 10 m. 8.
m. 2. 79. Muller Maksymilian, Ktadzko, Slgska 32 m. 8.
28. Gutkowski Tadeusz, Jelenia Géra, Dewajtis 10 80. Nykiel Edward, Wroctaw, Witolda 39 m. 6.
m. 12, 81. Otolinski Zygmunt, Wroctaw, Promien 13 m. 5.
29. Jackiewicz Daniel, Wroctaw, Trzebnicka 64 m. 13. 82. Owcarz Henryk, Kowary, Batorego 10b.
30. Kaminski Jézef, Brochow Wroctawski, pl. Wol- 83. Ozyhar Stanistaw, Wroctaw, Dlugosza 2 m. 6.
‘noéci 1 m. 7. 84. Palinski Antoni, Swidnica. ’
31. Kaminski Szczepan, Wroclaw, Chorzowska 33 85. Pasko Henryk, Wroclaw, Osobowice, Osobowicka
m. 3. 103 m. 7.
32. Kempa Czestaw, Wroctaw, Benedykta Polaka 86. Pawlowicz Zygmunt, Wroctaw, Oporéw, Eako-
164 m. 1. wa 12. -
33. Kobialko Rajmund, Wroclaw, Piwna 18 m. 8. 87. Pell Wiacystaw, Wroctaw, Nowotki 5 m. 3.
34. Kochan Roman, Wrdctaw, Swistackiego 18 m. 19. 88. Pers Bogdan, Wroctaw, Ukryta 14 m. 12.
35. Kocinski Julian, Wroclaw, Szczytnicka 32 m. 13. 89. Pietras Waclaw, Wroclaw, Olbifiska 5 m. 14.
36. Kolert Zdzistaw, Swidnica,  Daszynaskiego 20 90. Pietrzak Teodor, Wroclaw, Reja 17 m. 11
m. 11, . 91. Pietrusiewicz Eugeniusz, Wroclaw, Pilczyce, Tkac-
37. Kossowski Michal, Wroctaw, Slusarska 16. ka 52,
38. Kowalski Wiestaw, Wroclaw, Odkrywcéw 35 92. Pietrusiewicz Kazimierz, Wroctaw, Pilczyce, Tkac-
m. 3. ka 54 m. 1.
39. Kozinski Ignacy, Wroctaw, Traugutta 102 m. L. 93. Pogroszewski Zygmunt, Wroclaw, Pestalozziego
40. Kozowski Waclaw, Wroctaw, pl. Zulawskiego 15 5 m. 6.
m. 2. 94. Polubianko Stefan, Wroctaw, Pionierska 65.
41. Kraski Wactaw, Wroclaw, Abramowskiego 64. 95. Przysucha Zenon, Pieszyce, pow. Dzierzoniéw,
42. Krawczyk Kazimierz, Wroctaw, Reja 24 m, 2. Ogrodowa 6a.
43. Kredoszynski Zdzistaw, Wroctaw, Micinskiego 96. Pylypko Stefan, Wroctaw-Kartowice, pl. Dani-
2 m. 5. towskiego 3 m. 6.
44. Kronental Ignacy, Walbrzych, Zytnia 5 m. 4. 97. Pyza Kazimierz, Wroctaw, Stalowa 85 m. 3.
45. Kucharczyk Stefan, Lubawka, al. Wojska Pol- 98. Robak Stanistaw, Wroclaw, Wieczorka 73 m. 15.
skiego 27. 99. Romanowski Czestaw, Wroctaw, Wieczorka 134
46. Kucharski Antoni, Wroctaw, Stroma 9. - m, 8.
47, Kuchta-Kuchcinski Wladystaw, Wroctaw, Bol. 100. Ropczycki Stanistaw, Jelenia Goéra, Partyzantow
Prusa 5 m. 4. - 17. .
48. Kuczbajski Tadeusz, Wroclaw, Jana Zizki 3 101. Ruczykowski Zbigniew, Jelenia Goéra, Wi Ja-
m. 3a. giellty 9.
49. Kujawa Zygmunt, Wroctaw, Miernicza 20 m. 3. 102. Rutkowski Jerzy, Wroclaw, Piramowicza 14 m. 1.
50. Kuklinski Ignacy, Wroctaw, Kanalowa 3. 103. Rytwinski Stanislaw, Wroclaw, Ukryta 18 m. 7.
51. KRulczynski Jan, Wrocltaw, Grecka 36 m. 2. 104. Salaga Aleksander, Wroclaw, B. Polaka 174 m. 3.
52. Kunkel Adolf, Swidnica, Nacrzeczna 41. 105. Sankowski Witold, Wrcctaw, Chorzowska 7 m. 3.
53. Kurzawa Ignacy, Wroclaw, Stalina 43 m. 5. 106. Selta-Zatorski Teodor, Wroctaw, Mickiewicza 4
