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KONKURS NA POPULARNA BROSZURE TECHNICZNA

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, majgc na uwadze potrzebe zasilenia literatury technicznej ksia-
zkami autoréw polskich, ktére by w sposoéb przystepny, a jednoczeSnie wyczerpujacy pogiebiaty wiedze fa-
chowa robotnikéw zatrudnionych w przemysle ogtaszaja:

KONKURS OTWARTY

na opracowanie popularnej broszury technicznej o charakterze praktycznym, przeznaczonej dla robotnikéw
dowolnej galezi przemystu z wylgczeniem rolnictwa, leSnictwa i komunikacji (lotnictwo, koleje, motoryzacja,
drogi kotowe i wodne s$rodlgdowe, zegluga morska, porty).
Konkurs jest dostepny dla kazdego robotnika, technika i inzyniera przy zachowaniu nizej podanych
warunkow:
WARUNKI KONKURSU

1. TEMAT | UJECIE
Prace konkursowe powinny opisywac¢ jedng z typowych czynnosci produkcyjnych w sposéb prosty, wy-
czerpujacy, a jednocze$nie przystepny dla robotnikéw zatrudnionych przy omawianym w broszurze pro-
cesie wytworczym. Jako przyklady tematéw tego rodzaju prac mozna wymienié:
— skrobanie ptaszczyzn i panewek,
— montaz két zebatych i przektadni S$limakowych,
— prostowanie, ciecie oraz giecie pretow do zbrojenia w robotach zelbetowych,
— obstuga urzadzen do mechanicznego nanoszenia wypraw (tynkéw),
— obstuga nawijarki uzwojen przekaznikéw telefonicznych,
— obstuga spawarki elektrycznej punktowej,
— obstuga piwnicy fermentacyjnej w browarze,
— ryflowanie walcéw miynskich,
— sortowanie Inu w roszarniach,
— czyszczenie tkanin,
— obstuga wsadzarki piecow koksowniczych,
— obstuga suwnicy rozlewniczej,
—eobudowa zmechanizowanej saan%/
— zakladanie otworow strzatowych w chodnikach przygotowawczych.
Broszury zgtaszane na konkurs powinny sie odznacza¢ prostota stylu, jasnoscig wyrazania mysli, dosta-
teczng iloscia dobrze dobranych rysunkéw (w miare moznosci perspektywicznych) i fotografii.
2. OBJETOSC PRACY.
Objeto$¢ nadsytanych prac powinna miesci¢ sie w granicach od 32 do 160 stron druku (2 do 10 ark.
wydawn.) o formacie A5, tj. od 45 do 220 stron maszynopisu.
3. FORMA OPRACOWANIA.
Prace konkursowe powinny by¢ dostarczone w trzech egzemplarzach maszynopisu zapisanego jednostron-
nie, z zachowaniem interlinii i marginesem 4 cm z lewej i 1,5 cm z prawej strony.
Do prac nalezy dotaczy¢ ponumerowane rysunki lub ich szkice zaopatrzone w opisy, ewentualnie foto-
grafie, spis rzeczy, spis rysunkéw, skorowidz (jesli wymaga tego charakter pracy).
4. TERMIN | MIEJSCE SKLADANIA PRAC KONKURSOWYCH.
Prace nalezy skitada¢ lub nadsyla¢ w zamknietej kopercie opatrzonej w lewym rogu uwaga: ,Konkurs
nr 1” do dnia 1 marca 1951 r. pod adresem: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Warszawa, ulica
Poznanska Nr 15.
Prace nalezy podpisywa¢ dowolnie obranym godiem autora, dotgczajac réwnoczesnie do przesytki koperte
opatrzong tym samym godiem oraz zawierajgcg wewngtrz imie, nazwisko i dokladny adres autora.
Na stronie tytutowej pracy nalezy umiesci¢ okreslenie specjalnosci, ktérej praca dotyczy.
5. SAD KONKURSOWY.
Nadestane prace zostang rozpatrzone przez Sad Konkursowy w skilad ktdrego wejdg przedstawiciele:
Departamentu Techniki PKPG,
Ministerstwa Budownictwa,
Poczt i Telegrafow

PI’OdukCJI i Techniki Ministerstwa Przemystu Ciezkiego,
Lekkiego,

Gornictwa,
Rolnego i Spozywczego,

” ”

” ” ” ” ” ”
”» ” ” ” ” ”

”» ”

Centralnego Urzedu Szkolenia Zawodowego,
Centralnej] Rady Zwigzkéw Zawodowych,
Naczelnej Organizacji Technicznej,
Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

6. ROZSTRZYGNIECIE KONKURSU.
Wyniki konkursu zostang ogtoszone do dnia 1 wrze$nia 1951 r. i podane do wiadomosci za posrednictwem
prasy codziennej, zawodowej, radia oraz indywidualnie wszystkim uczestnikom konkursu.

7. NAGRODY.
Autorom najlepszych prac zostang przyznane nastepUche nagrody:
1 nagroda pierwsza . 3.000 zt,
2 nagrody drugie . . . . po 2.500 zt,
3 nagrody drzecie . . . . po 1.500 zt,
oraz 15 nagrod . . po 500 zt.

W przypadku, jesli na podstawie oceny Sadu Konkursowego prace nie zostang uznane za odpowiadajace
wymaganiom konkursu, Paristwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegajg sobie prawo podziatu pierwszej,
drugich i trzecich nagréd, ewentualnie prawo zmniejszenia ogoélnej liczby nagrod.

8. WYDANIE DRUKIEM PRAC KONKURSOWYCH.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegajg sobie pierwszenistwo do wydania drukiem prac nade-
stanych na konkurs.
Prace zakwalifikowane do druku, zostang wydane przez PWT po zawarciu z autorami odpowiednich
uméw na warunkach i wedtug stawek ustalonych pismem okélnym PKPG nr 13 z dnia 28. 12. 1949 r.
z uwzglednieniem premii za terminotuo$¢, tzn. po zt 1.155— za arkusz wydawniczy. Honoraria autor-
skie bedag przystugiwatly autorom niezaleznie od otrzymanych przez nich nagréd konkursowych.
Prace niezakwalifikowane do wydania drukiem zostang zwrdécone autorom w terminie jednego miesigca
od czasu ogtoszenia wynikow konkursuﬂé . .
r

O wszelkie dodatkowe informacje w sprawach konkursu nalezy zwracaé sie listownie lub osobiscie (w go-
dzinach od 11 do 13) do Panstwowych Wydawnictw Technicznych — Warszawa, ulica Poznanska nr 15 —

Sekretariat Konkursu: pokéj nr 309. PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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PIECIOLECIE DZIALALNOSCI SIMP

Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich SIMP rozpoczelo swojq dziatalnosé w ro-
ku 1925 i kontynuowato jg nieprzerwanie konspiracyjnie w okresie okupacji hitlerowskiej.
Skutkiem tego trudno jest ustalié dok%adna, date reaktywowania powojennej jego dziatalnosci.
Mimo to bedzie rzeczq slusznq uznanie daty 30 stycznmia 1946 r. jako poczatku dziatalnosci
Stowarzyszenia po odrodzeniu sie Panstwa Polskiego. Ten dzien jest bowiem dniem 2-go
zebrania Komitetu Organizacyjnego NOT pod przewodnictwem Prezesa inz. Boleslawa Ru-
minskiego, przy wspoludziale 38 delegatow stowarzyszen technicznych, ma Kktérym opraco-
wano i ustalono zasady o'rgamzacgz stowarzyszen, kladac szczegolny nacisk na ich powsze-
chnoéé, demokratycznosé i powigzanie z przemystem.

Te zadecydowane wytyczne daty podstawe Komitetowi Organizacyjnemu SIMP pod prze-
wodrnictwem kol. Ignacego Bracha do zwolania Nadzwyczajnego Walnego Zjazdu Czlonkéw
Stowarzyszenia w dniu 22. IH. 1946 r. oraz zebrania organizacyjnego inzynieréw i technikéw
przemystu metalowego i zbrojeniowego, zainicjowanego przez dyrektoréw naczelnych tych
przemystéw — inz. Mieczystawa Lesza i inz. Czestawa Tarache w dniu 23. ITI. 1946 r.

W wyniku obydwu tych zebran uchwalono:

1. Wprowadzié zmiany w statucie Stowarzyszenia, na mocy ktérych SIMP deklaruje przyj-
mowanie do swego grong technikéw zatrudnionych w przemysle metalowym i zbrojeniowym.

2. Powigzaé $ciSle dziatalnosé SIMP z przemystem metalowym.

3. Zglosi¢ akces przystgpienia SIMP do Naczelnej Organizacji Techmczney

W wyniku wyboréw na Nadzwyczajnym Walnym Zjeidzie Cztonkéw w dniu 22. I111.- 1946 .
w Warszawie — Prezesem SIMP zostal prof. inZ. Ludwik Uzarowicz.

Podejmujgc realizacje statutowych celéw i zadant wustalonych corocznymi programami
prac — SIMP przystapit do mobilizacji wokét nich wszystkich inZynieréw i technikéow me-
chanikéw zatrudnionych w przemysle zbrojeniowym i metalowym i konsekwentnie za po-
$rednictwem sieci Oddziatéw i Kot Terenowych — przeprowadzal akcje werbunkowa do
swych szeregéw.

Przyrost ilosciowy czlonkéw w ciggu 5-lecia ksztattowal sie mastepujqco:

Stan na dzien 1. IV. 1946 — okoto 150 cztonkéw

Stan na dzien 21. III. 1947 — (Walny Zjazd Delegatéw) — 990
Stan na dzien 31. XII. 1948 — 2100

Stan na dzien 31. XII. 1949 — 2800

Stan na dzien 1. XII. 1950 — 3900

Niezaleznie od czlonkéw indywidualnych, prawie wszystkze zaklady pracy przemysiu me-
talowego zglosity swéj wspéludzial w pracach Stowarzyszenia w charakterze czlonkéw zbio-
rowych.

Dzialdlnosé wydawnicza

Chlubnq kartq w dzialalnosci Stowarzyszenia stanowi Instytut Wydawniczy SIMP powo-

tany do 2ycia uchwalq Zarzqdu Gléwmego SIMP z dnia 24. X. 1947 r.
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Zadaniem I'W SIMP bylo prowadzenie akcji wydawniczej w zakresie potrzeb majszerszych
warstw pracownikéw przemystu i rzemiosla metalowego. Obejmuje on poczgtkowo przejete
od CZP Metalowego czasopisma ,Mechanik®, potem ,,Przeglqd Mechaniczny*. W nastepnych
latach liczba periodykéw stale wzrasta i tak powstaje ,, Technika Lotnicza* i ,,Przeglgd Spa-
walnicbwa Obecnie — od 1. 1. 1951 r. powstang nowe czasopisma: ,Przeglgd Odlewniczy”

i ,,Przeglad Motoryzacyjny*.

Niezaleznie od periodykéw IW SIMP wydat caly szereg kszqzek z zakresu mechaniki. Sq to
dziela podstawowe z zakresu techniki, prace badawcze, ksigzki do nauki, ksiazki warszta-
towe, poradniki zawodowe i funkcyjne, encyklopedie techm’czne, stowniki techniczne oraz po-
moce naukowe.

Po reorganizacji akcji wydawniczej w skali ogélno-polskiej od dnia 1. I. 1950 r. — dzia-
talno$é IW SIMP na odcinku ksigzkowym przejeto PWT, za§ na odcinku czasopism — Na-
czelna Organizacja Techniczna. »

Sktady redakcyjne IW SIMP przeszly do wymienionych Instytucji z tym, 2e SIMP w dal-
szym ciagu kieruje pracami wszystkich Redakcji czasopism mechanicznych, majgc rowniez
wplyw na ich sklady personalne i kierunki programowe. '

Akcja odczytowa

Z akcji o charakterze ogdlno-stowarzyszeniowym, ktéra jest w duzym stopniu wskainikiem
znamionujqcym staty wzrost aktywnosci SIMP, jest akcja odczytowa.

W pierwszych latach powojennej dziatalnosci SIMP akcja ta nie byta skoordynowana i ini-
cjatywa prowadzenia jej spoczywata wylgcznie w rekach poszczegélnych Oddziatow i Kot Te-
renowych. Z biegiem czasu Zarzqd Gléwny SIMP poprzez powolang do 2ycia Komisje Od-
czytowq nadat jej charakter zdecydowanie planowy.

Obecnie opracowywane i wyglaszane cykle odczytowe, skladajgce sie z szeregu refergtow
0 stopniowo wzrastagqcym pozwmze pozwalayq na ksztatcenie i doksztalcenie w poszcze-
gélnych specyalnosczach nie tylko inZynieréw i technikéw, ale réwnie2 przodujgcych i wyrdz-
niajocych sie majstréw i robotnikow.

‘Przykladem, iz Komisja Odczytowa SIMP dziala sprawnie, jest akcja odczytowa zorgani-
zowana w roku 1949 w miesiqcu poglebienia przyjaini polsko-radzieckiej; zorganizowano
woéwezas i wygloszono 150 odczytéw w zaktadach pracy przemystu metalowego w calej Pol-
sce na tematy zdobyczy i osiggnieé przodujgcej techniki radzieckiej.

Prelekcji tych wystuchato -okolo 50.000 robotnikéw pracownikéw technicznych fabryk
przemystu metalowego. : '

Dzialalnos$é naukowo-techniczna

Poczgtek dzialalnosci naukowo-technicznej Stowarzyszenia zbiega sie z organizowanym
przez NOT I Kongresem Technikéw Polskich w Katowicach w dnigch 2—4 grudnia 1946 ro-

ku — kiedy to zorganizowane juz Stowarzyszenie wystapilo na Kongresie — biomc ZYywy
udziat przy organizacji jak i w pracach Kongresu.
W ramach Sekcji Metalowej, ktérq reprezentowal na Kongresie SIMP — zostaly opraco-

wane zbiorowo referaty ma temat przemystu metalowego i zbrojeniowego w 3-letnim planie
odbudowy oraz wnioski w sprawach planowania przemystéw przetworczych, szkolnictwa za-
wodowego, biur konstrukcyjnych, zaopatrzenia itp.

Doceniajgc juz wtedy znaczenie ksztalcenia i doksztatcenia kadr fachowych, SIMP we wia-
snym zakresie rozpoczal w 1946 roku prowadzenie Kurséw zawodowych dla pracownikéw
przemystu metalowego. Miedzy innymi zorganizowano Kursy dla kalkulatoréw oraz kursy
konstruktoréw pomocy warsztatowych. W tymze roku powstata mysl zorganizowania szkoly
inzynierskiej dla technikéw pracujgcych zawodowo.

Od czasu I Kongresu Technikéw datuje sie planowy i zywiotowy rozwdj Stowarzyszenia.
Potozono nacisk na organizacje Oddzialéw i Két Terenowych. W ramach SIMP powstaly Ko-
misje, Sekcje i Kota Fachowe, rozwijajgce swa dziatalnosé w kierunku organizowania kur-
séw- technicznych, popierania i propagowania prac naukowo-badawczych, opracowywania
i wprowadzania w zycie dezyderatéw techniczno-gospodarczych powigzanych z rozwojem
przemystu, urzgdzanie w skali ogbélnokrajowej Konferencji Fachowych, majgcych donioste zna-
czenie dla polskiego przemystu.

Komisja Szkoleniowa uczestniczyla w opracowaniu projektu regulaminu Komzsyz Egzami-
nacyjno-Werefikacyjnych, ktére zostaty powotane przy Wuyszszych Uczelniach dla Kandy-
datéw na Stopien Inzyniera. Réwniez w roku 1947 opracowano i przedyskutowano zaga-
dnienie dwustopniowos$ci nauczania w szkolach technicznych wyzszych.
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Sekcja Warsztatowa przystgpita do prac nad zorganizowaniem Ogdlno-Polskiej Konferenciji
Obrabiarkowo-Narzedziowej, ktéra odbyla sie w Poznaniu. Wyniki jej obrad mialy powazne
znaczenie dla rozwoju przemysiu obrabiarkowego w Polsce.

W roku 1948 urzqdzono kurs dla kierownikéw Biur Fabrykacyjnych, kontynuowano réw-
niez prace nad statutem Szkoty InZynierskiej oraz programami nauczania.

Na odcinku kontaktéw zagranicznych przedstawicieli SIMP brali udzial w Kongresach:
.-1. w Lyon nad sprawq wydajnodci pracy jeko czynnikae rozwoju gospodarczego i spolecz-
nego;

2. w Stockholmie, gdzie omawiano sprawe naukowej organizacji pracy;

3. zostaly réwniez zorganizowane wycieczki do Czechoslowacji, ktére daly moznosé nawig-
zania kontaktébw i poznania przemystu czechostowackiego.

W listopadzie 1948 r. odbylo sie posiedzenie naukowo-techniczne, poswiecone metalozna-
wstwu.

Nadmienié réwniez nalezy o duzym sukcesie SIMP jakim bylo otwarcie w 1948 r. — Inzy-
nierskiej Szkoly Wieczorowej w Warszawie, a mastepnie w 1949 r. w Gdansku. Szkoly te
zdaty zyciowy egzamin i staly sie zaczatkiem powstawania szkét wyzszych tego typu na tere-
nie catej Polski.

W pazdzierniku 1949 r. odbyle sie Konferencja Naukowo-Techniczna, po$wiecona sprawie
produkcji weglikéw spiekanych w przemysle krajowym, na temat ktérej wydano skrypt za-
wierajgcy 5 referatéw oraz dyskusje.

W koncu tego roku powolano Poradnie Techniczng dla racjonalizatoréw, udzielano pomocy
kandydatom na stopien inZyniera jak i racjonalizatorom.

W dniach 2 i 3 grudnia 1949 r. zostat zwolany Zjazd Odlewnikéw w Krakowie — z udzia-
tem przedstacicieli przemysiu Wegierskiego i Czechoslowackiego. Zjazd poza celami $cidle
organizacyjnymi obejmowal referaty mnaukowe z dziedginy odlewnictwa, podkredlajgc role
przemystu odlewniczego w planie 6-letnim i znaczeme racjonalizatorstwa 1 mnowatorstwa
jako mieodzownych czynnikéw postepu technicznego.

Odlewnicy nasi brali udzial w Kongresach w Amsterdamie, Pradze i Paryzu.

Odbyty sie néwniez zjazdy Kola Samochodowego i Kola Drzewiarzy w Warszawie.

Sekcja Warsztatowa SIMP zorganizowata Ogélno-Krajowae Konferencje Pomiarowg w dniach
5—7 XII. 49 r. w Warszawie ktéora miala na celu zwrécenie uwagi na jakosciowe podnie-
sienie produkcji przemyslu metalowego w planie 6-letnim oraz przeprowadzenie jednolitej
organizacji gospodarki marzedziami mierniczymi w zektadach produkcyjnych. W konferencji
brata udzial 6-osobowa delegacja Stowarzyszen Inzynieréw Wegierskich.

W tymze roku odbyly sie ponownie dwa turnusy dla chronometrazystéw przemystu drze-
wnego w Bydgoszczy — obejmujgce po 140 godzin wykladowych i 30 godzin Eéwiczen prak-
tycznych.

W dziatalnosci tegorocznej do zanotowanic mamy Konferencje Szybkosciowego Skrawania
w Poznaniu w dniach 10—12 maja br., w ktorej udziat brali obok naukowcébw — racjonali-
zatorzy i przodownicy pracy. Gléwnym jej celem bylo upowszechnienie dodwiadczen i osig-
gnieé w szybkosciowym skrawaniu w skali ogdélno-krajowej. W zakresie szkolenia — zorga-
nizowano i uruchomiono kurs korespondencyjny dla kandydatéw na stopien inZyniera, w opar-
ciu o skrypty z o$émiu podstawowych przedmiotéw.

Komisja Szkoleniowa SIMP przeprowadzila na Politechnice Warszawskiej Kurs Obrobki
Cieplnej na poziomie mistrza-technika, ktéry wobec duzej frekwencji bedzie powtdrzony
w Bielsku, w Gliwicach i Poznaniu.

Oddzial Bydgoszcz uruchomil kursy kalkulatoréw dla chromometrazystéow przemystu drze-
wnego, oraz przemystu metalowego.

W -chwili obecnej sq przeprowadzane prace przygotowawcze do Konferencji Gladkosci Po-
wierzchni.

W przygotowaniu jest réwniez majgca sie odbyé w poczatku grudnia Konferencja Moto-
ryzacyjna, ktéra ma za zadanie oméwié Plan 6-letni w zakresie motoryzacji, sprawe kadr
oraz zagadnienia produkcyjne, miedzy innymi szerokie stosowanie obrdébki plastycznej
w przemysle motoryzacyjnym.

W miesigcu paZdzierniku br. odbyly sie terenowe Konferencje Wytrzymalo$ciowe w Ka-
towicach, Krakowie, Wroctawiu i Gdansku, ktore miaty na celu zaznajomienie naukowcéw
z potrzebami przemyslu, a z drugiej strony zaznajomienie $wiata technicznego z aktualnym
stanem nauk wytrzymatosciowych oraz praktycznym zastosowaniem ostatnich zdobyczy
techniki dla celéw produkcyjnych. Ogélno-krajowa Konferencja Wytrzymalosciowa jest
przewidywana w styczniu 1951 roku.
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Sekcja Warsztatowa SIMP pracuje nad przygotowaniem materiatéw dla Ogdlno-Polskiej
Konferencji Fabrykacyjnej, majgcej odbyé sig¢ w poczqtkach II kwartatu 51 r. w Warszawie.
Tematem Konferencji bedq zagddnienia technologiczne i organizacyjne.

W listopadzie odby%a sie w Gliwicach konferencja techmczna poswiecona zagadnieniom
ekonomizacji proceséw obrébki metali skrawaniem ' »

Zadania Planu 6-letniego popularyzuje SIMP poprzez odczyty, omawiajgc postep tech-
niczny, wplyw wspélzawodnictwa i racjonalizatorstwa na przedterminowe wykonanie planéw
technicznych. Wzmagajacy sie dzi§ ruch wspélzawodnictwa pracy i racjonalizatorstwa we
wszystkich zakladach pracy przemystu metalowego jest diwigniq postepu i pomnaZa szeregi
racjonalizatoréw i przodownikéw pracy, powoduje masowe zobowiqzania przedterminowego
wykonania plandéw produkcyjnych.

SIMP jako organizacja zbiorowa inzynieréw i technikéw mechanikéw — daje powazny -
wklad w dzielo szkolenia kadr fachowych dla potrzeb naszego przemystu metalowego, oddzia-
tywujac jednoczesnie na swych cztonkéw w kierunku zmobilozowania ich ma odcinku pracy

zawodowej wokdt realizacji Planu 6-letniego.

Jest to wklad uSwiadomionej inteligencji technicznej majgcej na celu niesienie postepu
technicznego, podnoszenie klasyfikacji zawodowych jako pomostu miedy naukq a warsztatem

produkcyjnym.

Inz-mech. PAWEE KOSIERADZKI

CHLODZENIE PRZY HARTOWANIU

Artykul podaje rodza]e kapieli chlodzacych stosowane w praktyce
hartowniczej, ich zalety i wady. Oméwione sa: przebleg chlodzenia stali
Z podmalem na 2 okresy — powyzej i ponizej przemiany martenzytycz-

nej oraz

Zabieg cieplny, ktéry okre§lamy jako har-
towanie, sklada sie z dwoch- operacji: grzania
w odpowiednich warunkach i nastepnie szyb-
kiego chtodzenia. W artykule niniejszym opisa-
ne zostang osrodki, w ktérych chlodzenie sie
przeprowadza i czynniki wplywajace na szyb-
ko$é chtodzenia.

1. Kapiele chlodzgce

W dawniejszych czasach, a nawet jeszcze
przed kilkudziesieciu laty, stosowano najroz-
norodniejsze kgpiele; oprocz wody z rozmai-
tymi “dodatkami ~— rézne tluszcze iroSlinne
i zwierzece, rope i nafte, smole i caly szereg
innych, mniej lub wiecej wyszukanych, przy-
pisujac roznym kapielom specjalne znaczenie.