54. Kuziara Kazimierz, Wroctaw, Psie Pole, Lotnicza m, 1.
103 m. 6. 107. Serwatko Zdzistaw, Swidnica, Stalina 30 m. 6.
55. Lesiak Stefan, Wroctaw, Dlugosza 5 m. 3. 108. Siemieniec Marian, Wroctaw, Jemiolowa 15 m. 4.
56. Lewandowski Wiadystaw, Wroctaw, Odkryw- 109. Skulski Jerzy, Wroclaw, Traugutta 137 m. 19.
coéw 36. 110. Sokolowski Wiktor, Wroctaw, Kaszubska 13 m. 6.
57. Lisowski Tadeusz, Karpacz, Wilcza Poreba 111. Spitzer Feliks Jézef, Wroclaw, Gen. Swierczew-
,»Orion. . skiego 48 II p.
58. Ludwin Franc1szek Wroclaw, Grudziadzka 73 112. Sroka Waclaw, Wroclaw, Pilczyce, Murarska
m. 5. 16 m. 2.
59. Ludwifiski Wiadystaw, Kowary koto Jeleniej Go-  113. Syska Kazimierz, Swidnica, Debowa 26 m. 7.
ry, Rynkowa 62. 114. Szczepanski Zygmunt Swiebodzice, Walbrzych-
60. L.och Lucjan, Wroclaw, Trzebnicka 3 m. 6. ska 31.
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115. Szerszern Wiadystaw, Wroctaw, Mecinskiego 21. 130. Wilczek Eustachy, Chojnéw, pow. Ztotoria, Cu-
116. Szrajer Beno, Wroctaw, Sepolno, ul. Monte-Cas- rie-Sktodowskiej 1. .
sino 1 m. 3. 131. Winiarski Tadeusz, Woroctaw, Zutawskiego 11
117. Szwajcer Czestaw, Wroctaw, Komuny Paryskiej m. 6. i
23 m. 1 132. Winnicki Jerzy, Swidnica, Nadrzeczna 35.
118. Tokarczyk Te"ofil, Zgbkowice, Legnicka 18. 133. Wisniewski Konstanty, Dzierzoniéw, Batalionéw
119. Trochanowski Igo, Wroctaw, Modlinska 1 m. 3. Chtopskich 1.
120. Tym Ryszard, Wroctaw, B. Polaka 140. 134. Wiodarski Leopold, Karpacz, Zarzecze 258.
121. Tyrcz Stanistaw, Wroctaw, Slewinskiego 16. 135. Wojtkiewicz Wiadystaw, Wroctaw, Szymanow-
122. Uchman Wiadystaw, Kraczkowa 12, pow. tancut. skiego 35.
123. Urbanowicz Czestaw, Jelenia Goéra, Stalina 80. 136. Wojtowicz Marian, Wroctaw, B. Polaka 140 m. 5.
124. Vorbrodt Tadeusz, Wroctaw, Olszewskiego 116 137. Wojcik Adolf, Wroctaw, Ofiar Oswigcimskich
m. 4. 50 m. 1
ifclki ; ; . 138. Wojcik Jan, Wroctaw, tokietka 9 m. 2
125. \\jvvaac;;r.]skl Witold, Wroctaw, Sottysowice, tako 139, Vﬁfzﬁszfgymk; Alojzy. Wroctaw, Ofiar Oswiecim-
. . T " skic m. 2.
126. w:lsg Zdzistaw, Dzierzoniéw, Dolny Slask, Stawo- 145 zamaria Jan, Wroctaw, pl. Strzelecki 5 m. 6.
- i i . 141. Zatyka Aleksander, Wroctaw, Krzycka 68.
127. Wasilewski Julian, Wroctaw, Joannitéw 12. 142. Zawadzki Jerzy, Wroctaw, Kurkowa 29 m. 4a.
128. Wicinski Stanistaw, Wroctaw, O. Beyzyma 13 143 Zelczak Rajmund, Wroctaw, Zeglarska 53.
m.oL 144. Zeglinski Ryszard, Wroctaw, B. Polaka 154 m. 3.
129. Wielunski Janusz, Wroctaw, Pilczyce, Murar- 145, Zottaszek Alfred, Wroctaw, SzczeSliwa 8 m. 2.
ska 29. 146. Zyitko Jan, Wroctaw, Limanowskiego 116 m. 5.
ROZRYWKI UMYSLtOWE
$21/43-K1
Termin nadsylania zwieztych odpowiedzi — 31 styczen 1950 r. Miedzy Czytelnikéw, ktérzy