Obecnie, na podstawie- licznych badan nau-
kowych i préb przemyslowych, uwazamy, ze
na zdolnoéé hartujgca o$rodka majg wpltyw na-
stepujgce jego cechy: temperatura @ os$rodka,
lepko$é, przewodnictwo cieplne, ciepto wiasci-
we, temperatura wrzenia, ciepto utajone paro-
wania i sktad chemiczny. Wszystkie te czyn-
niki oddziatywujg w ten lub inny sposéb na
szybko$¢ z jakag dana kgpiel odprowadza ciepto
(chtodzi), przy czym podkresli¢ nalezy, ze z

punktu widzenia hartowania, kapiel hartowni--

cza zadnego innego dziatania na stal nie wy-
wiera.

Osrodki chlodzgqce mozna podzieli¢ na 4 gi6-
wne grupy:

a) woda i roztwory wodne,

b) oleje i ttuszcze,

¢) stopione sole lub metale,

d) sprezone powietrze.

1z inne czynniki,
na szybkos¢ chiodzenia.

poza rodzajem kapieli, rmajace wplyw

Najsilniejsze wlasnosci chlodzace posiada
grupa pierwsza, najstabsze — czwarta.

a) Woda — studzienna, rzeczna lub desz-
czowa jest Srodkiem bardzo intensywnie chlo-
dzgcym. Zaleznie od zawarto$ci gazoéw, ktére
wyraznie obnizajg zdolno$é hartowniczg wody,
poszezegoblne rodzaje wody mogg dawaé rozne,
do pewnego stopnia, hartowanie. Tym ttuma-
czy sie poglad, ze woda, ktéra dluzszy czas
stuzy do chlodzenia, tzw. ,przepracowana’,
hartuje lepiej.
© Aby usungC gazy wystarczy wode przego-
towac¢ i woéwezas, praktycznie biorge, zdolnosci
chlodzace wody ujednostajniajg sie. Pewien
wyjatek stanowi woda deszczowa (lub desty-
lowana), ktéra daje nieco lagodniejsze harto-
wanie na skutek braku obecnosci soli.

Woda uzywana do hartowania powinna by¢
utrzymywana w temperaturze 15—40°. Uzy-
skujemy to stosujac albo odpowiednio duze
zbiorniki, albo wode biezaca, lub tez chlodze-
nie wanien, Nagrzana do wyzszych temperatur
woda daje nieréwnomierne hartowanie, ponie-
waz zdolno§é absorbowania pary wydzielonej
przy zanurzaniu rozgrzanego przedmiotu wy-
bitnie sie zmniejsza. Szybko$¢ chtodzenia
rowniez znacznie spada (rys. 1).

Do wody dodajg niekiedy sody lub kwasu
solnego -albo siarkowego. Dzialanie tych dodat-
kéw jest nastepujace: soda zwieksza cokolwiek
szybko$é chlodzenia (ok. 15%) i zmniejsza ten-
dencje do rdzewienia przedmiotéw, ktére mo-
kre wyjmuje sie po zahartowaniu z wanny,
kwas zwieksza szybko$é chlodzenia (15-—20%)
oraz dziala jako $rodek wytrawiajgcy, przy-
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Spieszajac odpadanie warstwy tlenkow powsta-
tych przy grzaniu. Pamietaé nalezy, ze roztwor
kwasu siarkowego dziala niszczaco na obuwie
i ubranie.

T T
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T chtodzgcego
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Rys. 1. Wiasnosci chlodzace wody i oleju w zalezno$ci
. od temperatury.

Dodatek soli kuchennej, zwlaszcza w wiek-
szych ilosciach — az do nasycenia roztworu,
zwigksza szybko$¢ chlodzenia (ok. 10—20%)
oraz daje czystszg powierzchnie, poniewaz osa-
dzajaca sie po odparowaniu na powierzchni
skorupka soli dziala przy odpryskiwaniu oczy-
szczajgco na utleniong powierzchnie przedmiotu.

Wodny roztwér tugu sodowego lub potaso-
wego (5—10%) stosowany zwlaszcza czesto
w Ameryce daje zwigkszenie szybkosci chlo-
dzenia w granicach okre§lanych zresztg dosé
rozbieznie przez réznych autoréw. Skrupulat-
nie przeprowadzone przez H. M. Meingastal)
badania hartowania w wodzie i roztworze wod-
nym iugu nie wykazaty, jezeli chodzi o inten-
sywno$¢ hartowania, specjalnych zalet lugu.
Niewatpliwg zaleta roztworu wodnego tugu jest
natomiast, ze utrzymuje on niezmienione wta-
sno$ci chtodzace az do ok. 65° podczas gdy dla
wody nieprzekraczalng granicg jest 509,
a w praktyce przemyslowej nie powinno sie
przekraczaé 40°.

Zagadnienie czy i w jakim stopniu rézne do-
datki zwiekszajg zdolnosci chlodzace wody jest
raczej teoretyczne, poniewaz dla ogromnej
wiekszo$ci stali woda posiada zupelnie wystar-
czajgca, jezeli nie zbyt wielka, szybkos¢ chlo-
dzenia; poza tym w nieporéwnanie wigkszym
stopniu oddzialywa na intensywnosé chlodzenia
szybko$é ruchu przedmiotu w kapieli.

" Wode i roztwory wodne stosuje sie gldéwnie

przy hartowaniu stali narzedziowych, plytko

hartujacych sie i przy ktérych chodzi o uzyska-
nie duzej twardoséci. Przy hartowaniu stali
konstrukeyjnych wody nalezy uzywaé oglednie
i tylko dla bardziej miekkich gatunkéw stali,
poniewaz chlodzenie woda jest bardzo inten-
sywne i przy twardszych stalach powoduje du-
Ze naprezenia wewnetrzne objawiajace sie cze-

,Stdhle im Fahrzeugbau“ —
tom, 2, str. 63.

1y H. M. Meingast
,Héarterei-Technische Mitteilungen®,

sto krzywieniem sie przedmiotu i peknieciami.
Przy hartowaniu powierzchniowym (grzanie
indukcyjne lub plomieniowe) stosuje sig nato-
miast prawie wylgcznie wode, poniewaz ze
wzgledu na cienks warstwe nagrzang nie ma
obawy powstania naprezen i peknieé.

Przy przechladzaniu stopéw glinu i do sto-
péw miedzi uzywa sie najczeéciej wody. Stale
austenityczne mozna réwniez hartowaé w wo-
dzie, poniewaz austenit jest plastyczny i nie ma
obawy powstawania naprezen i peknieé.

b) Powolniejsze chlodzenie osiggamy stosu-
jac wszelkiego rodzaju oleje, przede wszyst-
kim mineralne jak: olej maszynowy, rzadszy
olej wrzecionowy i specjalnie preparowany
olej hartowniczy. Oleje mineralne majg te za-
letg, ze mato zweglajg sie, nie jelczejg i nie psu-
ja, a wigc moga stuzy¢ bardzo diugo.

Stosowany czasem olej rzepakowy nie wy-
trzymuje w pracy dluzej jak rok (jelczeje
i psuje sie), jest drozszy a z punktu widzenia
chlodzenia nie posiada wiekszych zalet niz olej
wrzecionowy?). To samo dotyczy topionego sa-
dia, tranu czy innych tluszezy roSlinnych lub
zwierzecych.

Oleje stosuje sie zazwyczaj w temperaturze
40—60°, a to dlatego, ze podgrzane sg bardziej
rzadkie, odprowadzaja lepiej ciepto i chtodzenie
odbywa sie bardz‘iej intensywnie.

Pozadany jest wiec olej jak najrzadszy —
razem z tym idzie jednak w parze obniZenie
punktu zaptonu, co jest niekorzystne ze wzgle-
du na niebezpieczedistwo pozaru. W praktyce
dobiera sie oleje cokolwiek gestsze i o wyzszej
temperaturze zaplonu. Korzystnie pod tym
wzgledem przedstawia sie olej rzepakowy,
ktéry wykazuje plaska krzywa wiskozy w za-
lezno$ci od temperatury: 13E przy 20° i 4E
przy 50° — punkt zaplonu ok. 300°. Oleje mi-
neralne o takiej wiskozie przy 50° posiadajg
punkt zaplonu 180—190°.

Rodzaj oleju mineralnego (czy to beda jasne
rafinaty, czy ciemne destylaty) nie odgrywa
wiekszej roli. Zdolnosci chlodzace olejéw o ta-
kich samych wiasnos$ciach fizycznych, a mia-
nowicie wiskozie i punkcie zaplonu, moga sie
rozni¢ tylko w minimalnym stopniu.

Specjalne olejie hartownicze reklamowane
przez rozne firmy, jak *dowiodly badania®), nie
wykazujg wiekszych zaleti je$li sg jakie$ rézni-
ce w dziataniu poszczegdlnych gatunkéw oleju,
to wyroéwnujg sie one po krotkim czasie uzycia.

Norma niemiecka (DIN 6559) podaje ogol-
nie, ze olej dla celéw hartowniczych powinien
mieé¢ wiskoze przy 50° nie mniejsza niz 1,5 K,
punkt zaplonu nie nizej 140° i zawarto$¢ wody
ponizej 0,29 (wlasnosci te odpowiadaja lzej-
szym olejom wrzecionowym).

Zazwyczaj stosuje sie oleje o wiskozie 1,8—

4,5 E (przy 50°). Nalezy zwréci¢ uwage na za-

2y Krekeler und Rapatz — ,,Archiv fir das Eisen-

hiittenwesen*’, 1931, zeszyt 3. .
3) Dr I.<G. Baum ,Das QOel in der Héirterei“ ,Hér-

terei-Technische Mitteilungen®, 1943, str. 47.
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wartos¢é wody, ktora nie powinna przekraczaé
wg normy niemieckiej 0,2%, a to ze wzgledu
na to, ze wieksza zawartoi¢ wody powoduje
przy podgrzewaniu (80—100° pienienie sie
oleju, parowanie, a co za tym idzie latwos¢ za-
palenia i niebezpieczenstwo pozaru.

¢) Kapiele ze stopionych soli lub
tatwotopliwych metali powoduja
chlodzenie cokolwiek wolniejsze niz oleje

w zakresie wysokich temperatur (550—7507)
i bardzo wolne w temperaturach nizszych, zbli-
zonych do temperatury kapieli. Kapiele chto-
dzace tego rodzaju, nagrzane do temperatury
250—500°, znajduja zastosowanie przy harto-
waniu izotermicznym i stopniowym.

Jako kapiel solng stosuje sie najczeSciej

stopiong saletre sodowa (NaNO, — temp. topli-
wosci 317°), saletre potasowg (KNO, — temp.
topl. 337°) lub mieszaning 50% NaNO, + 50%
KNO, (temp. topl. 220°), podobnie jak przy
odpuszczaniu.

Przy chlodzeniu narzedzi ze stali szybko-
tnacych, nagrzanych do 1250—1300°, w ka-
pieli saletrzanej o temperaturze 400—450°,
moze nastepowaé rozktad saletry, ktéry powo-
duje nadzeranie ostrzy narzedzi. Dlatego na-
rzedzia te podchladza sie najpierw na powie-
trzu w ciggu 5—10 sekund, aby obnizy¢ tem-
perature na powierzchni, po czym dopiero
zanurza sie do saletrzanki.

Stosowana tez bywa bezpoSrednio kapiel
odporniejsza na wysokg temperature o skia-
dzie: chlorek wapnia (CaCl,) — 48%, chlorek
baru (BaCl,) — 30%, s61 kuchenna (NaCl)
— 229% i o temp. topl. ok. 430°.

Z metali latwotopliwych praktyczne zasto-
sowanie znajduje tylko stopiony oléw (temp.
topl. 327°). Stopy z cyng majg wprawdzie niz-
szg temperature topliwosci, sg jednak stosun-
kowo bardzo drogie i wykazujg w jeszcze
wiekszym stopniu niz otéw tendencje przyle-
gania do przedmiotu hartowanego (zwlaszcza
w otworach i wglebieniach). Duzy ciezar wlas-
ciwy otowiu (11,4, podczas gdy stali — 7,9) po-
woduje, ze cze$ci stalowe plywaja po nim jak
korek po wodzie i przy hartowaniu muszg by¢
sitg wpychane za pomocg kleszczy. Pary olo-
wiu sg szkodliwe dla, zdrowia — konieczne
sg wiec specjalne urzadzenia wyciggowe.

Jako kapiel chtodzaca stopiony oléw ma za-
stosowanie przy wyrobie tzw. drutu fortepia-
nowego (patentowanie) oraz moze byé uzytly
przy hartowaniu stopniowym stali
tnacych. 7

d) Najpowolniejszym sposobem chtodzenia
jest chlodzenie w strumieniu sprezonego
powietrza. Sposéb ten stosuje sie do stali
wysokostopowych i szybkotngeych. Cisnienie
powietrza nie powinno byé zbyt wysokie
(0,1—0,5 atn).

O réznych $rodkach chtodzacych, ktore spo-
tykamy w niektérych ksigzkach, mozna powie~
dzie¢ co nastepuje:
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Woda mydlana — dodatek nawet niewiel-
kiej ilosci mydta obniza bardzo wybitnie zdol-
nosci chlodzace wody oraz powoduje bardzo
nieréwnomierne hartowanie i z tego powodu
nie zaleca sie jej stosowac.

Ropa naftowa lub nafta — daje przebieg
chlodzenia zblizony do chtodzenia w oleju, za-
pala sie przy zanurzaniu rozzarzonego przed-
miotu, daje duze iloéci dymu i swadu, niebez-
pieczna ze wzgleddéw pozarowych.

Kwas siarkowy — niszczy ubranie i obuwie,
przedstawia niebezpieczenstwo oparzen i utra-
ty wzroku w razie rozpryskiwania, o co nie-
trudno przy hartowaniu, natomiast nie przed-
stawia zadnych specjalnych zalet.

Rte¢, podawana w wielu podrecznikach,
jest bardzo droga — pary rteci sg nadzwyczaj
szkodliwe dla zdrowia, ciezar gatunkowy jesz-
cze wiekszy niz otowiu (13,6) — nigdy w prak-
tyce nie stosowana. , :

Dane liczbowe dotyczace wiasnosci chlo-
dzacych poszczegdlnych kapieli podawane w li-
teraturze wykazuja na ogél duze réznice. Na-
lezy to przypisaé¢ przede wszystkim trudnos-
ciom zwigzanym =z pomiarem temperatury
zjawisk zachodzacych w ciggu kilku sekund,
réznym - warunkom przeprowadzania prob
i wreszcie réznym zakresom temperatur, kto-
rych dana szybko$é chlodzenia dotyczy.

W temperaturze ok. 720° szybko$é chlodze-
nia réznych osrodkéw w stosunku do wody
przy 20° przedstawia sie orientacyjnie naste-
pujaco:

Woda przy 20° — 1

s o 60° — 05
5% roztwér NaOH przy 20° — 1,2
5% ’ NaCl ,, 20° — 1,1
Oleje mineralne — 0,4-0,2

Otéw stopiony przy 335° ¢ — 0,05

TABLICA 1.
Wzgledne szybkosci chlodzenia w niektérych oSrodkach
w stesunku do szybkosei chlodzenia w wodzie.

Zakres temperatur,
Srodek chtodzacy R
720—550'| ok. 200°
107, roztwér NaOH 2,05 1 1,36
10% roztwor NaCl 1,96 | 0,98
Woda przy 18’ 1,00 I 1,00
Stop 30% Sni70% Cd przy 180° 0,77 © 0,009
Woda przy 25° 0,72 1,11
Olej rzepakowy 0,30 0,055
Olej mineralny lekki 0,22 0,022
Woda przy 52! 0,17 0,95
Olej mineralny ciezki 0,14 0,022
Emulsja 109 oleju w wodzie 0,11 0.33
Plyty miedziane 0,10 0,067
Piyty stalowe 0,061 0,011
Woda przy 75° T 0,047 1,31
Woda przy 100" 0,044 0,71
Powietrze 0,028 0,007

Proby byly przeprowadzone na kulce ze stali nie-
rdzewnej ¢ 4 mm ogrzanej do 750° i chlodzonej
w réznych osrodkach. Jako jedno$¢ zostala przyjeta
szybkosé chlodzenia wody w 18° ktéra wynosita
1793%sek w zakresie temperatur 720—550° i 433%/sek

w temperaturze ok. 200°.
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Tablica I podaje wg F. Wawera (,,A.S.M.
Handbook®) wzgledne szybko$ci chlodzenia
w wodzie, dla dwdch zakreséw temperatur,
w niektérych osrodkach w stosunku do chto-
dzenia w wodzie, dla dwoéch zakreséw tempe-
ratur, waznych przy hartowaniu: 720—550°
i ok. 200°.

W zastosowaniu do praktyki wielkosci te
nalezy uwazaé¢ tylko jako orientacyjne.

2. Przebieg chlodzenia
Rozpatrzmy teraz nieco glebiej przebieg
chlodzenia przy hartowaniu. Podzieli¢ go moz~
na na dwa okresy.
700

600 - i
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Rys. 2. Krzywa poczatku i konca przemiany marten-
zytycznej dla stali weglowych.

Okres pierwszy — to chlodzenie od tem-
peratury grzania do temperatury nieco wyz-
szej od punktu przemiany martenzytycznej
(tj. dla zazwyczaj stosowanych stali weglo-
wych ok. 150—300°, zaleznie od zawarto$ci
wegla — rys. 2), drugi — chlodzenie od punktu
przemiany martenzytycznej az do temperatury
otoczenia.

Idealny przebieg chlodzenia powinien wy-
gladaé¢ roznie w obu okresach.

Okres pierwszy — mozliwie szybkie chto-
dzenie, aby nie dopu$ci¢ do rozkiladu auste-
nitu; na wykresach przemian izotermicznych
austenitu krzywa chlodzenia powinna byé na
tyle stromg, aby przej$¢ na lewo od linii prze-
miany — patrz rys. 3, gdzie szybko$¢ krytycz-
na chtodzenia zaznaczona jest linia punkto-
wana. .

Okres drugi — powolne chlodzenie ma na
celu wyréwnanie temperatur w przekroju
przedmiotu hartowanego, powolny przebieg
przemiany martenzytycznej 1 zmniejszenie
w osiggalnych granicach, ryzyka powstawania
naprezen i peknieé.

Na wykresie rys. 1 jest podana wg I. Fesz-
czenko-Czopiwskiego i J. Wilka, szybkos¢ chlo-
dzenia w zaleznosci od temperatury dla oleju
hartowniczego — linie kreskowane i dla wo-
dy — linie ciagle. '

Przede wszystkim rzuca sie w oczy; ze dla
oleju przebieg krzywej chlodzenia jest prawie
taki sam, niezaleznie od temperatury oleju,
w granicach'od 20 do 100°, a nawet przy wyz-
szych temperaturach olej podgrzany chlodzi
bardziej intensywnie; wytlumaczenie jest

~
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proste — olej podgrzany jest rzadszy, kapiel
rzadkoptynna daje $cislejsze zetkniecie przed-
miotu z kapiels, a przy poruszaniu przedmiotu
ruch kapieli rzadszej jest szybszy i odprowa-
dzanie ciepla intensywniejsze.

Inaczej dla wody, ktérej krzywa chtodzenia,
zaczgwszy od temperatury kapieli ok. 70°,
mocno przesuwa sie ku dolowi wykresu, dajac
przy 100° chlodzenie wolniejsze niz olej.

Przebieg krzywej chitodzenia dla wody (20°)
jest stromy, chlodzenie jest bardzo szybkie
i w granicach do 300° odpowiada idealnej ka-
pieli hartowniczej, nie dopuszczajac w zakresie
750—300° do rozkiladu austenitu.

Niestety szybkosé chlodzenia ponizej 3007,
a wiec w zakresie przemiany martenzytycznej,
pozostaje rowniez bardzo duza, co dla stali
twardszych jest wybitnie niekorzystne —
powoduje przehartowanie, naprezenia i mozli-
wogé powstawania peknigé.

Dla oleju krzywa chlodzenia w pierwszym
okresie — do 300° przebiega mniej sttomo niz
dla wody, chlodzenie jest mniej intensywne.
Dla niskoweglowych stali olej hartowniczy ma
zbyt malg zdolno$¢ odprowadzania ciepta
w zakresie temperatur latwego rozpadu au-
stenitu, natomiast dla stali wyzej weglowych
i stopowych przebieg krzywej mozna uzna¢ za
zblizony do idealnego.

W temperaturach ponizej 300° krzywa chio-
dzenia ma przebieg bardzo tagodny, odpowia-
dajacy idealnej kapieli hartowniczej.

AL
ngek Amv
ro} e preeme
N o, }

qutgézna szybkosé¢
hartowania

chiodzenie w wodzie
lub oleju

SN\,

Temperatura —=

1 powierzchn a

czas 470/50-R3

Skala logarytmiczna
Rys. 3. Schemat hartowania zwyklego.

Byly i sa robione liczne préby stworzenia
takiej kapieli hartowniczej, ktéra posiadala by
cechy chlodzace wody w zakresie wysokich
temperatur i oleju — w zakresie niskich,
jednak dotychezas bezskutecznie.

Kagpiele emulsyjne (tj. zawiesina
drobniutkich czasteczek oleju w wodzie) zwal-
niajg wprawdzie szybko$é chlodzenia w sto-
sunku do wody, ale przebieg krzywej chlodze-
nia jest analogiczny do wody -— poza tym ka-
piele takie sg nietrwale,

Tak wiec musimy stwierdzi¢, ze w chwili
obecnej zadna kapiel hartownicza nie daje tak
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korzystnego przebiegu krzywej chlodzenia
zar6wno w wyzszych jak i nizszych tempera-
turach, jak olej hartowniczy.

Dobre wyniki otrzymaé mozna stosujac
kapiel dwuwarstwowa: olej ciezki 4 woda na
wierzchu. Przedmiot chlodzony przechodzi
najpierw przez wode — nastepuje intensy-
wne chlodzenie w zakresie 800—300° naste-
pnie stygnie powoli w oleju w zakresie prze-
miany martenzytycznej. Operacja taka wyma-
ga jednak wielkiej wprawy w ustaleniu kiedy
przedmiot nalezy zanurzyé w oleju.

Podawane do$¢é czesto w podrecznikach
kapiele dwuwarstwowe: woda - olej na wierz~
chu w $wietle podanych rozwazan sg zwyklym
nieporozumieniem, poniewaz dajg powolne
chlodzenie w wysokich temperaturach i szyb-
kie w zakresie przemiany martenzytycznej,
a wiec odwrotnie niz byé powinno.

3. Inne czynniki wplywajace na szybkosé
_ chlodzenia

Oprécz rodzaju kapieli chlodzacej na szyb-
ko$é chlodzenia wplywa jeszcze calty szereg
innych czynnikéw, a mianowicie: )

a) ruch wzgledny przedmiotu w stosunku

do os$rodka chlodzacego,

b) masa i wielko$¢ powierzchni przedmiotu,

¢) stan powierzchni przedmiotu.

a) Zaleznie od tego z jaka szybkoScia poru-
szamy przedmiot w kapieli, otrzymujemy roz-
ng szybkoéé chlodzenia, wahajaca sie w doéé
szerokich granicach. Tablica II podaje wartosci
tzw. intensywno$ci hartowania H
dla kapieli hartowniczych stosowanych w prze-
mys$le. Nie wdajac . sie blizej w Wyjaéniren.ie
okre$lenia tej wielkoSci mozemy zauwazyc, ze
zaleznie od szybko$ei ruchu wzglednego osrod-
ka i przedmiotu, intensywno$é¢ hartowania mo-
ze byé bardzo rézna. -

TABLICA 1L
Orientacyjne wartosci intensywnoS$ci hartowania H

MECHANIK

Ruch wzgledny Ojrodek hartujgcy
o$rodka |

i przedmiotu olej woda solanka
zaden 0,20—0,30 | 09—1,0 2,0
powolny 0,30—0,40 1,0—1.3 2,0—2,2
§redni 0,4 —0,5 1,3—1,5
silny 0,5 —0,8 1,5—2,0
gwalttowny 0,8 —1,1 ) 5.0

wg ,,Metals Handbook*“ — 1948.

Ma to duze znaczenie praktyczne, poniewaz
pozwala uzyskiwaé¢ w tej samej kapieli
rézng szybko$é chlodzenia i dostosowywaé jg
do rodzaju stali i wielkosei przedmiotéw harto-
wanych. Roézng szybkos¢ ruchu przedmiotu
mozna stosowaé¢ zar6wno przy recznym poru-
szaniu przedmiotu jak i w urzadzeniach do
* chlodzenia automatycznego, gdzie regulowana
jest szybkosé posuwu przenosnika, na ktérym
umieszcza sie przedmioty chlodzone.

Zamiast zmiany szybkosci przedmiotu, sto-
suje sig czesto dodatkowy ruch kapieli, czy to

Zeszyt 12

wprowadzajac sprezone powierzte (co zreszta
nie oddzialywa dobrze na olej, zwlaszcza w wy -
padku olejow organicznych), czy tez stosujac
wewnatrz kapieli dodatkowy strumien oleju
o zwiekszonej szybkoéci. Ruch kapieli, copraw-
da wolniejszy, mamy réwniez we wszystkich
urzadzeniach, w ktérych chtedzi sie olej droga
przepompowywania (rys. 4).

i .Ehfadmca

L4

—

Filtr drobny/przetaczalny)

Przelew-odprowadzenie
oleju nogrzanega

,——]L——— O S S W

70/50-R4

A
@pa olejowa @gpmwadzenie oleju_ ‘
ochtodzonego

Rys. 4. Urzadzenie do chlodzenia i filtrowania oleju
hartowniczego.

b) Nalezy pamietaé, ze szybkoé¢ chlodzenia
zalezna jest nie tylko od $rodka chtodzacego,
ale i od wielkosci danego przedmiotu, a Scislej
moéwiace, od masy i wielko$ci powierzchni chto-
dzonej. Im wieksza masa przedmiotu w stosun-
ku do powierzchni (im przedmiot bardziej
zwarty), tym wolniej przebiega proces chlo-
dzenia w calym przekroju. Odwrotnie — partie
wystajace, zwezenia, naroza, krawedzie — chlo-
dzg sie szybciej, co w wyniku moze prowadzié¢
do odksztalcen, a nawet i peknieé.

Dlatego tez przedmioty o duzej masie (prze-
kroju), nawet przy chlodzeniu w wodzie, wy-
kazuja niewystarczajacg szybko$é chlodzenia
dla zahartowania stali weglowych, Cheae uzy-
ska¢ wyzszg twardosé, a zwlaszcza przeharto-
wanie w calym przekroju, musimy stosowaé
stale stopowe. Stad wniosek, ze dobdér odpo-
wiedniego gatunku stali zalezy nie tylko od
wymaganych danych wytrzymalosciowych, ale
i od wymiaru oraz ksztaltéw przedmiotu.

Masa i uksztaltowanie powierzchni odgrywa
réowniez role przy wyborze Srodka chtodzgcego.
Te sama stal pod postacig przedmiotéw drob-
nych, cienko$ciennych mozemy hartowaé w ole-
ju, a w postaci zwartej i w duzej masie nalezy
chtodzi¢ w wodzie.

¢) Na efekt hartowania moze wpltywaé¢ w du-
Zzym stopniu réwniez stan powierzchni przed-
miotu hartowanego. Warstwa tlenkéw odzna-
czajacych sie zlym przewodnictwem cieplnym
obniza szybko$é chtodzenia, zwlaszeza w oleju,
gdzie ma mniejszg tendencje do odpryskiwania.
Tym tlumaczy sie, ze przedmioty grzane w ka-
pieli solnej hartujg sie lepiej i rownomierniej
niz grzane w atmosferze powietrza w piecu
komorowym.

Réwniez przedmioty o powierzchni gladkiej
lepiej chlodzg sie niz chropowate, prawdopodo-
bnie dlatego, ze powierzchnia chropowata la-
twie] zatrzymuje pecherzyki pary i gazu two-
rzjce sie przy hartowaniu.

Woda chfodzqgg&
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KLY OBROTOWE DO SZYBKOSCIOWEGO TOCZENIA

 Sztywnoéé kiéw statych i obrotowych.

Badanie sztywnosci kiow

Konstrukeja kicw obrotowych do szybkosciowego toczenia. Wskazdowli
ich stosowania, uzytkowania i konserwacji.

Szybkosciowe toczenie rozpowszechnia sie
coraz bardziej w zakladach przemystu meta-
lowego. Aby jednak dalo ono wlasciwe wyniki
nie wystarczy przystosowaé obrabiarke i na-

rzedzia do pracy przy wysokich szybkosciach

skrawania. Wyposazenie obrabiarek — uchwyty
i przyrzgdy musza byé¢ rowniez przystosowane
do pracy w odmiennych niz dotychczas warun-
kach, a mianowicie powinny mieé¢ sztywniejszg
budowe, aby zdolne byly przenosi¢ znaczne sity
wystepujgce podczas szybkosciowe] obrobki
i dziata¢ bardziej sprawnie, tzn. przede wszyst-
kim umozliwia¢ skrocenie do minimum czasu
zakladania, mocowania oraz zdejmowania
przedmiotéw obrabianych.

Najprostszy uchwyt do toczenia stanowig
dwa stale kty tokarskie, z ktérych jeden, osa-
dzony w stozkowym gniezdzie koncéowki wrze-
ciona, obraca sie wraz z przedmiotem, na dru-
gim za$, osadzonym nieruchomo w gniezdzie
tulei konika, obraca sie podczas obrébki przed-
miot. Staty kiel konika, mimo swych zalet ja-
kimi sg: sztywno$¢ i dokladno$¢ Ssrodkowania,

mata odleglos¢ ¢ pomiedzy skrajnymi lozy-
skami (rys. 3). Obie te wady sprawiaja, ze kly
o tej konstrukecji sa malo sztywne i podczas
szybkosciowego toczenia powstaja drgania.

s lx [
%5 =
; / - v
Y
g L
51450-Rz
Chwyt : - .
- oo ‘ ; Fozyska
Sl ooa o ay |ty e
Mov- | ! promie- | opo-
ce'a o ; niowe |rowe
N i
2 |57 ,165 17,780 1%2873 86 64 | 6162036202 —
3 |67, gpo' 23,825, 19, 784 103 80,5| 7 6203,620 51204
4 |75 237 31,267 25, 933 115 102,78 6905 6203 51205
5 |96 293 44 399} 31, 374»139\ 129,7] 9 16207,6205 ' 51307

d I 4yl '
zek |[D I d 1 ! "2/8| promie- oporo-
Movr- ! niowe | we
se'a I ‘

2 |4815717, 780‘14 583| 78 64 ‘53‘6 6203,6202| —
3 [p8[187i23, 825 19, 784] 90 80,5 62 7/6203,6202 51204
4

65 223131 267, 25 933 | 101 102,7 I68 816205, 6203 51205

5 [85 98344 399 37 574 131 129,7 y85| 916207,6205 | 51307

1) Numeracja tozysk wg SKF.
Rys. 1. Kict obrotowy do toczenia w nakietkach

nie moze by¢ stosowany w obroébce szybkoscio-
wej, ze wzgledu na wywolywana w nim
i w przedmiocie obrabianym tarciem zbyt wy-
sokg temperature, ktéra pewoduje szybkie
niszezenia kla, Dotychczas stosowane kon-
strukcje ki6w obrotowych (rys. 1 i 2) rowniez
nie nadaja sie do szybkosciowego toczenia.
Powodem tego jest zbyt duza odleglose (I 1)
wierzcholka kla od czola tulei konika oraz zbyt

Rys. 2. Kiel obrotowy $ciety do toczenia przedmiotdw
z otworami (tulei, rur itp.).

Wspomnianych wad nie posiada kiet obro-
towy przedstawiony na rys. 4. W kle tym od-
legtos¢ 1 -1, jest znacznie skrocona, a odle-
glose c (rys. 5) kilkakrotnie zwiekszona.

Znajgc site skrawania i ciezar przedmiotu
obrabianego (jefli ten ostatni posiada znaczne
wymiary) mozna obliczy¢ site P dzialajgca na
kiet i sily P, i P, przenoszone przez lozyska
toczne (reakcje w punktach A1 B — rys. 3 i 5).

p
4
P
o A |
. i
| ! [N )
Lt e
p
ol @ - b —ele— ¢
S71/50-R3
Chwyt stozkowy
Wymiary kia Morse‘a
2 3 ' a | 5
ars 7 85 | 10 |14
b 30 345 | 3715 | 485
e - — e
c 27,5 335 | 385 495
Rys. 3.




Zeszyt 12 MECHANIK Rok XXIII
- - SEE
. Sty'50-84
. \ - _
Chwyt ' Lozyska
—| D L d d l 4 L -

Stozek ‘ ! ] rolkowe oporowe | igtowe’,
Movrse‘a ‘, l ’ P !
3 58 1 160 23,825 | 20,11 | 80 ‘ 74 45 7 30204 | 51204 94088
4 64 - ‘ 190 | 31,267 | 26,3¢ ., 88 L 95 48 8 30205 i“ 51205 94701
5 85 | 242 | 44,399 3798 | 113 122 | 61 | 9 | 30306 | 51306 94704

1 Numeracja wg OST. Numery pozostalych lozysk wg SKF.
~ Rys. 4. Kiet obrotowy do szybk_o‘éciowegé toczenia

Z rdéwnan momentow Wzglédem punktéw
AiB:

M; =—P®+c)+Pic=0 [1]
i My =Pyc—Pb=0 [2]
otrzymujemy po przeksztalceniu:
P +4c
- —JCL) (3]
Pb
P,= - 4
= <- (4]

Nacisk poosiowy na kiel (bez uwzgledniania
sily posuwu) wynosi: '

0
dla kla 60° @ = P.tg 67?- —057TP [5]
, 900 -
dla kia 90° @ — P.tg N T P [6]

Okreslone z podanych zaleznosci wartosci
sit dzialajgcych na lozyska umozliwiaja wybor
wlasciwych lozysk.

Jak wida¢ z zaleznosci [3] i [4], im wieksza
jest odleglosé ¢, tym korzystniejsze sg warunki
pracy lozysk.

I ——
S11/50-R5

) Chwyt stozkowy
Wymiary kia Morse‘a
3 ! 4 s
w A 8,5 | 10 } 14
T T wm 4{“*@ s
c 94 I 118 149
Rys. 5

Rozwazania. te zostaly potwierdzone wyni-
kami do$wiadczen przeprowadzonych w fabryce
»Krasnyj Proletaryj“.

Celem tych doswiadczen byto:

1. Okres$lenie Srednich warto$ci zmian
sztywnosci zespolu konika tokarki, spowodowa-
nych zastgpieniem kla statego klami obroto-
wymi réznej konstrukeji. -

: I\ sisowe
',
> OF e

Rys. 6.

2. Okreslenie sztywnoéci kiéw obrotowych
roznej konstrukciji.

3. Analiza wynikéw do$wiadczalnej obrébki
z zastosowaniem roéznych ktéw obrotowych.

Proby wykonywane byly na tokarce uniwer-
salnej o wzniosie ktéw 200 mm. ObcigZenie wy-
wolywano przy pomocy dynamometru Botino-
wa o sile nacisku do 350 kG. Sztywno$é okre-
$lano dwiema metodami:

a) Za pomoca czujnikow, ustawionych wg
schematéw przedstawionych na rys. 6 i 7, mie-
rzono bicie koncoéwki tulei konika i kla, wy-
wolane przylozong silg. Roéwnolegle badano
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TABLICA 1.

Wyniki badan sztywnosci kla i tulei konika
wg schematu z rys. 6

MECHANIK
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Wyniki badan sztywnoéel kia wraz z tuleja
zawarte sg w tablicach I i II, a wyniki badan
sztywnosci konstrukcji kta — w tablicy III

W celu sprawdzenia wynikdw badah prze-
prowadzono szereg prob, polegajacych na to-
czeniu walka o $rednicy 140 mm przy r6znych
warunkach skrawania.

W tulei umieszezano kolejno badene kiy.
Obroébke przeprowadzono mnozami z plytkami
z wqglik()w spiekanych TI15K6 o katach:
y = — 90 i x — 459,

TABLICA III.
Wyniki badan sztywnos$ci kla wg schematu z rys. 8

g T u_@_ eja ] Iflel 7. tuleJa

Kiet %«2 s [éwe 3 5o E
gu | EE 2Bl 2E @R

5§ |BF[HFg|BF 579

Staty |35 [0045] 7780 0,063 | 5550
.| wg rys. 1 | 350 |0, ‘(}Eg_\m 5840 0,238 | 1.‘%1&

5| wg rys. 1 | 350 0,058 ' 6000 0,310 | 1130

©lwg rys. 4 1350 67015"‘ 7780 | 0,170 - 2060

°| we rys. 4 350 {0,050, 7000 |0,185' 890
o ;&;r_ys. 9 | 350 |0050| 7000 |0,40 2500
Ol wg rys. 10| 350 |o0060| 5800 |0,127 2760

i kly stale. Zmiana ogolnej sztywnosci zespolu
spowodowana zamiang kla statego na obrotowy
charakteryzuje sztywno$¢ kla obrotowego.

Tym samym sposobem mozna okresli¢é wplyw

konstrukcji i jako$ci wykonania kla na sztyw-
nos¢ zespotu konika, tj. mozna okre$lic w ja-
kim stopniu dany konik wraz z klem obroto-
wym moze zapewnié szybko$ciowe toczenie bez
drgan.

N ,
L B M 9
§ U % g & g g
. 2.
Kiet ER o &8 EB
3] 3] e
Ko O . IS4
O T R) 1}
DB
wg rys. 1 350 0,048 i 7300
> e — e e ]
g |wgrys 1 350 0,068 5150
©  wgrys. 4 350 0,049 7150
-~ . . I L U
© I wg rys. 4 350 0,037 | 9450
4 [ R —
Q wg rys. 9 350 0,018 | 19400
© wg rys. 10 350 — b =)

1y Ze wzgledu na konstrukecje kla z rys. 10°badania
jego sztywno$ci wg schematu z rys. 8 przeprowadzié
nie mozna.

s11t50-98 TABLICA 1IV. .
Wplyw konstrukeji kla obrotowego na przebieg
Rys. 8. obrobki
" o . . 08 g |us . .

b) Za pomocg czujnika, ustawionego jak na 282 CEclE 5 Kiel obrotowy
rys. 8, mierzono bicie obracajgcego sie kla | Ba Sk 8 ggg ——
w odniesieniu do jego korpusu. Wyznaczona § ;;3 ﬁri‘i o S wg wg | wg | we
pomiarem wielko$¢ odksztalcenia charaktery- w B0 rys. 1 | rys. 4 | rys.9 | rys.10

i S¢ . me- P P P P
zuje sztywnos¢ wlasng kia obrotowego. Ta me- | 150 [ 5 1 o5 s [ et ] feee | Biees,
toda pozwala oceni¢ zalety i wiasnosci kon- 5o 2 oa” A
strukeji kta i jego lozysk oraz ich jakose. S “ | W% | Drgania | _L,_g__, P

150 2 0,3 R ” i »
TABLICA IL [ 150 | 5 | 01 T T
Wyniki badan sztywnosci kla i tulei konika 150-—»?* *t_;* 17]7‘; I Al j———
wg schematu z rys. 7 o ; e ) L R e )
: 20 | 5 0,1 o ” "
k Tuleja |Kielz tulejg e - — -
Sole e [y lge | |20 Tl | e meme oo
K te } g;\‘i §x§ | ig QZJ'FE: \ >,E 280 ' 7 I 071 I ‘ ” 33 : ?
&) £y b & =05 s . o
o |» | a% |P | 3% 280 | 7 ‘ 0,07 . o
S t at y|350 |0090] 3880 |0,126] 2780 _
%fwg: rys. 1 | 350 | 0,086 4060 |0,250 1400 Podstawowym kryterium byly mnajbardziej
5| wg rys. 1 | 350 |0,096| 3650 0,340‘ 1060 | niekorzystne \a}ra'run'ki skrgwgma (przy zwigk-
° S S | D szaniu szybkosci skrawania i glebokosci skra-
Slwgrys 4 350 0090} 3880 10,227 | 1540 wania oraz zmniejszaniu posuwu), przy kto-
©| wg rys. 4 350 | 0,090 | 3880 0,240i 1460 rych podczas obrobki jeszcze nie wystepowaly
L) P e | e m s 3
o|wgrys. 9 | 350 |0090| 3880 [0,200 1750 drgania.
Ol 1alara 100a6 | aoso | o017 2010 Aby sprawdzi¢ wplyw konstrukeji kia obro-
10| 350 |0,086| 4060 |0,173| 2010 J, 1oL
WE tys 0|3 ! towego na dokladnos¢ obrobki, toczono po-
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TAELICA V.

Zastosowanie kléw stalych i obrotowych

Szkic

Sposohb
zamocowania przedmiotu

k1ly statle

Snf50-T¥RI

| Stosuje sie do robdét dokiadnych

Dwa kty i zabierak

'

przy matych szybkosciach obrotéw

L

SHIS0-TVRY

Uchwyt i kiel

'
|

Jak -wyzej

'kly obrotowe

5:4{50-TZRY

Dwa kly i zabierak

Mozliwa obrébka przy znacznych
szybko$ciach obrotow. Stosuje sieg
przy znacznych obcigzeniach

Uchwyt i kiet

Jak wyzej

Uchwyt i kiet $ciety (przedmiot
nie ma nakietkéw)

‘

Podparcie kiem pozwala na obréb-
ke w cigzszych warunkach skra-
wania

Kiel! wewnetrzny uzebiony i kiet
obrotowy:

Mozliwa obrobka przy znacznych
szybkosciach obrotow, krotki czas
mocowania przedmiotu. Stosuje sig
do doktadnych robot i w wypad-
kach, gdy wystepuja znaczne sity
poosiowe

Kiel wewnetrzny uzebiony i kiet
Sciety

Mozliwa obrobka przy wiekszych
szybkosciach obrotow, krotki czas
mocowania przedmiotu

SHIES

N Sisareay

Kiel Sciety 'u‘zebiony i kiet Sciety
obrotowy

Mozliwa obrébka przy znacznych
szybko$ciach obrotéw, krotki czas
mocowania przedmiotu. Stosuje sig
przy wiekszych obcigzeniach

e

snlso-TER%

Dwa kty éci&;tev

Jak wyze], ale do robdt lekkich
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TABLICA VI
Wymiary nakielkéw do szybkoSciowego toczenia

SHISG TR

Kiel obrotowy
zchwytem stoz- L | d 1%
tkowym Morse’a )

i
2 23 | 6 | 7
3 28 } 7 | 8,5
4 32 ! 8 L 10
- 5 467 7 11 : 147”7 o

wierzchnie bezposrednio przy koniku, Najbar-
dziej charakterystyczne wyniki tych préb po-
dane sa w tablicy IV.

Jak wida¢ z tablicy IV wyniki szybkoscio-
wego toczenia pokrywajg sie z wynikami ba-
dan sztywnosci kldw, a mianowicie:

1. Kty obrotowe wg rys. 1 daja niewystar-
czajagca gladko$¢ powierzchni obrobionej nawet
w stosunkowo niezbyt ciezkich warunkach skra-
wania.

2. Kty obrotowe wg rys. 4 pozwalajg na sto-
sowanie znacznie wyzszych szybkosci i glebo-
koéci skrawania, bez ujemnych nastepstw
(drgan).

PSRN T

Yo NN
R T A A T

7,

.
/
%

Tl =

N
N snfs5049

Rys. 9.

3. Kly obrotowe wg rys, 9 i 10 dajg jeszcze
lepsze wyniki; przy zastosowaniu tych klow
drgania nie wystepowaly jeszcze przy v — 280
m/min, g = 7 mm i p = 0,07 mm.

S11/50-Ri9

i\\\ﬂ'

!\\\\‘ >

Rys. 10.

W celu osiggniecia jeszcze lepszych wyni-
koéw, niz przy uzyciu omoéwionych kiéw obro-
towych, mozna zastosowaé kiel obrotowy wbu-
dowany w tuleje konika (rys. 11). Rozwigzanie
to- wymaga jednak zwiekszenia $rednicy tulei
i uniemozliwia obrébke otwordow ,z konika*
narzedziami osadzanymi w gniezdzie tulei.

Przy wyborze kia obrotowego mozna przyj-
mowa¢, iz dopuszczalne bicie promieniowe kla
nie powinno przekracza¢ 0,2 tolerancji przed-
miotu obrabianego. Jednakze nalezy podkre-
§lié, ze gléwnym 1 decydujacym czynnikiem
przy wyborze kta jest szybkos¢ obrotow i wy-
magania dotyczace czystosci i wspdlosiowosci
obrabianej powierzchni z osig przedmiotu. Do-
ktadnoé¢ ruchu obrotowego kla zalezy przede
wszystkim od doktadnosci jego lozysk tocznych.

I |
7 Jl i
=t < NN N\

s11/s0-R11

Zakres stosowania kié6w obrotowych jrst
bardzo obszerny. W tablicy V zestawione sa da-
ne o zastosowaniu kléw statych i obrotowych.
Z tablicy wida¢ wyraznie jak ograniczone jest
zastosowanie Kkiow statych w pordéwnaniu
z obrotowymi.

Rys. 12.

Na rys.
o zbieznosci 1
wymienne koncéwki o réznych ksztaltach. Kty
takie oddaja znaczne ustugi w produkcji mato-
seryjnej w warsztatach remontowych narze-
dziowniach itp.

12 przedstawiony kiel obrotowy
1 9, na ktéry mozna nakiadaé

Nalezy pamieta¢ o tym, ze do toczenia szyb-
kosciowego przy uzyciu kla obrotowego na-
kietki w przedmiotach mogg i powinny byé
wieksze od nakieltkéw do toczenia zwyklego na
kle statym. W tablicy VI podane sg wymiary
nakietkow stosowanych -w opisanych prébach.

Wymiary tych nakielkéw obliczone zostaty
z nastepujacych zalezno$ci:
d> 0,25 D; d,=1,9d;
. 25D .
q— LA _0DHLI 02D gy
d,
_ 2 . —0,31D;
2tg30° 0,31

Na zakonczenie podamy kilka wskazdéwek
dotyczacych uzytkowania i konserwacji kiow
obrotowych.

1. Zbyt mocne zaci$niecie przedmiotu
w klach powoduje przedwczesne zuzywanie sie
lozysk. Dlatego tez zaleca sie po dokreceniu do
oporu kotka recznego konika, obréci¢ je nieco
w odwrotnym Kkierunku.
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2. Jedli po prawidiowym =zacisnieciu przed-
miotu w klach wystepuja podczas obrobki
drgania, nie nalezy zaciska¢ przedmiotu moc-
niej, gdyz w ten sposdb drgan nie usunie sie.
Nalezy zbadaé¢ obrabiarke i usungé niedomaga-
nia mogace mie¢ wplyw na przebieg obrobki
(zbyt duze luzy itp.). Jesli nie da to dodatnich
wynik6w — nalezy zmienié warunki skrawa-
nia. Gdy i to nie polepszy wynikéw skrawania,
a przy tych samych warunkach skrawania ob-
robka nha kle stalym bedzie przebiega¢ prawi-
dlowiej — powodem drgan jest kiel obrotowy.

Inz.-mech. WLODZIMIERZ MERMON
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3. Konieczne jest co 75-+100 godzin pracy
kla napelnienie go $wiezym smarem.

4. Co 200—+250 godzin pracy kia nalezy go
przemy¢ wewnatrz benzyna lub nafta.

5. W wypadku, gdy wskutek zuzycia lozysk
wystapi wyczuwalny luz miedzy kilem i jego
oprawg, nalezy dokreci¢ . .nieco nakretke, opie-
rajgcg sie o zewnetrzny pierscien przedniego
tozyska.

Na podstawie artykuiu

centry dla skorostnowo toczenia“,
ment*, zeszyt 7/50.

. Wraszczejuszezyjesja
LStanki 1 istru-

opracowal T. D.

UCHWYTY | PRZYRZADY PNEUMATYCZNE
USPRAWNIAJA OBROBKE

(dokonczenie)

Uchwyty pneumatyczne do frezowania

Od uchwytéow stosowanych do frezowania
wymagane jest, by przedmiot obrabiany za-
mocowany byl w nich w sposob jak najbar-
dzie; mocny i sztywny. Uzasadnienie tych
warunkéw polega na tym, iz sily wystepujace
podczas frezowania dochodza do znacznych
wielkosci, co . powinno by¢ podczas obrobki
znoszone przez odpowiednie opory wsparte
przez dostatecznie silnie dzialajgce organy
mocowania. Sity dostarczone bezposrednio
przez cylindry pneumatyczne mniejszych
i $rednich wymiaréw nie zawsze wystarczajg
w tym wypadku, co zmusza czesto konstruk-
toré6w do stosowania przekladni, zwiekszajg-
cych naciski kosztem zmniejszania dlugosci
drogi dziatania mocujgcych organéw.

Sztywno$¢ mocowania jest niezbedna
z uwagi na charakter pracy frezéw, ktora to
praca jest mniej spokojna niz praca innych
narzedzi. Mala sztywno$é zamocowania obra-
bianego przedmiotu moze latwo sta¢ sie przy-
czyng powstawania niegladkiej powierzchni
obrabianej, lub co gorsza, moze doprowadzié
do zniszczenia kosztownego narzedzia, jakim
jest frez. Zachodzi to w tym wypadku, gdy za-
mocowanie nie zabezpiecza zupelnie pewne-
go unieruchomienia obrabianego przedmiotu
w uchwycie. .

Pragnge uniknaé mozliwoéei zluzowania
si¢ zamocowanego przedmiotu podczas pracy
freza, co przy zastosowaniu cylindréw pneuma-
tycznych tatwo moze mie¢ miejsce, np. wskutek
spadku ci$nienia w zbiorniku zasilajacym,
nalezy przewidzie¢ taki sposéb mocowania,
by elementy mocujgce byly, o ile moznosci,
samohamowne. '

Typowe rozwiazanie samohamownego
mocowsnia jest pokazane na rys. 20.

W przykladzie tym przedmiot A (w postaci
walcowego odcinka) jest osadzony do obroébki
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czola za pomoca freza F, na pryzmatycznej
podstawie M wykonanej w korpusie L uchwy-
tu frezarskiego. Do zamocowania przedmiotu
sluzy dzwignia dociskowa E osadzona obroto-
wo na sworzniu S i naciskana od dolu przez
krzywke K, za posSrednictwem trzpienia P.
Krzywka K jest obracana na sworzniu W
przez korbowod T przesuwany w kierunku
strzatki a pod wplywem nieuwidocznionego
na rysunku, lecz znajdujgcego sie wewnatrz
korpusu, cylindra pneumatycznego. Potrzebny
do zamocowania przedmiotu nacisk na dzwi-
gnie E otrzymuje sie od wzniosu powierzchni
naciskowej krzywki K. Wznios ten powinien
by¢ niewielki, azeby kat wzniosu byl mniej-
szy od kata tarcia, co zapewnia samohamow-
no$¢ mechanizmu, a wiec spelnia warunek
uniezaleznienia mocowania od naglych lub
stopniowo zachodzacych réznic w ci$nieniu
powietrza sprezonego. Podezas ruchu prze-
ciwnego do kierunku strzalki e nastapi obrét
krzywki K w kierunku odwrotnym do poprze-
dniego i zluzowanie nacisku na dzwignie E,
w czym udzial bierze przewidziana w tym celu
sprezyna N.

Rys. 20.

Na rys. 21 przedstawiono schematycznie
zasade dziatania ulepszonego chwytu do jed-
noczesnego frezowania kilku przedmiotéw P.
Przedmioty te przyciskane sg do podstawy M
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uchwytu dociskami K $ciaganymi ku dolowi
na mocy dziatania uko$nych powierzchni,
ktérych kierunek opadania zaznaczono ' sche-
matycznie. Nieuwidoczniony na rysunku me-
chanizm powodujacy $cigganie ku dolowi do-
ciskéw K, znajduje sie. wewnatrz suwakow F
i G umieszczonych pod plyta podstawy M. Jak
wskazano na rysunku, kierunek opadania uko$-
nych powierzchni jest wzajemnie przeciwny,
co wymaga, celem zamocowania przedmiotéw
P, przeciwnych kierunkéw przesuwania pozio-
mego suwakéw F i G. Kierunki te zaznaczono
odpowiednio skierowanymi strzatkami a« i b.

Rys. 21.

Powyzsze wzajemnie przeciwne kierunki ru-
chow otrzymuje sie w sposob nastepujacy. Cy-
linder pneumatyczny A posiada w catosci z nim
‘wykonang, lub $cile z nim zlaczong obsade B,
‘ktéra jest osadzona przesuwnie w lozysku T.
Obsada B jest stale zlaczona z pochwa D, ktéra
jest z kolei sztywnie przymocowana do suwaka
F. Wewnatrz cylindra A znajduje sie nieuwido-
czniony na rysunku tlok zlgczony na stale
z tloczyskiem W, ktéry przechodzac S$rodkiem
innych elementéw spotykanych po drodze, do-
chodzi do ‘suwaka G, z ktéorym -jest stale
potaczony. ’

Po wpuszczeniu powietrza sprezonego do od-
powiedniej komory cylindra nastepuje koniecz~
ne do zamocowania przesuniecie, z jednej strony
cylindra A wraz z obsadg B i pochwg D.w kie-~
runku strzaiki a, za$.z drugiej strony, tloka
i tloczyska W w kierunku strzatki b. Uzyskane
tym sposobem zamocowanie posiada nastepujace
zalety: po pierwsze, dzialanie wystepujgcych

w tym wypadku sit wyréwnywa sie w obrebie
samych organdéw mocujgcych, nie przenoszgc
sie bezposrednio na podstawe; po wtore, naste-
puje samoczynne wyrdwnanie wielkosci drog
organdw dzialajgcych w kierunku osi eylindra,
az do zupelnego zaciggniecia mocujacych ele-
mentéw; po trzecie, istnieje mozliwo$é obstugi-
wania wiekszej liczby miejsc mocowania za po-
mocg jednego cylindra pneumatycznego. Wpusz-
czanie powietrza na przeciwng strone tloka
pozwala na tatwe luzowanie zamocowanych
przedmiotéw, przy czym kierunki odpowiednich
ruchow zmieniajg sie na przeciwne. Celem
uzyskania koniecznej samohamowno$ci mecha-
nizmu sluzacego bezposridnio do zaciskania,
nalezy pochylenie odpowiednich. plaszezyzn
obra¢ z takim katem wzniosu, by byt on mniej-
szy od kata tarcia danych powierzchni.

Rys. 22 przedstawia duzy, obslugiwany
w pelni za pomocg sprezonego powietrza
uchwyt stuzacy do frezowania wiekszego lanego
kadluba. Przedmiot kladzie sie na odpowiednio
przewidzianych podkladach umieszezonych na
podstawie uchwytu. Azeby ulozenie przedmiotu
w tej pozycji byto mozliwe, nalezy unie$é¢ ku
gorze belke dociskowa A wraz z odpowiednio
uksztaltowanymi dociskami B. Celem ulatwie-
nia 1 przyspieszenia powyzszej czynno$ci sto-
suje sie¢ pneumatyczny cylinder C, ktérego
przekro6j przedstawiono osobno na rys. 23.

Cylinder C uruchamia sie za pomocg za-
woru D, ktéry umieszczono w osi obrotu belki
dociskowej A. Belka dociskowa A wraz z urza-
dzeniami dodatkowymi przedstawia znaczny
ciezar, ktéry zawieszony jednostronnie na swo-
rzniu E przewaza silnie podczas zamykania
i otwierania belki. Celem przeciwdzialania
mogacym z tego powodu powstaé¢ uderzeniom
belki o miejsca jej zetknigcia z podopra, prze-
widziano zderzaki F i G, ktére naciskajac
w pewnej chwili na dZwignie sterujgcg zawo-
rem D, z jednej strony odcinajg doplyw po-
wietrza - sprezonego
ze zbiornika, z dru-
giej za$ strony r6-
wnocze$nie zamyka-
ja odplyw powie-
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trza zuzytego na zewnatrz. Wytworzona tym
sposobem pod koniec skoku poduszka powietrz-
na przeszkadza skutecznie uderzeniu opadaja-
cego ciezaru. Celem ulatwienia tego dzialania
wprowadzono zawér H uwidoczniony na
rys. 22 i 23. Zawodr ten posiada te wilasciwose,
iz dopuszcza dosylanie wiekszej objetosci po-
wietrza sprezonego podczas podnoszenia belki,
natomiast dlawi czeSciowo uchodzenie powie-
trza zuzytego podczas opadania belkina jej pod-
pore. Budowa wewnetrzna zaworu, skladaja-
cego sie z dwu czesci skreconych razem na
gwint oraz z plytki J znajdujacej sie wewnatrz,
jest podana z boku na rys. 23.

Dwa cylindry pneumatyczne K umieszczo-
ne u spodu podstawy uchwytu maja za zada-
nie dociskaé przedmiot obrabiany do umiesz-
czoenych z boku dwu plyt zderzakowych M za
pomoca dwu przesuwnych koncowek L. W ten
sposob uzyskuje sie odpowiednig pozycje przed-
miotu obrabianego. Obydwa cylindry K wpro-
wadza sie w ruch z tych samych przewcdow pe-
wietrznych, z ktérych zasila sie cylinder C.
Dzieki temu przedmiot zostaje doprowadzony
do wlasciwe] pozycji jak tylko otworzy sie za-
wor D, w celu opuszczania belki dociskowej.
Aby zemocowaé belke dociskowa A w jej robo-
cze] pozycji, nalezy dokreci¢ Srube oczkowg N
tak, by ruch belki ku gérze stal sie niemozliwy.
Przedtem nalezy sprawdzi¢, czy przedmiot do-
tyka zderzakowej $ruby P, ktora jest waznym
punktem jego umiejscowienia.

335/50-R24

Rys. 24.

. Wlasciwe dociskanie przedmiotu dokonuje
sig za pomocg podwoéjnie dziatajacego cylindra
prneumatycznego @ przedstawionego ze szcze-
gbélami na rys. 24.

Cylinder ten jest zamocowany do belki do-
ciskowej A. Posiada on dwa tloki, ktére dzia-
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Rys. 25.

laja niezaleznie, kazdy na jeden docisk B pod-
czas napelniania sprezonym powietrzem prze-
strzeni zawartej pomiedzy nimi. Tioki cylin-
dra pnumatycznego sa polaczone przegubowo
z krzywkami R, ktére z kolei naciskajg na su-
waki S wywierajgce nacisk na dociski B za po-
érednictwem $rub T, dajacych sie nastawiac
w pewnych granicach w zaleznoéci od potrzeby.
Podczas ruchéw ttokéw cylindra pneumatycz-
nego skierowanych ku $rodkowi, nastepuje
zwolnienie nacisku na przedmiot, zas sprezvny
nalozone na pomocnicze $ruby U podnoszg do-
ciski B ku goérze. Zmiane doplywu powietrza
sprezonego do cylindra @ przeprowadza sie za
pomoca zaworu niezaleznego od wymienionego
poprzednio.

Celem przeciwdzialania luzowaniu sie przed-
miotu w wypadku spadku ci$nienia w gtownym
przewodzie doprowadzajacym powietrze spre-
zone przewiduje sie wznios linii dociskowej na
krzywece R, ktorego kat powinien byé mniejszy
od kata tarcia. Zapewnia to konieczng w tym
wypadku samohamownos$é urzadzenia docisko-
wego.

Zadaniem umieszczonych na plycie podsta-
wowej koncéwek podporowych V (rys. 22) jest
odpowiednie oparcie przedmiotu zapewniajace
jego prawidlowa pozycje podczas obrébki, oraz
zabezpieczajace go od przeginania wskutek
dziatania sit dociskowych. Specjalnie przewi-
dziana zamocowana do podstawy koncéwka W
stuzy do nastawiania polozenia roboczego freza.
z uwzglednieniem plytki ustawczej o znorma-
lizowanej doktadnej grubosci.

Podane przyktady nie obejmuja uchwytow
frezarskich typu imadiowego stosowanych po-
wszechnie do lekkich prac. Konstrukcje te roz-
wigzywane najprostszym sposobem przez bez-
poSrednie lgczenie ruchomej szczeki imadla
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z tlokiem cylindra pneumatycznego, nie wyma-
gaja na ogdl specjalnego omawiania ze wzgle-
du na znaczng ich prostote.

Uchwyty i przyrzady
stosowane w innych operacjach

Wséréd wielu innych zastosowan znane jest
imadio uzywane na nakielkownicy, stuzgce do
mocowania przedmiotu celem wykonania w nim
nakietkéw réwnoczesnie z obydwu stron. Uch-
wyt taki jest przedstawiony na rys. 25.

Uchwyt skiada sie z dwu szczek pryzmaty-
cznych Z obejmujacych przedmiot P w sposob
zapewniajacy jego S$rodkowanie z réwnoczes-
nym zamocowaniem w pozycji odpowiedniej
do wykonania nakietkéw. Szczeki Z sg porusza-
- ne za pomoca pary dzwigien katowych M, osa-
dzonych obrotowo na sworzeniach C, zamoco-
wanych w korpusie K uchwytu. Dzwignie po-
ruszane sg zgodnie za pomocg zaopatrzonego
w rowek okraglego suwaka F, na jednym z kon-
cow ktorego zamocowano ttok L cylindra pneu-
matycznego R. Prostota powyzszego mechaniz-
mu czyni zbednym szczegbétowe jego objaénia-
nie. .

Rys. 26 przedstawia inne rozwigzanie moco-
wania za pomocg cylindra pneumatycznego,
przy czym elementy mocujace chwytaja przed-
miot obrabiany od $rodka, jak to czesto bywa,
gdy jest on zewnatrz uksztaltowany w sposéb
uniemozliwiajacy pewne zamocowanie. Przed-
mint P w postaci odlewu pokrywy ustawia sie
na podstawie M uchwytu, umiejscawiajac go
np. za pomocag kolkéw ustalajacych nie pokaza-
nych na rysunku. Nastepnie przez doprowadze-
nie powietrza sprezonego pod tlok pracujacy
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Rys. 26.

w cylindrze S, przeprowadza sie docis$niecie
przedmiotu do podstawy za pomocg dwu doci-
skéw R uksztaltowanych jako dzwignie umiesz-
czone obrotowo na sworzniach T. Obydwa do-
ciski R potgczone sa lacznikami W ze $rodkowa
opraws N umieszczong przegubowo przy pomo-
cy stworznia Z na tloczysku K.

338/80-R27

Rys. 27.

Wskutek wahliwego zamocowania oprawy N
otrzymuje sie dokladne wyréwnanie naciskow
wywieranych na obrabiany przedmiot. W wy-
padku obnizZenia tloka, co nastapi przez zasile-
nie powietrzem sprezonym przestrzeni ponad
tlokiem, obydwa dociski R zostang odchylone
ku srodkowi. Umozliwia to dogcdne zdjecie
przedmiotu i zalozenie na jego miejsce naste-
pnego.

Pneumatyczny system 'mocowania znajduje
rowniez do$é. czeste zastosowanie w przyrza-
dach wiertarskich. Spos$réd wielu rozlicznych
mozliwcoS$ci, niechaj postuzy jako typowy przy-
ktad przyrzad przedstawiony na rys. 27.

Chodzi w tym wypadku o wiercenie wiekszej
liczby otworéw na obwodzie tloka P. W tym
celu Srodkuje sie tlok na wystepie srodkujgcym
N i mccuje sie go za poSrednictwem ciegna M
z przekladka B, za pomocg cylindra pneumaty-
cznego F, sterowanego zaworem obslugiwanym
przez pedal, co daje swobode postugiwania sie
cbydwoma rekami we wszystkich pomocni-
czych czynnosciach. W katowniku K osadzono
obrotowo pochwe L wraz z calym systemem
mocowania wtitacznie do cylindra pneumatycz-
nego, ktory odbywa ruch obrotowy wraz
z wierconym tlokiem.

Istotng czescig obracajacego sie zespotu jest
tarcza podzialowa R, ktora poruszana jest za
pomoca mechanizmu przedstawionego na ry-
sunku 28. ‘

Na rysunku tym przedstawiono w miejscu
C punkt obrotu dzwigni L, za pomoca ktdrej
nadaje sie recznie posuw wrzecionu wiertarki
wraz z wierttem prowadzonym w tulejce wier-
tarskiei S (patrz rys. 27). Po ruchu diwigni
L w kierunku strzalki a, co odpowiada przesu-
wowi roboczemu wiertla, nastepuje ruch od-
wrotny. W koncowej fazie ruchu dzwigni L
ku goérze tacznik N pocigga dzwignie E, dzieki
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czemu jej koncéwka F ustalajgca polozenie
tarczy podziatowej wychodzi z =zazebienia
z tarczg, za$ zapadka T obraca tarcze wraz
z tlokiem o jedna podziatke. Na poczatku na-
stepnego ruchu dzwigni L ku dolowi koncowka
F unieruchamia tarcze podzialowsg, a sprezyna
X $cigga zapadke T w dét, do polozenia umozli-
wiajgcego dalszy podzial. Tarcza podzialowa R
powinna posiadaé¢ tyle zebéw na obwodzie ile
otworéw nalezy wywiercié na obwodzie tloka.
Zastosowanie opisanego urzadzenia powoduje
wybitne usprawnienie pracy przyrzadu, ktéra
przebiega tu w znacznym stopniu samoczynnie.

W wypadkach, w ktérych nie chodzi o doko-
nanie obrébki, lecz tylko o przytrzymywanie
przedmiotu w dogodnym potozeniu, np. podczas
montazu mozna zastosowaé zupelnie prosty
uchwyt przedstawiony na rys. 29.

X e
Rys. 28,

335/50-R28

Przedmiot P ustawia sie na podstawie
uchwytu korzystajac z bocznego zderzaka E.
Zamocowanie w pozadanej pozycji dokonywa

sie wahliwa koncowka M za posrednictwem -

dzwigni K poruszanej przez tloczysko N cylin-
dra pneumatycznego S. Nacisk wywierany
w tym wypadku na przedmiot zamocowany nie

podlega zwiekszaniu na skutek zastosowania ,

odpowiedniej przekladni, co nalezy wzig¢ pod
uwage przy zastosowaniu uchwytu, ktéry na-
daje sie tylko do zabiegow nie wymagajacych
dziatania wielkich sil. Jako wyposazenie
specjalne cylindra pneumatycznego mozna wy-
mieni¢ wkladke zderzakowg X, wykonang
z miekkiego elastycznego materialu, np. z gumy,
ktéra amortyzuje. silne uderzenie tloka o dno
cylindra, podczas luzowania przedmiotu.

o

Rys. 29.

Uwagi koncowe

Przedstawione przyktady zastosowania spre-
zonego powietrza do rozwigzywania réznego
rodzaju zadan obrébczych moga stluzy¢ za wzoér
dla wielu dalszych zastosowan, ktérych liczba
powinna mnozy¢ sie z dnia na dzien, w obliczu
coraz to wyzszych wymagan sprawnosci stano-
wisk obrébezych. Wymagania te majace na celu
osiggniecie jak' najzupelniejszego dodatniego
wyniku zatozonych planowo wydajno$ci, moga
sta¢ sie w licznych przypadkach bodZcem do
opracowywania nowych, nieznanych jeszcze
sposob6éw zastosowania cylindréw pneumatycz-
nych. Jak liczne przyktady na to wskazuja, gra-
nice osigganych za ich pomoca ulepszen pro-
dukecji idg bardzo daleko w kierunku uzyskiwa-
nia znacznych wydajnosci, totez wielkie rzesze
racjonalizatoréw pracujacych w naszych wy-
tworniach powinny zaja¢ sie wyzyskiwaniem
tak skutecznego Zrdédia praktycznych ulepszen,
jakie przedstawiajg opisane cylindry pneuma-
tyczne.
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Inz.-mech. ANATOLIUSZ BEDNARCZYK

SPRAWDZIANY DO POtACZEN WIELOWYPUSTOWYCH

(dokonczenie)

Projektowanie sprawdzianéw
Uwagi ogdlne

Przystepujac do opracowania projektu
sprawdzianu nalezy uprzednio dokladnie prze-
analizowa¢ konstrukcje potgczenia wielowypu-
stowego, dla ktérego sprawdziany sg projek-
towane.

Specjalng uwage nalezy zwro6eié na:

a) wymiary, tolerancje i luzy polgczenia;

b) rodzaj Srodkowania; :

¢) charakterystyczne wlasciwosci konstruk-
cyjne waltkoéw i piast jak: dilugo$é polg-
czenia, ilo§¢ wypustéow, stosowanie wgle-
bien u podstawy wypustéw, Scie¢ lub za-
okraglen itp.;

d) wymagania techniczno-eksploatacyjne sta-
wiane danemu polaczeniu oraz charakter
pracy, wymagana wytrzymaio$¢ i dokta-
dno$¢ potaczenia, rodzaj pasowania;

§7

.

220/50-712

Rys. 10. Srednie wymiary sprawdzianéw do otworéw

wielowypustowych. 1 — nominalne wymiary otworu,

2 — dolne graniczne wymiary otworu, 3 — pola to-

lerancji poszezegolnych wymiaréw, 4 — S$rednie wy-

miary sprawdzianu dzialania przechodniego trzpie-
niowego.

N

8
N

&

Rys. 11. Srednie wymiary sprawdzianéw do walkéw

wielowypustowych. 1 — nominalne wymiary walka,

2 — goérne graniczne wymiary watka, 3 — pola tole-

rancji poszezegdlnych wymiaréw waltka, 4 — $rednie

wymiary sprawdzianu dzialania przechodniego pier-
Scieniowego.

e) przebieg obrobki przedmiotu (specjalnie
wazna jest tu obrébka cieplna i wykan-
czajaca waldw 1 piast).

Proces projektowania sprawdzianéw do kon-
troli walkow i piast wielowypustowych sklada
sie z dwu czesci: obliczania i wykonania ry-
sunkéw konstrukcyjnych.

Obliczanie sprawdziandw

Obliczanie wymiaréw wykonawczych spraw-
dzianéw do polagczen wielowypustowych spro-
wadza sie do okres§lenia wymiaréw $rednich
dla elementéw sprawdzanych i obliczenia wy-
miaré6w granicznych, po dobraniu odpowie-
dnich danych liczbowych z tablic. Poniewaz
wymiary sprawdzianéw kontrolujgcych” po-
szczeg6lne wielkosci D, d, B walu i piasty okre-
§la sie w sposéb analogiczny do obliczania nor-
malnych sprawdzianéw (wg normy PN/N-1),
przeto nie podajemy w mniniejszym artykule
sposobu ich obliczenia.

W niniejszym artykule podany zostanie je-
dynie spos6b obliczenia przecho-
dnich sprawdzianéw dzialania.

Przy obliczeniu $rednich wymiaréw prze-
chodnich sprawdzianéw dziatania wychodzimy
z wymiaréw nominalnych i tolerancji poszcze-
gblnych elementéw profilu (rys. 10 i 11).

Goérne (G) i dolne (F) odchylki poszczegol-
nych wymiaréw znajdujemy z Ukladu Tole-
rancji Srednic PN/N-1. Pozwala nam to okre-
§li¢ wymiary graniczne gérne i dolne otworu
walka. -

TABLICA IX.
WartoSci biedow zlozonych

Nominalny wymiar §re- do.l 18 | 30 | 50 | 80120

dnicy powierzchni éro- 1 3 5 0l1
dkujacej D lub ¢ mm 8 0. 0 80 12 80

Blad zlozony dla éredni-
cy powierzchni $rodku- 91101 12! 14| .16 20
jacej D lub 4 it i - |

Blad zlozony dla $redni- ) \
cy powierzchni niesrod- | 60 | 70 | 80 100
' kujhcej D lub d I l ’

Nominalny wymiar sze-
rokosci rowka lub wy-
pustu B mm

dp 6

Btad zlozony dla szero-
kosci rowka lub wypu- | 99 26 39
stu B wo! |

Uwaga: Tablica zostala opracowana na podstawie
. projektu norm radzieckich.
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Celem kompensacji btedu wykonania przed-
miotu wprowadza sie dla poszczegélnych wy-
miaré6w D, d, B bledy zlozone wp, wi, va
ktérych wartosci podaje tablica IX. Odejmujac
wartoéci bledow zlozonych od odpowiednich
dolnych- granicznych wymiaréw otworu wielo-
wypustowego otrzymujemy wymiary Srednie
sprawdzianu dziatania, przechodniego trzpie-
niowego do otwordéw. Dodajac wartosci bie-
déw zlozonych do odpowiednich gérnych gra-
nicznych wymiaréw watka wielowypustowego

otrzymamy wymiary $rednie sprawdzianu
dzialania, przechodniego pierscieniowego do
watkow.

Wzory do obliczania sprawdzia-
néw dziatania.

Sprawdziany dzialania przechodnie do ot-
woréw wielowypustowych.

Sredni wymiar $rednicy wewnetrznej d:

Spa =d+Fa —yu [1]
Granica zuzycia:
sz :Spd — 24 [2]
Sredni wymiar $rednicy zewnetrznej [:
Spp=D +Fp —yp [31
Granica zuzycia:
G.p =S,p—2p [4]
Sredni wymiar szeroko$ci wypustu B:
S,p=B—Fp —wys [5]
Granica zuzycia:
G:3 =S, —2s [6]

Sprawdziany dzialania przechodnie do wal-
kéw wielowypustowych.
Sredni wymiar $rednicy wewnetrznej d:

Spa =d =+ Ga + va 7
Granica zuzycia:
A G:a =Spa + 2 [8]
Sredni wymiar $rednicy zewnetrznej D:
SpD =D ‘*’ Gon —|— YD [9]

Granica zuzycia: °

G:.»p =Dyp +2p [10]
Sredni wymiar szeroko$ci rowka B:
S,,/g = B+ GB ﬂ* %:] [11]
Granica zuzycia:
G =S5 + 28 [12]

Uwaga: Granicy zuzycia dla $rednic po-
wierzchni nieérodkujgcych nie oblicza sie.,

Graniczne wymiary sprawdzianéw dzialania
przechodnich uzyskuje sie zwiekszajgc lub
zmniejszajgc ich wymiary $rednie o polowe ich
tolerancji wykonania hg hp, /p,~ Rozmie-
czezenie poél tolerancji wykonania i granice zu-
zycia poszczegblnych wymiaréw sprawdzianow
dzialania przechodnich podaje rys. 12 i 13.
Wartoéei tolerancji wykonania i zapas na zuzy-
cie sprawdzianow dziatania przechodnich po-
daje tablica X.

 MECHANIK
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Rys. 12. Rozmieszczenie pdl tolerancji wykonania

i granic zuzycia sprawdzianow przechodnich do otwo-

row wielowypustowych. 1 — pola tolerancji wyko-

nania, 2 — pola tolerancji zuzycia poszczegdlnych
wymiaréw sprawdzianu.

P \\\\t‘\\ NN
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_Rys. 13. Rozmieszczenie pol tolerancji wykonania
i granice zuzycia sprawdzian6w dziatania przechodnich
do walkéw wielowypustowych. I — pola tolerancji
wykonania. 2 — pola tolerancji zuzycia poszczegélnych
wymiaréw sprawdzianu. '

Wykonanie rysunkow
sprawdziandow

Na poczatku nalezy ustali¢ typy sprawdzia-
now 1 ich gabarytowe wymiary wg podanych
tablic.

Przede wszystkim nalezy okredli¢ w zalez-
noéci od rodzaju Srodkowania typy sprawdzia-
néw dzialania przechodnich, nastepnie spraw-
dziany r6znicowe dla $rednic powierzchni $rod-
kujacych 1 wreszcie sprawdziany roéznicowe
lub jednograniczne dla sprawdzania $rednic
powierzchni nie$rodkujgcych, w =zalezno$ci od
wielko$ci serii i przebiegu wykonania. Oproécz
tego nalezy okre§lic wymiary gabarytowe
sprawdzianéw w zalezno$ci od wymiaréw zig-
cza. Nalezy przy tym uwzgledni¢ pewne do-
datkowe wymagania podane w dalszym ciggu
artykutu.

Sprawdziany dziatania przechodnie trzpieniowe

a) Dlugo$¢ powierzchni pomiarowej spraw-
dzianu trzpieniowego dla $rodkowania na po-
wierzchni zewnetrznej lub bokach wypustow
winna byé, o ile to mozliwe, réwna diugosci
wielowypustu sprawdzanej piasty.
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TABLICA X
Toleranc;e wykonania i zapas na zuzycie przechodnich
sprawdzianéw dziatania.

Nominalne wymiary | do 18 30 50 80 \120
D lub d mm 18 | 30 | 50 | 80 [120180
1Sredn. powierz-| . [ | i
lchni $rodkujac. O'Igol;ell)a(nhqa 25| 3135145 5 } 6
Dlubd |7 D) i ' ‘ |
Zapas Na zu~ - | o 10 10 | 12 | 18
Srednica po- A
wierzchni nie | Tolerancja i ‘ '
srodkujagcej 0,5hp (h 13 } 16 (19 (23 | 27 : 31
D lub d D tha)u ‘ | %
Nominalny wymiar szero-
ko$ci rowkow lub do 616 — 10 (10 - 18
wyp\ist. B Jom ||
Tolerancja
wykonania 0,5 /B 7 5 6 0.5
Zapas na zuzycie zB 7] 8 10 12

Uwaga: Tablica =zostala opracowana na podstawie
. projektu norm radzieckich.

b) Dlugo$¢ powierzchni pomiarowej spraw-
dzianu trzpieniowego dla Srodkowania na po-
wierzchni wewnetrznej winna byé mniejsza od
dlugosci wielowypustu piasty o tyle, zeby przy
dowolnym polozeniu gprawdzianu w mierzo-
nym otworze prowadzgce czesci trzepienia doty-
kaly powierzchni §rodkujacej otworu.

¢) W narozach wypustow sprawdzianow
trzpieniowych wykonuje sie S$ciecia (rys. 14)
pod katem 459 ktérych wielkosé a oblicza sie
Wg WZOoru:

’ a=r -+ (0,056 -+0,1) mm
w ktorym r oznacza najwiekszg warto$¢ pro-
‘mienia zaokrgglenia narozy rowkéw otworu.

. I sprawdzian

/.;/;szfe/( 4%

Rys. 15.

Rys. 14.

' A S
Sprawdziany dziatania przechodnie
piericieniowe

a) Dlugo$¢ powierzchni pomiarowej spraw-
dzianu pier§cieniowego winna byé mozliwie
Téwna dlugosci wielowypustu piasty, potaczo-
nej z mierzonym walkiem.

W praktyce dlugosé te wykonuje sie mniej-
szg ze wzgledu na trudnosSci szlifowania row-
kéw sprawdzianow.

b) W narozach rowkdéw sprawdzianow pier-
$cieniowych wykonuje sie Sciecia (rys. 15) pod
katem 45° ktérych wielko$é okresla wzor:

a =1, 4+ (0,06 = 0,1) mm
w ktérym r, oznacza najwieksza warto§¢ pro-
mienia zaokraglenia w narozach watkéw wypu-
stowych.

' /
\4"2 o *ﬁ/ 220/50-R18

Rys. 16.

/ 220/50-R19

Rys. 17.

Sprawdziany do kontroli poszczegélnych
wymiardow

" a) Grubo$é sprawdzianéw lopatkowych dla
kontroli Srednicy powierzchni zewnetrznej D
winna by¢ mniejsza od szerokoéci rowkow otwo-
ru o 0,5—2 mm. Grubosé sprawdzianu ze
wzgledu na jego ciezar nie powinna by¢ wiek-
sza niz 8—10 mm.

b) W sprawdzianach réznicowych szczeko-
wych, przeznaczonych do kontroli $rednicy
wewnetrznej d- watkéw malezy okreslic wiel-
kosé ¢ i kat a (rys. 16).

Wielko$é kata o okresla zaleznosé:

1800

a <

gdzie: z — ilod¢ wypustow.

¢ — winno by¢ mniejsze od szerokosci po-
wierzchni wypustu na $rednicy wewnetrznej d.

c) W sprawdzianach roéznicowych szczeko-
wych, przenaczonych do kontroli grubosci
wypustow walkéw nalezy okreslic wielko$¢ c,
i kat o« (rys. 17).

Wielkos¢é kata o okresla zaleznosé:

1800
a = -
z
¢, — winno by¢ w przyblizeniu réwne sze-

rokosci powierzchni wypustu na Srednicy we-
wnetrznej d.

Na rysunku sprawdzianu nalezy podaé
oproécz wymiaréow i tolerancji wszystkie dane
techniczne, potrzebne do wykonania spraw-
dzianu jak: materiat, obrébke cieplng, twar-
do$é, jako$¢é powierzchni, sposéb znakowa-
nia itp.

Dla sprawdzianéw dzialania przechodnich
mozna przyjac¢ nastepujace dane:

1. Material

Sprawdziany dziatania przechodnie do wie-
lowypustéw wykonuje sie ze stali narzedzio-
wej stopowej chromo-molibdenowej lub chro-
mowe]j do ulepszania.
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2. Obrobka cieplna

Zaleca sie nastepujgca kolejno$¢ czynnosci

przy obrébce cieplnej sprawdzianéw:

a) Wyzarzenie ocdkuwek.

b) Wstepne hartowanie po zgrubnej obrébce
tokarskiej. Temperatura wyzsza o 10—20°
niz dla hartowania wlasciwego.

¢) Odpuszczanie — temperatura 650-—7009,
czas 1—2 godzin.

d) Hartowanie wlasciwe przed szlifowaniem
przedmiotu. Temperatura zalezna od ga-
tunku stali.

e) Odpuszczanie w  ole€ju.
170—200%, czas 1—2 godz.

f) Sezonowanie. Po wstepnym szfifowaniu,
a w wypadku niemozno$ci rozdzielenia
szlifowania na. dwie operacje (wstepne
i wykanczajgce) sezonowanie stosuje sie
po obrdbce ciepinej. Temperatura 110—
1209, czas 12—30.godzin w zaleZnosci od

Temperatura

wielko$ci przekroju. Sezonowanie odby-

wa sie w oleju lub sprezonym powietrzu,

3. Twardo$é

Twardo$¢ powierzchni pomiarowych spraw-
dzianéw po obrébce cieplnej winna wynosié
58—64 Hrc.

Inz. ADAM WALEWSKI

4. Dopuszczalne bltedy rozmieszczenia i pro-
filu

a) Bledy podziatki wypustéw lub rowkow.

b) Bledy bocznego przesuniecia wypustéw

lub rowkoéw wzgledem osi $rednicy po-
wierzchni srodkujacej sprawdzianu.

c) Bledy rownoleglo$ci wypustéw lub row-

kéw wzgledem osi sprawdzianu.

Wartoé¢ kazdego z tych bledéw winna mie-
$ci¢ sie w granicach rownych polowie toleran-
cji wykonania szerokosci wypustow lub row-
kéw sprawdzianu.

5. Jako§é powierzchni

Powierzchnie pomiarowe sprawdzianow dzia-
tania winny byé dokladnie szlifowane i do-
cierane.

ZRODEA

1. A, D. Martynow, M. M. Kaeplun, A. I. Surkow
Konu ol szlicewych sojedynienii Maszgiz, Moskwa
19*8
M'l;rynoetrmeme“ Tom 5 Maszgiz, 1947.

3. ,,Sprawoczmk instrumientalszezyka“ Maszgiz,
skwa 1949.

Mo-

OBRONA PRZECIWPOZAROWA ZAKLADU PRZEMYSLOWEGO

Artykul omawia zapobieganie pozarom w zakladach przemystowych;
podaje najczesciej spotykane przyczyny pozaréw i $rodki zapobiegawcze.

Wsrod zagadnien bezpieczetistwa pracy w
zakladach przemystowych jedno z czolowych
miejsc zajmuje obrona przeciwpozarowa, nie
tylko z tego powodu, Ze pozar niszczy nieraz
olbrzymi majatek narodowy, ale takze dlatego,
ze niszczy on na diuzszy czas warsztat pracy.

Obrona przed pozarem lezy wiec zaréwno w
interesie kierownitcwa zaktadu, jak i catej za-
logi.

Walka z pozararm obejmuje dwa zagadnienia:

1) akcje zapobiegawczg czyli obronng bierna,

2) gaszenie pozaru, czyli walke czynna,
przy czym nie wolno ograniczac sie tylko do je-
dnej z nich. W artykule niniejszym omoéowimy
jedynie punkt pierwszy.

1. Zapobieganie pozarom

Aby moc zapobiegaé -pozarom trzeba znaé ich
prawdopodobne przyczyny i zawczasu je usu-
waé. NajczeSciej spotykanymi przyczynami sa:

1. Palenie tytoniu. Sposobem usu-
wania tej przyczyny jest zakaz palenia tytoniu
na calym terenie zakladu, a przynajmniej
w miejscach, gdzie to jest polaczone z niebez-
pieczenstwem, czuwanie ze strony kierownic-
twa zakladu, inspektoréw spotecznych i innych
organdéw bespieczenstwa i higieny pracy oraz
calej zalogi, aby zakaz ten byl przestrzegany

i aby w miejscach gdzie palenie jest dozwolone,
byly zachowane potrzebne $rodki ostroznosci,
jak ustawienie naczyn z woda na wrzucanie
niedopaltkow, zgasvenie niedopatka przed rzu-
ceniem go na ziemie i przed odejéciem oden.

2. Samozapaleniesiemateriatow
palnych. Jest to proces chemiczny polega-
jacy na pochlanianiu tlenu przez czagstki mate-
rialu, co powoduje powolny, ale staly wzrost
temperatury az do granicy zapalenia sie. Szyb-
ko$¢ pochlaniania tlenu zalezy od réznych czyn-
nikéw, z ktdérych najwazniejsze s3: doplyw
powietrza, bez czego nie moze nastgpié samoza-
palenie sie, wilgotno$¢é materialtu powodujaca
zmiany biologiczne, temperatura otoczenia, kto-
re] wzrost przyépiesza samozapaleme sie, roz-
drobnienie materialu (drobne czgsteczki dajag
duzg powierzchnie pochianiajgcg tlen), powino-
wactwo chemiczne materialtu do tlenu, domie-
szki ciat latwo odda]acych tlen lub Iatwo zag-
grzewajacych sie itp. Do czynnikéw przyspie-
szajgcych samozapalenle sie nalezg przede wszy-
stkim tluszcze i cisnienie, jakiemu material jest
poddany.

Rys. 1 przedstawia wykres procesu zagrze-
wania sie tkaniny bawelnianej polanej olejem
Inianym. Jak widaé z wykresu przez plerwszych
10 godzin temperatura rosnie réwnomiernie
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1 powoli, po czym zaczyna wzrastaé¢ szybko, a po
15 godzinach dochodzi do 170° przy czym na-
stepuje juz zamozapalenie sie.

Ilos¢ materialéw ulegajacych samozapaleniu
sie jest tak duza, Ze tutaj mozna tylko niektére
'z nich wymieni¢, mianowicie: wegiel drzewny,
kamienny i brunatny, trociny, farby, lakiery,
oleje, ttuszcze, skéra, proszek metalowy i opit-
ki, wapno, karbid, tkaniny bawelniane, wel-
niane, jutowe, rézne zwigzki chemiczne, korek
mielony, nawozy sztuczne i naturalne, siano,
maka, zboze w ziarnie, tyton, pasza, klej, itp.

W zakladach przemystu metalowego nalezy
zwracaé szczegdlng uwage na szmaty i zattusz-
czone czysciwo; nie wolno ich zapychaé po roz-
nych katach, lecz skladaé do puszek metalo-
wych szczelnie zamykanych. Zdarzaly sie wy-
padki, ze robotnik, ktéry schowal w sobote za-
‘tluszczone czys$ciwo do szafki odziezowej, zasta-
wal w poniedzialek swoje ubranie robocze
zweglone

Wiekszy zapas wegla kamiennego, atym bar-
-dziej drzewnego, nalezy przechowywaé w zwa-
tach niezbyt wysokich (o ile moznosci nie wyz-
szych niz 4m), a im wegiel jest drobniejszy,
. tym zwal powinien by¢ nizszy. Poniewaz zapas
wegla lezy nieraz bardzo dlugo, nalezy kontro-
lowaé temperature jego dolnych warstw ulega-
jacych najwcze$niej samozapaleniu sie.

180
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Rys. 1. Zagrzewanie sie tkaniny bawelnianej polanej
olejem Ilnianym.

Kontrole takg przeprowadza sie przez wkila-
danie w zwal w odstepach okoto 3 m rur meta-
lowych o $rednicy okolo 50 mm: termometr
‘wpuszczony do rury pozwala sprawdzi¢ wyso-
kos¢ temperatury w dolnych warstwach zwatu.

Zamiast rur mozna wsadza¢ w zwal prety
‘metalowe o $rednicy okolo 20 mm, ale woéwczas
‘badanie temperatury musi sie odbywaé co pe-
wien czas dotykiem. Warunkiem skutecznosci
takiej kontroli jest takie umieszczenie pretow,
aby siegaly one do najnizszych warstw zwalu
ale aby nie dotykaty ziemi, gdyz ta odprowa-
dzajac cieplo z preta op6Znia zagrzanie sie jego
_gérnego konca.

- cza sie lancuszek przytwierdzony

Poniewaz przy zwatach zaj-
mujacych duzg przestrzeA oba 9
powyzsze sposoby sg dosyé ucig-
zliwe, stosuje sie automatyczne
sygnalizowanie wzrostu tempera-
tury w zwale za pomocg urza-
dzenia pokazanego na rys. 2.
W rure wsadzong w zwal wpusz- i

b) ¢

=]

do dna rury, a zakonczony w gor-
nym koficu pretem z umocowang
choragiewks. Dlugosé tancuszka
jest tak dobrana, ze choragiewka
jest schowana w rurze przy czym
lanicuszek, ktérego dolhe ogniwo
jest wykonane z materiatu tatwo-
topliwego, $ciskai sprezyne znaj-
dujaca sie w goérnej czesci rury.
Przy wzroscie temperatury dolne
ogniwo lancuszka topi sie, a wow-
czas zwolniona sprezyna pocigga
tancuszek do gbéry i wypycha na
zewnatrz choragiewke sygnalizu-
Jaca.

W razie stwierdzenia zagrzewania sie wegla
nalezy zwal rozrzuci¢ i zarzewie ognia zalaé
duzg iloscig wody.

3. Gazy, pary i pyty palne znaj-
dujace sie w powietrzu w odpowiednim zagesz-
czeniu zapalaja sie z wybuchem, ktéry moze
wywolaé pozar od razu na duzej przestrzeni,
co utrudnia, a nawet uniemozliwia gaszenie
ognia w zarodku. Nalezy wiec nie  dopuszczaé
do zbierania sie w powietrzu wiekszych ilosci
tych czynnikoéw, a wytwarzajgce sie chwyta¢
w miejscu powstawania za pomoca odpowied~
nich urzadzeh wentylacyjnych jak np. ssawki
obstugiwane wentylatorami i odprowadza¢ na
wolne powietrze, a nigdy do komina i nie blizej
od jakiegokolwiek ognia niz 10 m. Taka wenty-

sl

=1, he
213/50-R7

Rys. 2.

. lacja mechaniczna musi byé¢ stosowana wsze-

dzie tam, gdzie wentylacja naturalna moze sig
okazaé niewystarczajaca.

Wobec tego, ze palne gazy, pary i pyly za-
palajg sie przy zetknieciu z plomieniem lub
iskra, jakikolwiek plomien w tych po-
mieszczeniach jest niedozwolony, a wszelkie
urzadzenia- techniczne muszg byé tak skon-
struowane, wykonane i utrzymywane, aby nie
wydawaly iskier ani nie zagrzewaty sie do wy-
sokiej temperatury. W pomieszczeniach zagro-
zonych wybuchem par, gazéow lub pyléw nie
wolno umieszczaé wytacznikow, bezpiecznikow,
silnikéw elektrycznych ani innych urzadzen
mogacych wytwarzaé iskry; lozyska maszyn
i pedni muszg byé za pomocg odpowiedniego
smarowania chronione przed zagrzaniem sie,
pasy pedne (zwlaszcza szerokie) oraz silniki .
elektryczne i korpusy narzedzi elektrycznych
powinny byé¢ uziemione. Uzywanie w tych
pomieszczeniach narzedzi mogacych wytwa-
rzaé iskry jest niedopuszczalne. Piece do ogrze-
wania pomieszczen zagrozonych wybuchem
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musza mieé¢ paleniska i otwory do czyszczenia
kominéw zewnatrz pomieszczenia, a uzywanie
w nich piecow zelaznych jest niedozwolone.

Przy pylach trzeba pamietaé, ze wprawdzie
zageszczenie ich potrzebne do powstania wy-
buchu wynosi okoto 209, zawartosci pylu w po-
wietrzu, co w normalnych warunkach pro-
dukcji rzadko sie zdarza, ale wystarczy silny
. przeciag*, aby py! nagromadzony na podiodze
i cze$ciach konstrukeji wzbil sie w powietrze
i zagescil do niebezpiecznej granicy.

Granica wybuchowo$ci gazéw palnych jest
rozmaita dla réinych gazéw, a kazdy z nich
posiada dolng i goérng granice wybuchowosci.
Granica dolna wskazuje minimalng, za§ gorna
maksymalng zawarto$¢ gazu lub pary w powie-
trzu umozliwiajacg wybuch. Mieszanina powie-
trza z mniejszg iloScig gazu lub pary niz dolna
granica wybuchowosci nie zapala sig, za$ z wie-
ksza niz gérna — zapala sie, ale bez wybuchu.

Granice te dla gazéw i par najczeSciej spoty-
kanych w przemysle metalowym sa naste-
pujace:

Granice wybuchowosci

Nazwa gazu % (objetosciowo)

Acetylen . 1,5—80
Amoniak . . 16 —27
Benzyna (lekka) . 1 — 65
Eter . 1,2—23
Gaz Swietlny . 5 —31
Tlenek wegla 12,5—74
Wodor .o 4 —T74

Osobnego omoéwienia wymaga tlen, ktory
sam sie nie pali, ale podtrzymuje i wzmaga
kazdy ogien. Jest on niebezpieczny pod wzgle-
dem ogniowym z tego powodu, ze niektére sub-
stancje jak np. tluszcze moga sie zapali¢
w atmosferze tlenu nawet bez impulsu ognia.
Ta wlasciwo$é tlenu musi by¢é brana pod uwage
przy spawaniu gazowym, przy ktérym obowig-
zuje zakaz dotykania armatury butli z tlenem
zattuszczonymi palcami lub szmatami, oraz
zakaz puszczania strumienia tlenu .na czlo-
wieka, ktorego zatluszczone ubranie nasycone
tlenem moze sie latwo zapalié¢ przy zblizeniu do
ognia.

W odlewniach wystepuje niebezpieczenstwo
wybuchu tlenku wegla wydzielajacego sie
w suszarni. Pocigga to za sobg koniecznosé¢ sto-
sowania w suszarni przepisOw obowigzujacych
dla pomieszczen zagrozonych wybuchem.

Wentylacja naturalna i mechaniczna odpro-
wadzajgca gazy i pary musi byé dostosowana
do rodzaju odprowadzanych substancji w ten
sposdb, aby gazy i pary lzejsze od powietrza
byly odprowadzane w gére (wentylacja gérna),
za§ ciezsze od powietrza w doét (wentylacja
dolna). Nieprzestrzeganie tej zasady nie tylko

nie przynosi korzysci, ale przewaznie powoduje-

zanieczyszczenie tych warstw powietrza, ktére
bez wentylacji byly stosunkowo do$é czyste.
Tak np. pary benzyny nalezy odprowadzaé
dolem, a gaz Swietlny gora.

4. Przechowywanie materialodow.
Odpowiednie $rodki ostroznosci muszg by¢
zachowane rowniez przy przechowywaniu nie-
ktérych materiatéow, jak oleje mineralne, zwla-
szcza benzyna, eter, farby, tluszcze, butle
z gazami sprezonymi, celuloid itp. Nie moga
one by¢ wystawione na dziatanie promieni
stonecznych ani ciepla promieniowanego,
a karbid musi byé¢ chroniony przed dziataniem
wilgoci. Nalezy tu zwrécié uwage, ze z eteru
wystawionego na dzialanie $wiatla stonecznego
powstajg pewne zwigzki, ktére moga sie samo-
czynnie rozkiada¢ z wybuchem; dlatego tez
eter nalezy przechowywaé w naczyniach meta-
lowych lub z ciemnego szkla.

5. Paleniska, piece i kominy.
Kazde palenisko, kazdy piec i komin moga byé
powodem pozaru. Od pieca nagrzewajg sie
materialy palne, ktére w razie dtuzszego ogrze-
wania zaczynajg sie zweglaé, a potem tlié
w temperaturze znacznie nizszej od wiasciwej
temperatury zaptonu. Tak np. drewno poddane
przez dluzszy czas nagrzewaniu do tempe-
ratury 90° zaczyna sie zweglaé, a nastepnie tli¢
pomimo tego, ze normalnie zapala sie dopiero
przy 300°.

Ta wilasciwos¢é materialéw palnych wymaga
przestrzegania pewnych ostroznosci przy pie-
cach, zwlaszcza zelaznych. Musza one staé na
podstawie niepalnej przynajmniej 15 cm
wysokiej.

Odleglos¢ pieca kaflowego od czesci palnych
powinna wynosi¢ przynajmniej 30 cm, a od
otynkowanych $cian drewnianych przynaj-
mniej 15 cm. Ta ostatnia odlegtos$é przy piecach
zelaznych wylozonych wewnatrz gling musi
wynosi¢ co najmniej 50 cm, a przy niewylo-
zonych — 1,5 m.

Rury od pieca powinny byé wykonane z ma-
terialu nierdzewnego np. z blachy ocynko-
wanej; nalezy je prowadzié nie blizej niz 50 cm
od palnych $cian i sufitbw otynkowanych,
a 1 m od nieotynkowanych. Rury przechodzace
przez Sciany drewniane nalezy prowadzi¢ przez
otwor o Srednicy dwa razy wiekszej od $re-
dnicy rury, przy czym wszystkie cze$ci palne
muszg byé¢ obite blachg lub azbestem. Oczysz-
czanie rur i przewodéw kominowych z sadzy
jest WaZnym $rodkiem zapobiegajacym po-
zarowi.

Wpuszczanie rur od pieca do przewoddéw
wentylacyjnych jest niedopuszczalne, gdyz
moze to spowodowaé zapalenie sie czeéci
drewnianych, jakie mogg sie znalezé w prze-
wodzie wentylacyjnym.

Przed kazdym piecem ustawionym w po-
mieszczeniu z palna podlogg nalezy umiescié
blache o wymiarach co najmniej 40 x 45 cm,
przymocowang stale,do podlogi celem ochrony
przed zarem wypadajacym z pieca. Do rozpa-
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lania ognia w piecach nie wolno uzywaé ply-
néw latwo palnych, w szczegdlnosci benzyny
i nafty.

Wszelkie paleniska w warsztatach musza
byé po zakonczeniu pracy wygaszone. Popi6t
i zuzel z piecéw i palenisk nalezy skladaé
w murowanych dotach nakrytych zelazng po-
kryws, a w razie braku takiego dotu w odle-
glosci co najmniej 4 m od budynkéw ognio-
trwatych, lub co najmniej 8 m od budynkéw
drewnianych i materialéw palnych.

Kominy, z ktéorych wydostajg sie iskry,
powinny by¢ zaopatrzone w iskrochrony, ktore
nalezy czesto przeczyszczaé aby nie ostabiaé
ciggu. W zakladach posiadajacych na swoim
terenie bocznice kolejowe, powazne niebezpie-
czenstwo przedstawiajg iskry wydostajace sie
z komina parowozu. Niebezpieczenstwu temu
nalezy zapobiega¢ w ten sposéb, aby w poblizu
toru kolejowego nie skladaé¢ materiatéw pal-
nych i aby usuwaé suchg trawe;, ktéra zapa-
liwszy sie od iskier moze przenie$¢ pozar navvet
na wiekszg odleglosé.

6. Prad elektryczny. Instalacje elek-
tryczne bywaja tylko woéwczas powodem po-
zaru, gdy sg niewlaSciwie wykonane, utrzy-
mane lub uzytkowane. Dlatego wszelkie roboty
przy przewodach, silnikach i aparatach elek-
trycznych powinny byé powierzane tylko elek-
trykom-fachowcom, nie wylaczajac nawet tak
drobnych napraw, jak wymiana przepalonych
bezpiecznikéw. -Szczegbélnie niebezpieczne s3
wszelkie prowizoria wykonane z natury rzeczy
z mniejsza starannoscia. _

Zblizajgce sie niebezpieczeetistwo pozaru
spowodowanego urzadzen1am1 elektrycznyml
przewazme daje sie zauwazyC o tyle weczednie,
Ze pozarowi mozna zapobiec. Objawami sygna-

lizujgcymi  niebezpieczenstwo sa  odczute
wstrzgsy, iskrzenie, swad, szmery, zagrzewanie
sie poszczegélnych czeSci ponad zwyklg norme,
lub czeste przepalanie sie bezpiecznikéw w tym
samym miejscu. Objawoéw tych nie mozna lek-
cewazy¢, gdyz powod ich nieusuniety zawczasu
moze szybko doprowadzi¢ do wybuchu ognia.
W razie wiec zauwazenia jakiegokolwiek z tych
objawéw nalezy nie tylko spowodowaé natych-
miastowe zbadanie instalacji przez fachowea,
ale przede wszystkim wylaczyé prad w danym
miejscu lub pomieszezeniu.

7. Elektrycznos$éatmosferyczna.
Wyladowania elektryczne w postaci piorunu sa
zZawsze niebezpieczne gdyz ani miejsce uderze-
nia piorunu ani jego droga nie da sie przewi-
dzie¢. Srodkiem zapobiegawczym sa odgrom-
niki, o ile sg nalezycie wykonane i utrzymane.
Potrzebne wskazéwki w-tym kierunku zawiera-
jg Polskie Normy Elektryczne PN/E-22.

Odgromnik musi odpowiada¢ dwoém gléw-

~nym warunkom: przewody jego nie mogg by¢

przerwane, a uziemienie nie moze dawaé du-
zego oporu. Dlatego kazdy odgromnik musi byé
zbadany przez fachowca po kazdej burzy po-
taczonej z wyladowaniami . elektrycznymi,
a pierwsze takie badanie w roku powinno byé
przeprowadzone na wiosne przed nastaniem
pory burz. W czasie posuchy nalezy miejsce
uziemienia odgromnika zlewaé obficie woda
w celu zmniejszenia oporu elektrycznego.

Wymienione tutaj przyczyny pozaréw nie
wyczerpujg wprawdzie tematu, ale sg one naj-
czeSciej spotykane w przemy$le metalowym;
w rzeczywisto$ci jest ich znacznie wiecej w za-
leznoéci od rodzaju produkeji.i od materiatow
i substancji uzywanych do produkeji.

ZASTOSOWANIE PROMIENI PODCZERWONYCH DO SUSZENIA | GRZANIA

7Zdajac sobie sprawe z waznoSci zagadnienia Ko-
mitet Postepu Technicznego przy PKPG powzigl w dn.
20 maja rb, uchwale zmierzajaca do szybkiego wpro-
wadzenia do naszego przemystu metody suszenia
i grzania za pomocq promieniowania podczerwonego.

Uchwata poleca zastosowanie promieniowania pod-
czerwonego do suszenia i grzania w réznych galeziach
przemyslu krajowego z tym, ze proby wstepne maja
by¢ ukoniczone do 31 grudnia roku 1951.

W chwili obecnej przemyst elektrotechniczny pro-
duktije tzw. promienniki podczerwien'i, czyli zaréwki
pc-siadajqce zdolnoéé emitowania znacznych iloSci pro-
mieni podczerwonych o dilugosci fali w zakresie od
8000 do 15000 A, a niektore zaklady juz rozpoczely
proby zastosowania tych promiennikéw do celéw prak-
tycznych; zostaly rowniez zbudowane piece do su-
szenia promieniami podczerwonymi.

Metoda ogrzewania promieniami podczerwonymi
posiada wiele zalet w poréwnaniu do innych metod,
a mianowicie znaczne skrocenia czasu procesu, zmniej-
szenie powierzchni warsztatu, tatwo$é mozliwosci wig-

czenia grzania lub suszenia do ogdlnego strumienia
produkcyjnego, mozliwosé doktadnego i automatycz-
hego regulowania przebiegu procesu, skgd wynika zna-
czne obnizenie kosztéw produkeji i podniesienie ja-
kosci wyrobéw. Koszty inwestycyjne oraz koszty ru-
chu urzadzen do ogrzewania za pomocg promieniowa-
nia podczerwonego nie sa wysokie,

Metoda omawiana znalazla: szerokie zastosowanie
w przemyS$le Zwigzku ‘Radzieckiego i innych przo-
dujgcych technicznie krajéw.

Promienie podczerwone sy stosowane m. in. do na-
stepujacych celéw: suszenia farb i lakieréw, form od-
lewniczych, mas ceramicznych, produktéw .spozyw-
czych, wytwordw przemysiu ' chemicznego, papierni-
czego, widkienniczego itd. ogrzewania mas plastycz-
nych, gumy i innych materiatéw sztucznych przy ob-
rébce chemicznej lub plastycinej.

Nalezy sadzi¢, ze nasz przemys!, przy poparciu de-
cydu]acvch czynnikow gospodarkl panstwowej, szyb-
ko przyswoi sobie te stosunkowo nowg metode, daJaca

w wielu Wypadkach mewqtphwe korzyscl.
» Inz. S. J.

537




MECHANIK

Rok XX

Zeszyt 12

POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI

TURBINY PAROWE

(dokonczenie)

IIL. Regulacja
- Zadaniem regulacji jest dostosowanie mocy
turbiny do zachodzacego w danej chwili zapo.
trzebowania, tj. obcigzenia, przy mozliwie sta-
lej liczbie obrotéw (turbiny kondensacyjne),
wzglednie dostosowanie ilosci pary do jej zapo-
irzebowania do celéw grzejnych, przy mozliwie
stalym cisnieniu (turbiny przeciwprezne) lub
wreszcie oddziatywanie na obydwie wielkosci
rownoczesnie (turbiny z pobieraniem pary) itp.
Moc turbiny wyraza sie ogélnie wzorem:
AT __Gh~Hl - Ne Gh Ht - e
Ve 632,3 KM = 860
gdzie: G, — jest iloScig przeplywajagcej pary
w kG/h, H, — adiabatycznym spadkiem ciep-
lika w kecal/kG, 7. — sprawnoscig efektywna
turbiny, Zmieniajac jeden z powyzszych czyn-
nikéw, zmieniamy moc turbiny. Jednakze za-
réwno zmiana spadku cieplika (H,), z uwagi
na sprawno$c termlczna, jak i tym bardzue]
Zmiana sprawno$ci efektywnej (7. ) nie jest
wskazana i stanowi raczej zto konieczne. Ideal-
na regulacja zasadza sie na zmianie samej tyl-
ko ilosci pary (Gy), przy czym wymaga do swej
' reahzacp c1qgleJ zmiany przekrojow dysz,
zarbwno w pierwszym stopnlu, ]ak w dalszych
stopmach turbiny, co nie udalo sie dotychczas
rozwigza¢ w sposéb zadawalajacy.

Praktycznie wykonuje sie¢ regulacje: 1) dia-

wieniows, 2) dyszows, 3) ‘kombinowana

l f sfe
.L * ;
b P v e
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kw,

Rys. 22. Schemat

Rys. 21. Schemat nat
regulacji napelnienia.

regulacji diawieniowej.

Regulacja diawieniowa (rys. 21) polega na
umieszczeniu w przewodzie doprowadzajacym
pare — zaworu regulacyjnego, ktory zaleznie od
stopnia otwarcia powoduje wieksze lub mniej-
sze dlawienie pary, a zatem spadek ciSnienia
poczatkowego (p,) i pracy teoretycznej (H.).
Rownocze$nie zmienia sie jednak ilos¢ prze-
ptywajacej pary (Gr), ktéora np. w turbinie
kondensachne] jest wprost proporcjonalna do
ciSnienia przed dyszami pierwszego stopnia
(p,).- Regulacja ta dziala zatem nie tvlko jako-
Sciowo (H,, p,), ale i iloSciowo (G:). Regulacja
dlawieniowa ma zalete ogromnej prostoty, bo
wymaga zastosowania jednego tylko zaworu
regulacyjnego. Dzi§ stosowana jest do$¢ rzadko.

Regulacja mnapelnienia (grupowa, dyszowa
rys. 22), polega na regulacji stopnia zasilania
turbiny w ten sposob, ze dysze pierwszego sto-

pnia ujete sa w segmenty zasilane z oddziel-
nych regulacyjnych zaworéw grupowych. Po-
szczegllne zawory sg, zaleznie od obcigzenia,
calkowicié otwarte lub zamkniete, a tylko jeden
z nich aktualnie dtawi pare. Regulacja ta dziala
ekonomiczniej niz dlawieniowa. Zastosowanie
jej w turbinach reakecyjnych wymaga uzycia
akcyjnego stopnia regulacyjnego.

—‘*.-] [_.—L_Y_TL‘_Q Rys. 23. Schemat regu-

lacji kombinowanej,

&/////‘7/ ﬂ

¥4-7-R84

Regulacja kombinowana (rys. 23) polega na
stosowaniu dtawienia dla mniejszych obcigzen,
a regulacp napetnienia dla obcigzen wiekszych,
czgsciej stosowanych.

Rys. 24, Schemat regu-

lacji drazkowej z ser-

womotorem o ttoku
przesuwnym.

38Y/50-024

—_
1P

Praca przestawienia zaworéw regulacyjnych
jest, wyjawszy tylko calkiem mate Jednostkl
turbinowe, tak duza, ze do wykonania jej uzy-
wa sie tzw. tlokow pomocmczych czyli serwo-
motoréw (regulacja posrednia, rys. 24). Serwo-
motory zasilane sa olejem pod ci$nieniem, tlo-
czonym przez pompe, a sterowanym przez tzw.
suwak rozdzielczy, ktéory z kolei otrzymuje
impulsy od regulatora.

Regulatory obrotéw (mocy) stosowane w tur-
binach sg przewaznie typu odsrodkowego, spre-
zynowe. Coraz czeSciej stosuje sie réwniez re-
gulatory hydrauliczne. Uklad polaczen uwzgle-
dnia tzw. odwodzenie, polegajace mna sprowa-
dzeniu suwaka rozdzielczego przez serwomotor,
po skonczonym przestawieniu zaworu, do po-
lozenia obojetnego. Przedstawiony na rys. 24 -
schemat jest przykladem tzw. regulacji draz-
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kowej w przeciwstawieniu do regulacji hydra-
ulicznej (rys. 25), gdzie regulator steruje wprost
za posrednictwem wyksztalconej w tloczek na-
suwy ci$nienie oleju pod tloczkiem(ami) serwo-
motoru(éw).

Turbiny przeciwprezne wymagaja utrzyma-
nia stalego ci$nienia pary wylotowej. Zadanie
to spelnia regulator ci$nienia (tloczkowy, mem-
branowy lub mieszkowy) za posrednictwem
zespotu ztozonego z suwaka rozdzielczego i ser-
womotoru (rys. 26).
Regulator obrotow
ma tu raczej znacze-
nie regulatora bez-
pieczenstwa i shtuzy
poza tym do dopro-
wadzania turbiny do
pelnych obrotow,
synchronizacji i po-
laczenia réwnole-
glego.
© Turbiny z pobieraniem pary (upustowe) po-
zwalaja w pewnych granicach na réwnoczesna
regulacje mocy i iloSci pobieranej pary. Najle-
pszy jest tzw. uklad sprzezony, umozliwiajacy
obydwu regulatorom — ilo$ci obrotéw i ci$nie-
nia — rownoczesne przestawienie zaworéw
czesSci wysoko- i niskopreznej, aby nie wywolac
zaburzenia wielko$ci c{

Rys. 26. Schemat regulacji
turbiny przeciwpreznej.

w danej chwili nie-
regulowanej, a wiec
ilosci pary upusto-
wej przy zmianie
obcigzenia mechani-
cznego, Zas§ mocy przy
zmianie zapotrzebo-
wania pary grzejnej.
Szczeg6ly dziatania
widoczne sg ze sche-
matu na rys. 27.

Analogicznie przedstawiajg sie schematy re-
gulacji innych turbin przemysiowych: dwu-
preznych, wieloupustowych itp.

Oproécz regulacji mocy lub ilosci pary posia-
da kazda turbina regulacje bezpieczenistwa, po-
wodujacg przy przekroczeniu liczby obrotow
nominalnych o 10 - 129% szybkie odciecie do-
plywu pary i zatrzymanie turbiny. Ostatnio
konstruuje sie coraz cze$ciej regulacje bezpie-
czenstwa, reagujgce rowniez na spadek ci$nie-
nia oleju do smarowania, badZ na nadmierne
osiowe przesuniecie wirnika.

j}’&a[

Rys. 27. Schemat regulacji
turbiny upustowej.

IV. Straty, 'sprawn()éci,
wielko$ci charakterystyczne,

Kazdy kilogram pary S$wiezej przedstawia
w danej turbinie zapas energii réwny adiaba-
tycznemu spadkowi cieplika H, kcal/kG czyli
tzw. pracy teoretycznej. W trakcie procesu
energetycznego zachodzacego w turbinie czeseé

MECHANIK
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tej pracy przepada w formie strat, podwyzsza-
jacych bezuzytecznie — jak np. w turbinach
kondensacyjnych — stan cieplny pary wyloto-
wej, a dopiero reszta: He = . . H, keal/kG do-
staje si¢ na wal w formie pracy uzytecznej.
Czynnik 7. zwany wspétczynnikiem sprawno-
Sci efektywnej jest bezposrednia miara dobroci
turbiny.

Straty zachodzgce w turbinie podzieli¢ moz-
na na wewnetrzne, wystepujace w strumieniu
pary i zewnetrzne, nie majgce wplywu.na stan
czynnika pracujacego. Obejmujg one nastepu-

-jace gléwne pozycje:

A. Straty wewnetrzne

1. Strata w przyrzagdach ekspan-
syjnych (dyszach wzglednie kierownicach)
wyraza si¢ tym, Zze rzeczywista (bezwzgledna)
predkos¢ wyplywu pary z przyrzadu ekspan-
syjnego (c,) jest mniejsza od predkosci wyply-
wu w warunkach idealnych (¢,,) : ¢, = @ . cq,.
Wspblczynnik predkosci bezwzlednej: ¢ =
= 0,94--0,98. Strata w dyszy:

he = a4 c2, —l—:-— 1) kcal 7kG.
2g %

2. Strata w lopatkach wirniko-
wych wyraza sie tym, Ze rzeczywista (wzgle-
dna) predko$¢ wyplywu pary z lopatki wirni-
kowej (w,) jest mniejsza od szybkoéci wypty-
wu w_ warunkach idealnych (w,,) : w, =
W . Wy, Wspblezynnik predkosei wzglednej
y = 0,8--0,95 maleje ze wzrostem kata odchy-
lenia pary w topatkach. Strata w lopatce:

A 1 \
w = 5 2 — 1] kG
% W, (11)2 1] keal ' kG
3. Strata wylotowa spowodowana

jest koniecznoscig uchodzenia strumienia pary
z topatek — ze wzgledu na cigglosé przeplywu
ze skoficzong predkoscia (c,) 1 wyraza sie wzo-
rem:

¢,? kcal/kG.

Pge = =

2g

4. Strata tarcia wirnika wyraza
prace potrzebng na obracanie wirnika wbrew
oporowi oSrodka i wystepuje glownie w tur-
binach akecyjnych:

u 3

N = 146 a, . a, . D2 . &66) .y KM.
We wzorze powyzszym oznaczajg: ¢, = 1--2,1
— wspolczynnik zalezny od ilosci wienicow lo-
patkowych, a, = 1-+1,3 — wspéblczynnik za-
lezny od stanu pary, D — &rednice kota w m.
u — predkos¢ obwodowa w m/sek, v — ciezar
wlasciwy pary w kG/m®. W przeliczeniu na je-
dnostki ciepta strata ta wymosi:

P 75 N,

7 G keal/kG.
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5. Strata wentylacji wyraza prace
przepompowywania pewnej iloSei pary przez
niezasilong czes¢ obwodu wirnika i wystepuje
tylko w turbinach akcyjnych czeSciowo zasila-
nych. Okrefla sie ja zwykle ze straty tarcia
wzorem Stodoli:

N % =a,.0,[1,46 . D"—{—
0,83 (1 — 1,5 (
+0.83 (1—¢). D . 119] 100) y KM,
gdzie: ¢ = 0--1 jest stopniem zasilania, za$

I — $rednig dtugoscig lopatki pracujacej w cm.

6. Strata nieszczelnos$ci h,-

keal/kG wyraza sie w przechodzeniu pewnej
iloSci pary ze stopnia do stopnia bez oddania
pracy i wystepuje gtéwnie w turbinach reakcyj-
nych. Strata ta ma zaréwno charakter iloscio-
wy (G.), jak i jakosciowy (h.), zmniejszajac
zdolno$¢ kazdego kilograma pary w turbi-
nie do wykonania pracy uzyteczne]
Wedlug Anderhuba:

1,4
179 T

miedzy obracajacym sie Wimikiem a stojaca,
w miejscu ostong; I mm — diugos¢ topatki wir-
nikowej. ,

—‘41- s, n =

gdzie: s mm — wielkos¢ szczelmy

B. Straty zewnetrzne

1. Strata ‘diawnic zewnetrz—
nych: GukG/sek — wyraza sie w zmniejsze-
niu iloéci pary pracujacej w turbinie. Sekun-
dowa ilo§¢ pary uchodzacej z diawnic oblicza
sie¢ zaleznie od wartoSci ciSnienia krytycznego

13; D.. 0,85
"yt 14

Ze wzoru

Gu=f.V9IPE—D"  gd4y:p, > p,

Z.P; -V,

lub (I

Gu=1.V dy: p.<p

(z + 1,5) pl Loy

gdzie: z — jest iloScig ZWQZGﬁ przekroju dia-
wnicy labirintowe]j, f— powierzchnig szczeliny,
p, — ci$nieniem przed i p — za dlawnica.

2. Stratawywolanaoporamime-
chanicznymi: Np KM — spowodowana
jest tarciem w lozyskach wirnika i energig po-
trzebng. do napedu regulatora, pomp olejo-
wych itp. Zalezy ona od wielkosci turbiny i licz-
by obrotow; wyraza sie ja zwykle w procen-
tach mcey nominalnej turbin.

" Ponadto wystepuja jeszcze w turbinie straty
pomniejsze, jak np. straty promieniowania. Przy
krétkich topatkach przybieraja powaznle]sze

rozmiary straty injekcyjne (smoczkowe) nie-.

uwzgledmone oddzielnie w. podanym zestawie-
niu, a polegajace na ssacym dziataniu strumie-
nia pary o znacznej predkosci. W zwigzku z tym
unika sie w konstrukcp 7byt kroétkich lopatek
turbiny (1 > 20 mm). =

540
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Trzy pierwsze grupy strat: dyszowe, lopat-
kowe 1 wylotowe okreSlajag wielkos¢ pracy
obwodowej, tj. pracy oddanej przez strumien
pary na obwodzie wirnika: H, = H, — (hs +

H
4+ hw+ huy) keal/kG. Stosunek 5, = ;7 nosi

= H
miano sprawnoéci cbwodowej czyli topatkowej
stopnia i wyraza sie dla réznych stopni tur-
binowych wzorami matematycznymi, jako
funkcja gtéwnie stosunku predkosci u/c, i kata
nachylenia predko$ci wyplywu z kierownicy
a, (rys. 1 i 2). nadto za§ wspolezynnikow pred-
kosc1 piwp. .

J ednostopmowe turbiny akcyjne:
== 2" (1 +y) (os 0, — )
Wielostopniowe turbiny akcyjn1e:
2 (1 + v) (cos a, — u‘)u
1 Cy
1 2
(w — oy?) +20p (1+y) cosa*——a(lﬂv) ( )
v . ]
Turbiny reakcyjne (50%):
(2 cos a, —LL) 2.
= ¢l ¢ !
v 1 : .
(\2——1> + 2% cos a, — (U;)
4 C, 'Cy )
gdzie: o < 1 jest stopniem  wykorzystania

energii kinetycznej pary doptywajacej z po-
przedzajacego stopnia turbiny.

%% —

Rys. 28. Wykresy predkos$ci kola dwuwiencowega
Curtisa.

24-7-R63

Powyzsze rownania majg w zaleznosci od

il charakter

¢,

parabol, ktérych wiewzcho?l_ki

. P . . o ) .
(optima sprawno$ci) lezg orientacyjnie przy .
1

= 0,45 do 0,55 dla stopni akcyjnych, wzglednie

przy %L = 0,80 do 1,1 dla éto_pni reakcyjnych.

Szezytowe wartosci sprawno$ci dochodzg przy
tym do okoto 85% i sa w stopniach reakcyj-
nych nieco wyzsze niz w akecyjnych.
Przebieg procesu energetycznego w kole
dwuwiencowym (Curtisa) dostarcza w przy-
padku idealnym (rys. 28 i 29) z pominieciem
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Rys. 29. Wykres pred-
ko$ci idealnego kola
dwuwiencowego Curtisa

strat hydraulicznych (p = v = ¢ =y = 1)
i dla symetrycznych profilow lopatkowych
(B, = Po; @y = d'y; f" = f',) wyrazenia na spra-
wnos$é (rys. 30)

= 8. {cos a, — 2 h
1 C1
Najwyzsza sprawnos¢ (. may = €Os a,) reali-
L U cos a, . L.
zuje sie dla e T 4 , tj. dla wartos$ci pred-

1
kosci obwodowej 2 razy mmerzeJ przy tym
samym spadku cieplika niz w normalnym kole

jednowiencowym.
Ogolnie otrzymujemy dla kota o k wieicach:

(ﬁ ) __cos a,
a0 Al:l : ¢y fmax 2k
aj{; W Stosowanie kot wie-
NS lowieficowych stano-
NN wi zatem skuteczny
06 srodek zmniejszenia
: predkosci  obwodo-
a

wej 1 $rednicy sto-
pnia, powoduje je-
dnak wieksze straty
,w ukladzie topat-
‘kowym.

Pozostate straty wewnetrzne noszg miano
tzw. strat pozalopatkowuch i zaleza giéwnie od
wymiaréw turbiny: $rednic koét, dtugosci topa-
tek, wielkosei szezelin Iopatkowych itp. W no-
woczesnych wysokosprawnych turbinach dazy-
my do utrzymania ich przez stosowny doboér
$rednic kot (mate érednice kot daja male straty
pozatopatkowe) w takich gramcach aby praca
wewnetrzna: Hy = H, . — hn kecal/kG
i wspblczynnik sprawnodci wewnqtrzneg n o=

7 4 8 8ann

Pa-7-R65

Rys. 30. Sprawnos$¢ obwo-
dowa ko6t o k wiencach.

= %~ ustepowaly tylko calkiem nieznacznie
z

odpow1edn1m wartoéciom na obwodzie turbiny:

H, i n,. Prowadzi to do powiekszenia liczby

stopni turbiny i ewentualnie do budowy turbin

wielokadlubowych, wzglednie do stosowania

wyzszych-liczb obrotow.

Na wykresie entropowym .i—s (rys. 31)
przedstawia sie przebieg pracy .w turbinie
idealnej, bez strat, jako odcinek prosty na linii
stale] entropii (1—2). W turbinie rzeczywistej
juz przebieg ekspansji w dyszy czy klerownlcy
odbiega od teoretycznej adiabaty (1—2’), a dal-
SZYy przeb eg termiczny w kole pracujgcym sy-
stemu akcyjnego odbywa sie po linii statego ci-
$nienia ku wiekszym warto$ciom cieplika,
a wiec i wiekszym wartoéciom entropii (2'—3).
Jako roznice z adiabatycznego spadku cieplika
i sumy strat wewnetrznych odczytuje sig wprost

z wykresu prace wewnetrzng stopnia: AL; —
=(Hi).. W turbinie wielostopniowej punkty
poczgtkowe ekspansji pary w poszczegdlnych
stopniach przesuniete sg kolejno ku coraz
wiekszym warto$ciom entropii (rys. 32). Z po-
wodu rozbiezno$ci izobar wynika, Ze suma
adiabatycznych spadkéw cieplnych w turbinie

| B —

7 Al 3
- A ¢ Al
N ?/ ALy =
AL &

x ALy
/-A h,,v” 5/ / Als )
by
varnzs Pus -
-R32 “ S

4 §4-7-R57

Rys. 31, Przebieg pracy Rys. 32. Wykres pracy
w stopniu akcyjnym w. wielostopniowej ‘tun-
wykresie entropowym. biny akcyjnej.

wielostopniowej jest wigksza anizeli spadek
w turbinie jednostopniowej pracujgcej w tych
samych granicach ci$nien i temperatur:

' 3 (H)u > Ho
Stad i sprawnos¢ wewnetrzna turbiny
2 (H)e.

!

jest wieksza od

wielostopniowej: % =

przecigtnej sprawnosci wewnetrznej poszcze-

golnego stopnia turbiny; () = (Hi) st
. (H)s
Uzyskiwanie wysokich sprawno$ci wewne-
trznych, a zatem i efektywnych turbiny wy-
maga: 1) realizowania wysokich sprawnosci lo-
patkowych %, poszczegdlnych stopni, 2) redu-
kowania do minimum tzw. strat pozatopatko-
84—
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33. Sprawnos¢ lopatkowa i liczba znamlenna

Rys.
turbin akecyjnych.
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34. Sprawno$¢ lopatkowa i liczba znamienpa

Rys.
turbin reakcyjnych,

wych. Pierwszy warunek wymaga z kolei sto-
okoto 0.5

w stopniach akecyjnych i okoto 1 w stopniach
reakcyjnych, a zatem duzych $rednic ko6t przy
danych spadkach cieplnych, lub malych spad-
kéw cieplnych przy danych $rednicach poszeze-
g6lnych stopni, w ogdlnosci — duzego zuzycia
materialu. Wyrazamy je badZ suma kwadratow
predkosci obwodowych wszystkich stopni tur-

L o m2
biny Zus,[ o

. . LU
sowania duzych wartosci - =

] badz tez liczba znamienng Par-

2’ 2

H,

terial6w turbiny odniesione do jednostki spadku
cieplika. Liczba ta jest—— podobnie jak spra-

sonsa: X = , ktéra przedstawia zuzycie ma-

U
wnos$é topatkowa i, — funqu zmiennych c—

a,, @, w i o (rys. 33 i 34), i daje wyobrazenie
zaré6wno o sprawno$ci jak i zuzyciu materiatu.
Poniewaz liczba ta nie zalezy od mocy turbiny,
jasnym sie staje, ze turbiny mniejszych mocy,
otrzymujace mniejsze zuzycie materiatu, za-
dowoli¢ sie muszg na ogédl gorszymi sprawno-
Sciami. Szczytowym wartoSciom sprawnoséci tur-
bin akcyjnych odpowiada X = 2000 do 2200,
turbin reakcyjnych X = 3600 do 4000. W tur-
binach kombinowanych przybiera liczba Par-
sonsa poSrednie wartosci.

Efektywna praca H. pary w turbinie stano-
wi utamek #. pracy teoretycznej H , ta za$
z kolei utamek cieplika i, pary $wiezej wzgle-
dnie ciepta (i, — tw.) dostarczonego kazdemu

150
kilogramowi pary w kotle. Wielkogé n,=— - S

gdzie t,, jest temperatura wody zasilajgcej, jest
miarg wyzyskania ciepla pary w idealnym, naj-
prostszym przebiegu parowo-silnikowym Ran-
kine’a i nosi miano sprawnosci obiegowej czyli
termicznej tego obiegu. Jest ona tym wyzsza,
im wyzsze sg ci$nienia i temperatura pary
w stanie poczatkowym oraz im doskonalsza jest
préznia kondensatora. Totez dgzno$é do stoso-
wania wysokich ci$nien i temperatur, a obok
tego tzw. regemeracyjnego podgrzewania wody
zasilajgcej, ewentual-
nie nawet w polg-

czeniu z przegrzewa- . s e jgg"
niem pary w trakcie g g f//f— 3007
ekspansji, cechuje 35 [%
- tendencje rozwojowa
turbin. O osiggal- ¥ o
nych warto§ciach 2, 2w —é@‘""’ s
sprawnosci  obie S A2y i/fﬁ( 150°
wej informujg wy- €2 /'f 2 /é/;/ 500°
kresy na rysunkach % %/
351 36 przedstawiaja- 3°[7/ "*
ce sprawnos¢ obiego- =

20 40 60 80 #00ata

wg — zarazem takze
zawilgocenie pary w
koncu ekspansji —
w funkcji ciSnienia
pary dolotowej
wzglednie tempera-

tury.
[ |0 224ata_#40 —%ﬂ@

0 1 20 ¢ 40 @ 60

1o t8%k—gdale |
100~~~
\

cismenme pary dolotowey
----- lma nasycenia 47

Rys. 35. Sprawno$é¢ obie-

gowa i wilgotno§é konco-

wa pary w funkeji ci$nie-
nia poczatkowego.

by
<

termiczna ng %

\

sprawnosc

N
i)

o
o

[
S

SS—)
1

\
e 160
I—
\

wilgotnosc pary (1-X)
)
S

A
300 350 400 450 500
termperatura pary dolotowe; °C
-———lima nasycema 7R
35. Sprawnosé obiegowa i wilgotno§é¢ koficowa
pary w funkecji temperatury poczatkowej.

Rys.

Regeneracyjne podgrzewanie wody zasilajg-
cej (rys. 37) polega na tym, ze z turbiny po-
biera sie w trakcie eksparsp pewne iloSci pary,
ktora oddala juz cze$é energii 01eplne] jako
prace mechaniczng na wat turbmy i przy po-
mocy tej pary podgrzewa sie wode zasilajgca.

37. Schemat obiegu
pod-

Rys.
z  regeneracyjnym
grzewaniem wody zasila-
jacej. K -— Kkociol, T —
turbina, S -— skraplacz,
P;, Py, P; — pompy, R,
R, -— regenatory (wymien-
niki ciepta).
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Rys. 38. Wzrost sprawnosci termicznej przy regenera-

cyjnym podgrzewaniem wody zasilajacej ai, @s, o

— najkorzystniejsza  temperatura podgrzewania;

b1, by bowo procentowy wzrost sprawnos$ci obie-

gowej Ami/me. 100. Indeksy przy a i b oznaczaja ilosé
punktéw poboru pary.

Pobrane iloéci pary nie wykorzystujg wtedy
calego spadku cieplika: w turbinie dla zamiany
jego na prace mechaniczng, za to jednak od-
daja swoéj cieplik parowania w catosci wodzie
zasilajacej, zachowuja go wiec wewnatrz obie-
gu cieplnego, zamiast oddaé go bezuzytecznie
wodzie chlodzgcej w kondensatorze. Na tym
polega zysk energetyczny. Wyniki przedstawia
‘wykres na rys. 38.

V. Dane do obliczen cieplnych

Punktem wyjscia dla obliczenia cieplnego
632,3
H: . Ne

kG/KMh wzglednie _850,17 kG/kWh. Przy da-
L. e

nych warunkach pary (p,, t,, py) 1 wyptywa-
Jacym stad spadku cieplika H, zalezy ono je-
dynie od sprawnosci efektywnej turbiny pe.
Przy regeneracyjnym podgrzewaniu wody za-
silajgcej zuzycie pary wzrasta w poréwnaniu
Z powyzszym wzorem. Sprawnos¢ 7. przyjmuje
sie na wstepie najprosciej z pomocg wykresu
(rys. 39) w funkeji liczby znamiennej Par-
sonsa.

turbiny jest ustalenie zuzycia pary: D, =

De %
%0
—

80

=

/
7
o
80 !
500 1000 500 2000 2500 3000 ¥

BI/50-R3S

Rys. 39. Sprawno$¢ »  w zaleznoSci od liczby znamien-
nej Parsonsa. .

Sekundowa iloé¢ przeplywajacej pary wy-

nosi: Gy=-—>—2 kG/sek. Objetosé¢ wlasciwa

3600
pary i natezenie przeplywu zmienia sie przy
tym bardzo znacznie od stopnia do stopnia
i w stanie kohcowym w turbinach kondensacyj-
nych wynosi nieraz 200 do 300 razy tyle co
na poczatku. Stad ustala sie przede wszystkim

Rys.

wymiary pierwszego i ostatniego stopnia tur-
biny, bioragc pod uwage najmniejsze i naj-
wieksze dopuszczalne diugo$ci lopatek, a na-
stepnie dobiera sie tak liczbe stopni turbiny
i ich $rednice, aby spelni¢ warunek co do zu-
zycia mteriatu 3,% i liczby znamiennej X.

Z kolei oblicza sie dla poszczegdlnych stopni

2

spadki cieplika z wzoru: H,, = 1}% , PO czym

konstruuje sie wykresy predkosci pary w to-
patkach, do czego potrzebne jest jedynie jesz-
cze przyjecie kata wylotowego z przyrzadu
ekspansyjnego («,). Najkorzystniejsze warto$ci
kata a, w zalezno$ci od typu turbiny i liczby
znamiennej Parsonsa przedstawiajg wykresy,
rys. 40 i 41. W koncowych stopniach turbin kon-
densacyjnych stosuje sie z koniecznosci, ze
wzgledu na duze objetosci wiasciwe pary, katy
wieksze, do 25° w turbinach akeyjnych i do
40° w reakcyjnych.
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Rys. 41. Najkorzystniej-
parametry  kon-
turbin reak-
cyinych.

F17-RE0

40, Najkorzystniejsze
parametry konstrukecji sze
turbin akcyjnych. strukeji

W stopniach regulacyjnych stosuje sie¢ na
ogél katy wigksze od podanych, a to zaleznie
od ilosci wiencéw k, np. podlug Wagnera:

|1 " 2 | 3 4

|
I

k=

tga, = 0,36 0,40

| 0,28

i 0,32

Podobnie postepuje sie przy obliczaniu tur-
bin przeciwpreznych.

VI. Poréwnanie turbin kondensacyjnych,
kondensacyjnych z pobieraniem pary i przeciw-
preznych

Turbiny kondensacyjne maja ograniczong
sprawno$¢ obiegowa 7, gdyz wieksza czesé cie-
pla zuzytego na produkcje pary w kotle prze-
nika w kondensatorze do wody chlodzacej i jest
tym samym bezpowrotnie stracona dla pro-
dukcji mocy. O wiele korzystniej przedstawia
sie wyzyskiwanie energii pary w zaktadach,
ktére potrzebujg dla swego ruchu nie tylko
energii mechancznej, ale i ciepla dla celéw
grzejnych, w szczegdlnosci zas, gdy w tym celu
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moze by¢ zuzytkowane cieplo parowania pary
0 niezbyt wysokim ci$nieniu. W tym przypadku
wytwarza sie w urzadzeniu kotlowym pare
o odpowiednio dobranym wyzszym ci$nieniu,
tak aby para rozprezajgc sie w turbinie do da-
nego przeciwci$nienia oddala zgdang ilos¢
energii mechanicznej, po czym przeprowadza
sie ja rurociagami do miejsc zapotrzebowania.
Urzadzenie tego redzaju, obcigzone jedynie stra-
tami mechanicznymi turbiny (straty wewne-
trzne nie odgrywaja z punktu widzenia ener-
getycznego roli, gdyz pozostaja w parze pod po-
stacig ciepla) i elektrycznymi pradnicy oraz
stratami promieniowania, zawsze znikomo ma-
tymi, pracuje wysoce ekonomicznie, teoretycz-
nie nawet ze 100-procentowsg sprawnoscig, je-
zeli wyzyskuje tylko caly cieplik parowania
pary, a kociol zasila kondensatem. U podstawy
ruchu takiego zakladu tkwi wszakze zalozenie,
ze stosunek obcigzenia mechanicznego do ob-
cigZzenia cieplnego jest wielkoscig stalg, nie-
zmienng, albo tez (z pewnym zastrzezeniem), ze
istnieje mozliwo$¢ odsprzedaZzy energii bedgcej
w nadmiarze. Jezeli stosunek ten ulega waha-
niom, a energii odpadkowej nie ma komu od-
stapié, to ‘trzeba juz albo dodawaé pary do
celéw grzejnych, mieszajagc pare odlotowg
z turbiny z odpowiednio zdlawiong parg Swie-
zg z kolta, albo tez, w wypadku nadmiaru pary
do celdw grzejnych, rozprezaé nalezy cze$é pary
dalej az do cisnienia kondensatora, przy czym
miejsce turbiny przeciwpreznej zajmuje tur-
bina kondensacyjna z pobieraniem pary (upu-
stowa). W obu tych wypadkach ekonomia jest
juz gorsza, szczeg6lnie gdy wahania obcigzen,
cieplnego i mechanicznego, osiggaja powazniej-
sze rozmiary. Ruch tego rodzaju stanowi jednak
regule w wielu zakladach przemyslowych, a cza-

sem komplikuje sie nawet dalej, jezeli proces
technologiczny zakladu wymaga pary do celéow
grzejnych przy réznych ci$nieniach (tempera-
turach). Stosuje sie wtedy turbiny kondensaciyj-
ne z dwukrotnym pobieraniem pary badz tez
turbiny przeciwpreine z pobieraniem pary przy
wyzszym ci$nieniu, bedace dalszymi odmianami
tzw. turbin przemystowych.
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Walczmy o jok najwiekszq oszczednose

surowcow, materiatow,
paliwa i energii elektrycznej!

Starajmy sie wykorzysta¢ jak najlepiej

posiadane maszyny,
narzedzia i urzgdzenial

Obnizajmy stale koszty produkciil
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62.

63.

64.

65.

66.

67.

68.

69.

70.

71.

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
TURBINY PAROWE

regulacja poérednia;
niepriamoje regulirowanje;
intermediate governing;
réglage intermédiaire;
mitielbare Regelung;
zawor (sm) glowny;
stopornyj klapan sm;
main valve s;

soupape (sf) principale; ‘

vanne (sf) d‘arrivie de 79,

vapeur;
Hauptabsperrventil sn;
zawor (sm) bezpieczenstwa;
priedochranitielnyj kiapan
sm;
safety wvalve s; emergency
(stop-) valve s;
soupape (sf) de slreté;
Sicherheitsventil sn;

zawor regulacyjny;
regulirujuszczyj klapan,;
control valve;
soupape de réglage;
Regelventil,
serwomotor sm;
serwomotor sm;
power-piston s; servo-mo-
tor s;
servomoteur sm;
Kraftkolben sm;

suwak (sm) rozdzielczy;
zolotnik sm;
pilot slide-valve s;

~ tiroir (sm) distributeur;

Steuerschieber sm;

regulator (sm) obrotéw;
regulator (sm) skorosti;
speed governor s;
régulateur (sm) de vitesse;
Drehzahlregler sm;

regulator sprezynowy;
pruzynnyj regulator;
spring-loaded governor;
régulateur A ressort;
Federregler;

regulator nasuwowy;
muftowyj regulator;
sleeve  type goVvernor,
muff-type governor;
régulateur a manchon;
Muffenregler;

urzadzenie do zmiany ilo-
“$ci obrotéow;

73.

4.

75.

76.

7.

78.

(dokoficzenie)

prisposoblenje  (sn) dla
izmienienja czisla oboro-
tow;

speed adjustment (syn-
chronizing) device s;
dispositif (sm) pour le
changement de vitesse;
Drehzahlverstellvorricht-
ung sf;

79.

80.

urzadzenie regulacyjne hy-

drauliczne;
gidrawliczeskoje
wanje sn;
hydraulic governing mecha-
nism s;
dispositif (sm) de réglage
hydraulique;
Fliissigkeitssteuerung sf;
regulator (sm) ci$nienia;
regulator (sm) dawlenja;
pressure governor s;
régulateur (sm) de pression;
Druckregler sm,

reguliro-

regulator bezpieczenstwa;
regulator bezopasnosti;
emergency governor s;
régulateur de slireté;
Sicherheitsregler;

spadek (sm) entalpii (cie-
plika);

pierepad (sm) tiepla;

enthalpy drop s;

chiite (sf) de l‘enthalpie;

Wairmeinhaltgefélle sn;
Enthalpiegefille sn;

wspdlezynnik  (sm) pred-
kosci;

skorostnyj koeficjent sm;

velocity-coefficient s;

coefficient (sm) de vitesse;
Geschwindigkeitsbeiwert
sm;

strata (sf) wylotowa,;

wychodnaja potiera sf;

leaving loss s; loss (s) at
outlet;

perte (sf) & la sortie;

Auslassverlust sm;

sprawnosé (sf) topatkowa;
topatkowyj koeficjent (sm)
poleznowo dieistwa;
blade efficiency s;
rendement (sm) d‘une aube;
Schaufelwirkungsgrad sm;

81.

82.

83.

84.

85.

sprawno$é¢ (sf) efektywna;

efektiwnyj koeficient po-
leznowo dieistwa;

effective efficiency s;

rendement (sm) effectif;

effektiver Wirkungsgrad
sm;

wspotczynnik (sm) samo-
przegrzania pary;

koeficient (sm) wozwrata
tiepla;

reheat factor s;

coefficient (sm) de resur-
chauffement. de vapeur;

Warmertickgewinnungsfak-
tor sm;

liczba (sf) znamienna; wy-
réznik Parsonsa;

koeficient (sm) (Parsonsa);

(Parsons‘-) number; 4

discriminant (sm) de Par-
sons;

Kennzahl sf; Kennziffer sf;

sprawnos¢ (sf) obiegowa;

termiczeskij koeficent po-
leznowo dieistwa;

cycle efficiency s;

rendement (sm) du cycle;
Kreisprozesswirkungsgrad
sm;

podgrzewanie (sn) regene-
racyjne wody zasilajg-
cej; ‘

regeneratiwnyj podogrew
(sm) pitatelnoj wody;

regenerative feed water
heating

réchauffage (sm) de l‘eau
d‘alimentation;
Regenerativ-Speisewasser-
Vorwirmung sf;

przegrzewanie (sm) mie-
dzystopniowe;

promiezutocznyj podogrew
para; ' '

interstage reheating s;

surchauffage (sm) inter-
médiaire;

Zwischenliberhitzung;

zuzycie (sn) pary;

raschod (sm) para;

steam consumption s;

consummation (sf) de va-
peur;

Dampifverbrauch sm.
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RACJONALIZACJA 1 USPRAWNIENIA

O NALEZYTEJ KONSERWACJI I OSTRZENIU SEGMENTOWYCH PIL TARCZOWYCH

Bardzo czesto szlifierz spotyka sie z zaga-
dnieniem: jaki jest mnajlepszy spos6b konser-
wacji 1 ostrzenia segmentowej pily tarczowej
do metali. Pily segmentowe wymagaja wta-
Sciwej pielegnacji, aby osiggniety zostal dobry
rezultat ich pracy. Ponizsze uwagi powinny
byé w szczegblnoéci starannie przestrzegane:

,.\;’

’ 24/50°K1 284/50-82

Rys. 1. Rys. 2.

1. Podziatka zebdw oraz kat ostrza f i kat
natarcia y muszg by¢ (rys. 1) dostosowane do
cigtych materialéw. Inna bedzie
np. pita do ciecia pretéw o Sre-
dnicy 150 mm, anizeli pila do cie-
cia rur tej samej, a pretéow
o mniejszej $rednicy. - Dlatego tez
pila dobrana do wilasciwego celu,

i wstrzagsom, jednakze uzywanie pily segmen-
towe] o tepych ostrzach moze spowodowaé po-
wazne przesuniecia sie tnacej czesci segmen-
tow wzgledem osi obrotu, wskutek czego tar-
cza moze uledz niszeczeniu.

3. Wymiana i dopa-
sowanie nowego seg-
mentu (rys. 4) nie jest
trudna sprawg, jesh
czynnosci te sg wyko-
nane starannie. Przy
wymianie segmentow
pomocnym jest prosty
§rubowy $ciskacz (ry-
sunek 5).

Staranne i doktadne dopasowanie segmentu
wymiennego w pile jest sprawa nadzwyczaj
wazng. W tym celu nalezy usungé wylamany
lub zniszczony segment, a nastepnie wbi¢ lekko
drewnianym mlotkiem zapasowy segment na

. _Miegjsce do zeszlifowania

Rys. 4.

powinna réwniez po ostrzeniu za-
chowa¢ ten sam ksztalt 1 podzial-
ke zebow oraz te same katy ostrza
i natarcia. Zachowanie tej samej podzialki ze-
bow mnie nastrecza trudnosci przy ostrzeniu,
natomiast utrzymanie prawidlowego kata na-
tarcia i kata ostrza wymaga specjalnej troski.

o 0 o

Rys. 3.

W tym celu stosuje sie przymiary zaleine od
zadania, jakie pita ma wykonywaé. Takie
przymiary sprawdzajgce mozna wykonaé w pro-
sty sposob z plytki stalowej (rys. 2). Czes¢ A
stuzy do sprawdzania ksztaltu zeboéw, czesé B
do sprawdzania zarysu boku ostrza zdziera-
jacego, zas czes$¢ C do sprawdzania wysokosci
tego zeba (rys. 3). Co drugi bowiem zab pily
segmentowej przygotowanej do pracy jest ze-
bem gzdzierajacym, écietym z obu stron i jest
wyzszy od zebow tnacych o 0,4 mm, natomiast
co drugi zagb (na przemian z poprzednimi) —
zebem wygladzajgcym. '

2. Tarcza pily segmentowej jest wprawdzie
wykonywana ze specjalnej stali stopowej, ob-
robionej 'cieplnie o wysokiej wytrzymalosci,
oraz odpornej przeciw silnym uderzeniom

284/50-R5

Rys. 5.

miejsce zuzytego. Nadmienié¢ przy tym na-
lezy, ze =zapasowe segmenty sa dostarczane
o nieznacznie -wiekszej dlugosci od tych, ktore
juz sg w pitach. Przed wbiciem wiec nalezy je
nieco oszlifowaé po obu brzegach (rys. 4). Na-
lezy czynié to bardzo ostroznie, aby nie oszli-
fowaé¢ nadmiernie bokéw segmentu. Po oszli-
fowaniu segmentu i czeSciowym whbiciu weciska
sie go §ciskaczem: (rys. 5).

JeSli inne segmenty byty ostrzone wielo-

krotnie, wowczas nowy segment bedzie znacz-
nie przewyzszal pozostate (rys. 6). W takim

546



Rok XXIII

przypadku nalezy $cia¢é wymieniony nowy seg-
ment tak, aby byt wyzszy od pozostatych
0 okoto 0,8 mm (rys, 7). Po dokonaniu tych
wszystkich czynnosci nalezy przynitowac ten
segment do tarczy. Najpierw nalezy zatozyc
nity w otwory 1, 2i 3 (rys. 8) i zanitowac $rod-
kowy otwor 2, a nastepnie kolejno otwory 1
1 3. Wreszcie zanitowuje sie pototwory 4 i 5.
Po zanitowaniu otworéw 4 do 5 trzeba scigé
gtowki nitéw ostrym Scinakiem i wyrdwnac
powierzchnie koricem pilnika. Uzywanie szli-
fierki do tego celu nie jest zalecane, chyba ze
szlifierz doszedt w swej pracy do wyjgtkowej
wprawy, w przeciwnym razie tatwo uszkodzié
ostrza zeb6éw, a nawet catg pite. Na koniec calg
pite nalezy naostrzy¢ doprowadzajgc wszystkie

ULEPSZENIE POWIETRZNEJ

W celu udostepnienia doptywu $Swiezego po-
wietrza pracownikom w pomieszczeniach o nie-
zdrowej atmosferze, mozna dokonaé¢ przerébki
ochronnej maski przez usuniecie pochtaniacza
i zastapienie go przewodem powietrznym. Jak
widaé¢ z rys. 1 maska posiada staty doptyw
Swiezego powietrza ze zbiornika rozdzielczego
0 cisnieniu 0,1-"-0,2 atm.

Zbiornik zaopatrzony jest w zwykty .zawér
redukcyjny, do ktérego powietrze dochodzi ze
sprezarki lub' z butli sprezonego powietrza
1 ma za zadanie:

a) oczyszcza¢ powietrze z grubszych zanie-
czyszczen; speinia to nalezycie umieszczony

MECHANIK

Zeszyt 12

Rys. 9.

zeby do odpowiedniej wysokosci. Prawidtowg
prace pity tarczowej przedstawia rys. 9.
inz. Adam Wiejski

MASKI OCHRONNEJ

w nim filtr (siatka, ptytki z otworami i li-
gnina),

b) dawa¢ réwnomierne rozprowadzenie po-
wietrza do poszczegblnych masek,

€) w razie nagtego przerwania doptywu po-
wietrza do zbiornika pozwoli¢, dzieki istniejg-.
cemu w nim zapa-

sowi powietrza, na

opuszczenie przez

pracownika miejsca

pracy bez konieczno-

sci wdychania nie-

zdrowego powietrza.

Przez zastosowanie dodatkowych zawordéw
mozna doprowadzaé powietrze ze zbiornika je-
dnoczesnie do kilku masek z mozliwoscia wyta-
czenia poszczegdlnych.

Odlegtos¢ miejsca
pracy od zbiornika
ograniczona jest tyl-
ko dtugoscia
sowanych przewo-
doéw powietrznych.

/tacZe a

Rys. 3.

Rys. 2 przedstawia wlot powietrza do maski,
zas rys. 3 — zlacze A (rys. 1).

Usprawnienie opracowane przez mistrza Franciszka

Pastuszka, tokarza Antoniego Gembisia i mistrza
Edwarda Gujskiego.
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FREZOWANIE ROWKOW O KSZTALCIE LUKOWYM

Przez odpowiednie ustawienie stotu frezarki
uniwersalnej uzyskujemy mozno$¢ frezowania
rowkéw w ksztalcie tukowym. Do obrébki tg
metodg uzywa sie freza walcowo-czolowego,
przy czym j?ko ceche charakterystyczng nalezy

363/49-a1

Rys. 1.

podkreslié, ze promien uzyskanego rowka 7
; i zalezy od
kata skretu stolu frezarki uniwersalnej a.
Przedmiot zamocowuje sie bezposrednio na
stole (rys. 1) z tym, ze plaszczyzna przedmiotu,
na ktérej frezujemy rowek, powinna byé usta-
wiona réwnolegle od osi stolu. W celu ustalenia
kata skreceania stolu rozpatrzmy rys. 2:

jest rézny od promienia freza -

d .
b = sine; a =

z /\ ABC: 5

'N!p..

OSTRZENIE NOZY STRUGAREK
DO DREWNA
Ostrzenie nozy strugarek do drewna odbywa
sie najczeSciej pojedynczo. Jest to sposéb diu-

V2 g / 4
3
428/50-R1

Rys. 1.

Sposéb przedstawiony na rys. 1 umozliwia
ostrzenie jednocze$nie wickszej iloSci nozy na
szlifierce do plaszczyzn. _

Urzadzenie sklada sie z dwoch listew 1 i 3
polozonych na stole magnetycznym 4 szlifierki
do plaszezyzn. Miedzy listwami umieszcza sie
noze 2. Listwy 1 i 3 sg zaopatrzone w sko$ne
Sciecia wzdluZzne umozliwiajgce odpowiednie
pochylenie nozy, tak aby w nozach byl zacho-
wany zadany kat przylozenia.

Pomyst racjonalizatorski Romana Olszewskiego —
PKP — Gdansk-Trojan,

548

Promien kola r S$cisle stycznego do elipsy
w punkcie M
o« _d*

- d . sing 24> d
b 4 - 2  4.d.sine 2 .sina

r —=

W celu okreflenia kata skrecenia stotu fre-
zarki przy danym promieniu r frezowanego
zlobka oraz $rednicy freza d wyznaczamy:

sin =4
=2y

. 383/49-R2 ~..
Rys. 2.
Przykiad: d = 125 mm, r = 160 mm, obliczyé kat

skrecenia stolu
125 125

= 2160 320
230 F

sina 0,39

stad a = M.

LEJ DO OPROZNIANIA BECZEK
ZE SMAREM

Podczas opréziniania beczek ze smarem przez
otwér znaczna cze$¢ smaru wylewa sie na
ziemie.

Przez zastosowanie lejka osadzonego w kor-
ku nagwintowanym, przedstawionego na rys. 1,
nalewanie do naczyn odbywa sie sprawnie, bez
strat powodowanych rozlewaniem sie smaru.

Rura z blachy

QMLm_m\

10

497/50-Rt
Rys. 1.
Usprawnienie opracowane przez Wiadystawa Mille-

ra pracownika magazynu Warsztatéw Gléwnych PKP
w Radomiu. .
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KLUCZ SPECJALNY DO EACZENIA RUR ZELIWNYCH KIELICHOWYCH

SYSTEMEM

», UNION*.

Polgczenie rur kielichowych systemem
,,Union* przedstawia rys. 1. Mufa gwintowana 1
(z wycieciem na obwodzie kolnierza) dociskaja-
ca pier§cien gumowy 2, byla dokrecana dotych-
czas kluczem sierpowym (rys. 2) przez uderza-
nie mlotkiem w raczke klucza, a nastepnie ude-
rzeniem ciezkg ramg drewniang.

2 \.1 s3v/50-01

‘Rys. 1.

Zaczep klucza sierpowego juz po krétkim sto-
sunkowo uzyciu ulegal odksztalceniu, co powo-
dowalo gwaltowne ze§lizgiwanie sie klucza gro-
zgce niebezpieczenstwem okaleczenia montera
znajdujgcego sie na dnie wykopu. W celu umo-
zliwienia stosowania klucza sierpowego trzeba
poza tym przy kazdym zlgczu wykonaé odpo-
wiednie poszerzenie wykopu.

$31/50 - P2

Rys. 2.

Usprawnienie polega na dokrecaniu mufy
specjalnie skonstruowanym przyrzadem (klu-
. czem — rys. 3). Przyrzad sklada sie z dwéch
polpierscieni 3 z plaskownikéw stalowych zlg-
czonych dwoma $rubami. Na obwodzie wewne-
trznym pierscienie posiadaja trzy czopy wcho-
dzace w wyciecia w kolnierzu mufy dociskowej.
Do pdlpiericieni przyspawane sg po dwie bla-
chy, tak ze calo§¢ tworzy korytko (przekrdj
A-A). W korytku na obwodzie pierScieni roz-
mieszczono po 10 gniazd (powstalych przez

przynitowanie kawalkéw plaskownika w celu
umieszezenia w nich ramienia dzwigni 1 (rys. 3).

< A-A

531/50-R3

Rys. 3.

Ramie dzwigni 1 sporzadzone jest z preta sta-
lowego o przekroju prostokatnym dlugosci 630
mm. Do przedtuzenia ramienia stuzy przediu-
zacz (dtugosci 1550 mm) z rury gazowej, posia-
dajacy zakonczenie jak w kluczu palcowym. Do~
krecanie mufy gwintowej przy Igczeniu rur kie-
lichowych systemu ,,Union“ po usprawnieniu
odbywa sie w sposéb nastepujgcy: monter jedna
potowke pierscienia przyrzadu zaklada pod spéd
mufy, a druga na wierzch, tak by czopy pier-
Scienia weszly w wyciecia na kolnierzu mufy,
zaciska pierScienie na mufie srubami, po czym
krétkim ramieniem diwigni wkreca mufe. Po
dokreceniu mufy do pierScienia gumowego na-
klada na rami¢ diwigni przediuzacz i woéwczas
pomocnik stojgcy na kladce nad wykopem do-
kreca mufe az do calkowitego uszeczelnienia zlg-
cza, przy czym monter w miare obrotéw prze-
klada ramie dzwigni w coraz to inne gniazda
w_pierscieniu.

Zaletami stosowania usprawnienia sg: wiek-
sze bezpieczenstwo pracy, brak potrzeby posze-
rzenia wykop6éw oraz krétszy czas lgczenia rur.

Usprawnienie montera Eugeniusza Gielniewskiego
PPB-Hydrotrest:

NOZYCE DO CIECIA BLACHY

Normalnymi nozycami nie mozna cigé grub-
szej blachy, gdyz przelozenie przekladni ramion
jest zbyt male. Wobec tego mozna skonstruowaé
nozyce o podwéjnym ukladzie dzwigni (patrz
rys. 1). Przyjawszy stalg sile reki P zwieksze-
nie sily ciecia w poréwnaniu ze zwyklymi no-

a
zycami wyrazi sie stosunkiem b

Tego rodzaju nozyce mozna stosowaé do cie-

cia blach do 2 mm grubosei. . .
Inz. L, Dyakowski

-

fl

29/50-R*

!

==

I

l

Rys. 1.
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PRZETACZANIE KOL LINOWYCH BEZ
WYMONTOWYWANIA

Rowki k6! linowych po pewnym czasie ule-
gaja wyrobieniu. Powoduje to tworzenie sie
ostrych krawedzi z obu stron rowka, tak ze
ocierajgca sie o te krawedzie lina ulega szyb-
kiemu niszczeniu (rys. la). W celu unikniecia
tego, rowki kot linowych przetacza sie. Da-
wniej kota linowe o wiekich $rednicach mu-
siaty by¢ zdejmowane z wiezy i odsylane do
specjalnych zakladéw. Bylo to kosztowne i po-
wodowalo dlugg przerwe w pracy maszyny
wyciggowe].

\ ArawedZ miszczgea
\ powierzchnie_liny

| Katownik belkz;/ /
| podiozyskowe] /

495/50-R1

Rys. 1.

Obecnie przez zastosowanie przetaczania
k6t bez ich zdejmowania, przy uzyciu gorne]j
czesci suportu tokarki, odpowiednio przymoco-
wanego do konstrukeji na wiezy (rys. 1b), ob-
rébka odbywa sie podczas specjalnie wolnego
ruchu maszyny wyciggowe].

Pomyst racjonalizatorski Wiadystawa Baca sztyga-
ra maszynowego Kopalni Kazimierz-Juliusz.

ZASTOSOWANIE SUWMIARKI
DO DOKEADNEGO TRASOWANIA

Gdy zalezy na dokladnym trasowaniu, mozna
“uzyé do tego celu suwmiarki. Stala szczeke
suwmiarki osadza @ sie
woéwezas w podstawce 1
(rys. 1 i 3) o écianach r6-
wnoleglych. . Plaszczyzna
pomiarowa tej szczgki
musi leze¢ w gornej pla-
szczyznie podstawki. Do
ustawienia tej szczeki w |
tym potozeniu stuza S$ru-
by podporowe 2. Szczeke
ustala sie w tym potoze-
niu $rubami zaciskajacy-

R

p
N
J

h1ullm\uuluuhmvﬁ Sullulhnrlmllu

B

mi 3 (rys. 3). /”74 /mﬂ >
A, |
Na ruchomg szczeke $26/50-R1
suwmiarki zaklada sie

Rys. 1.

MECHANIK

szczeke 4 (rys. 1 i 2) zaopatrzona w strze-
migczko, kiére wraz ze $rubg 5 stuzy do jej
zamocowania.

1

i

1326/50-R3

Rys. 3.

3326/50-R2

Rys. 2.

. PRZYRZAD DO PASOWANIA MAZNIC

Do pasowania panwi na szyjki osi, bloki ma-
znicze naklada sie i zdejmuje z zestaw6w kolo-
wych recznie. Jest to sposéb klopotliwy i ucig-
zliwy. .

Przyrzad przedstawiony na rys. 1 umozliwia
szybsze i sprawniejsze sprawdzanie powierzchni
panwi bez specjalnego wysitku fizycznego.

Zestaw kofowy
Maznica
5 A ]
3 -
| - W |
Al 6
T k:—"k—
I 2.8 8 4 F
™ X = [
e - -
530/50-Rt
Rys. 1.

Przyrzad skiada sie z podstawy 1, posiadaja-
cej cztery wsporniki 2 z otworami 4 sluzgcymi
do ustalenia polozenia ramy 3. Rama ta jest
zaopatrzona w cztery podporki réwniez z otwo=
rami jak we wspornikach 2, przez ktére prze-
chodza zatyczki lgczace podstawe 1 z rama 3.
Na ramie 3 umieszczona jest lawa 5 na czterech
rolkach gérnych 6 i dwoch rolkach dolnych 7.
Kolki 8 ograniczaja przesuw lawy,

Maznice kladzie sie na tawe 5 po stronie A
W ten spos6b lawa lepiej znosi ciezar maZnicy
z panwig. Nastepnie podsuwa sie lawe wraz
z maznicg pod samg szyjke osi. MaZnice z natu-
szowang panwig przechyla sie na szyjke i ru-
chem wahadlowym odznacza sie miejsca, ktore
nalezy zeskrobag.

Po tym blok mazniczy zdejmuje sie z szyjki,
odklada na lawe 5 i odprowadza od zestawu ko-
towego w celu zeskrobania na panwi miejsc uwi-
docznionych $ladami tuszu.’

Usprawnienie dokonane przez Franciszka Jasnicka,

kierownika dzialu gléwnych Warsztatow PKP w Po-
znaniu,

Racjonalizator to chorazy postepu technicznego!
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Inz. Ignacy Baran ,SWIATELO I PRACA* Wyda-
nie 2, znacznie rozszerzone, Format A5, Stron 143, ry-
sunkow 30. Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej.
Warszawa, 1950. ’

Praca ta w pierwszej cze$ci omawia wltasSciwosci
$wiatla, wplyw o$wietlenia, pojecia i jednostki sto-
sowane w technice o$wietleniowej, w drugiej czesci —
systemy o$wietlenia dziennego, o$wietlenie boczne
i gbérne, zalety i wady oSwietlenia dziennego; w trzeciej
czeSei — systemy oiwietlenia sztucznego, dobér ja-
snosci i barwy o$wietlenia sztucznego, dobdr ja-
sno$ci i barwy o$wietlenia, obliczenie jasno$ci o$wie-
tlenla wnetrz, zwiekszanie jasno$ci, réwnomiernosé
o$wietlenia. Ksigzka ta ustala zwigzek miedzy dobrym
o$wietleniem wnetrz roboczych, a dobrg produkcja,
wykazuje zalezno$§¢ mozliwosci powstawania wypad-
kow od niedostatecznego lub nieracjonalnego oswie-
tlenia, zaznajamia. czytelnika ze sposobami usunigcia
btedow.

Omowiono réwniez wplyw §wiatla na psychike
czlowieka oraz zalezno$ci sprawnosci widzenia od
oswietlenia.

Wartos¢ keigzki powiekszaja praktyczne i dobrze
-dobrane przyklady, ktéorymi autor nadzwyczaj umie-
jetnie sie postuguje.

Szczegdlowo jest opracowany dzial oSwietlenia
dziennego. Dzial ten powinien by¢ znany kazdemu,
kto projektuje choéby najmniejsze pomieszczenie war-
sztatowe.

Autor podkresla w ksigzce nie tylko korzy$ci pro-
dukcji przemystowej jakie plyng z racjonalnego
o$wietlenia, ale i wzgledy humanitarne, ktére mozna
ocer.i¢ jako uratowanie tysiecy ludzi od kalectwa, spo-
wodowanego wypadkami podczas pracy, wreszcie
oszczedzanie wzroku i przedtuzenie w ten sposéb okre-
su zdolnoséci cztowieka do pracy i zarobkowania.

Ksigzka ta powinna wiec znalezé sie w kazdej bi-
bliotece zakladowej. P. P.

G. A. Rudykin ,,TECHNIKA IZMIERENJA RAZ-
MIEROW W MASZINOSTROJENII“. Format 145X230
mm, stron 314, rysunkéw 329. Maszgiz, Moskwa, 1949.

Ksigzka podaje krotkie wiadomosci o historii rez-
woju wzorcow dlugosci w ZSRR, omawia zalety i wady
poszezegdlnych metod pomiaréw. Szczegdlowo sg roz-
patrzone zagadnienia bledéw pomiaru oraz niektére
podstawowe terminy i okreslenia, spotykane w prak-
tyce pomiarowej. Podany jest tez dokladny opis réz-
nego rodzaju wzorcdéw i przyrzadéw mierniczych, sto-
sowanych przy pomiarach warsztatowych, a m. in.
przyrzadoéw opartych na zasadach pneumatycznych,
-elektrycznych oraz stuzacych do pomiaréw automa-
tycznych. Ksigzka podaje teorie i praktyke pomia-
row interferencyjnych, a takze metod pomiaru wzor-
c6w koncowych, katéw, gwintéw, a w krdtkosci opi-
suje réwniez metody pomiaru gladko$ci powierz-
«chni i kol zebatych. Ksigzka jest przeznaczona dla
inzynieréw i technikow przemystu metalowego i pra-
-cownikow izb pomiarowych jak réwniez dla uczniéw
Srednich i wyzszych szkél technicznych. Ksigzka wy-
réznia sie jasnym wykladem i dobrym materialem ilu-
stracyjnym. J. O.

Prof. N. G. Girszowicz ,,CZUGUNNOJE LITJE“ —
str. 708, str. 429. Metallurgizdat, 1949.

Ksigzka omawia i wyjasnia zagadnienia zwigzane
z wlasnoéciami i produkcjag gatunkowych odlewow
zeliwnych. Wyktad ,,Czugunnoje litje‘ opiera si¢ na
wyktadach ,,Teoretyczne podstawy odlewnictwa* oraz
,Przygotowanie modeli i form*“ i dlatego zagadnienia
tam omawiane nie sg juz powtarzane.

Tre$é podzielona jest na cztery czeSci:

Czes¢ I — Krystalizacja i tworzenie sie struktury
zeliwa (Rozdz. I i II) — omawia teoretyczne podstawy
krystalizacji, wplyw skladu chemicznego i innych
czynnikéw na krystalizacje i strukture zeliwa.

Czesé II — Wtiasno$ci zeliwa (