nadesle prawidiowe odpowiedzi, zostane rozlosowane nagrody ksigzkowe.
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ROZWIAZANIE ZADANIA Z ZESZYTU

4-6/49

1. Manometr — stuzy do pomiaru ci$nienia par,
gazdéw i cieczy, 2. Obrotomierz — stuzy do mierzenia
iloéci obrotéw, 3. Czujnik — stuzy do pomiaru

dlugosei w zakresie od 0 do 10 mm, jak réwniez do

wyznaczania wartosci odchylek wielkosci mierzonej

od zalozonego wymiaru, 4. Stoper — doklacny zegar,
pozwalajgey mierzyé dowolne odeinki czasu z doktad-
noscig do 0,1 sek.

W wyniku losowania nagrody otrzymali
nastepujacy czytelnicy:

1. Zajaczkowski Jerzy, Stargard Szczecinski, Gi. War-
sztaty PKP,

Inz. T. Petczynskiego i inz.
S METALOZNAWSTWO".

2. Orle Stefan, Swigtochtowice 2, Kolonia Drzymaty 7b.
Inz. M. Wakalskiego — ,,SKRAWANIE NARZE-
DZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH®.

3. Labul Wiktor, Gdansk, Zielona 18 m. 7.

T. Dobrzahskiego ,,RYSUNEK TECHNICZNY*“.
Nagrody pocieszenia otrzymali:
1. Herda Zygmunt, Maczki, Krakowska 23.

R. Sypniewskiego

Prof. W. Moszynskiego — ,,PASOWANIA W BU-

DOWIE MASZYN¢“,

2. Lorenc Wilhelm, Swietochlowice, Szkolna 9.
Inz. H. Chmielewskiego — ,,LOGARYTMICZNY SU-
WAK RACHUNKOWY:«,

WESOLY MECHANIK

IV gV ST

NA CO.DZ!EN

Obecnie zostal wynaleziony nowy spos6b napeiniania

zbiornikéw paliwa... poprzez wal korbowy.

»Horyzonty techniki« Zeszyt 9 49.
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Prezydium Zarzqdu Glownego SIMP na posiedzeniu w dniu 16 grudnia
br. uchwalito przesta¢ Wielkiemu Wodzowi Narodéw Radzieckich i calej klasy
pracujgcej Generalissimusowi Jézefowi Stalinowi z okazji 70-lecia urodzin
telegrom gratulacyjny nastepujgcej tresci:

Do
GENERALISSIMUSA Jézefa STALINA

M OSKWA

Kreml

Zarzqd Glowny Stowarzyszenia Inzynierdw i Technikdbw Mechanikéw Polskich SIMP przesyta
Tobie Wodzu Narodoéw Zwigzku Radzieckiego i calej klasy pracujgcej Swiata z okazji 70-letniej
rocznicy urodzin najserdeczniejsze zyczenia.

Polscy Mechanicy z podziwem patrzg na rozwdj przemystu i techniki Radzieckiej, ktory
dokonuje sie pod Twoim przewodem i zawsze dazy¢ beda do wzorowania sie na osiggnieciach
i zdobyczach przodujacej Techniki Radzieckiej.

Zapewniamy Cie w imieniu wszystkich naszych cztonkéw, ze calg swojg wiedze techniczng
i trud poswiecimy dla lepszego jutra mas pracujacych i utrwalenia pokoju $wiatowego zgodnie
z Twymi wskazaniami.

ZARZAD GLOWNY SIMP

Sekretarz Generalny SIMP Prezes SIMP:
E. Malkiewicz Inz. M. Wakalski

Cztonkowie Zarzgdu:

Inz. E. Berezowski Rektor L. Uzarowic:
Inz. J. Bidzinski Inz. J. SawiczewskKi
Inz. E. Demidowski Inz. R. Gdidewski

Inz. S. Grzymalowski Inz. J. Kozarzewski






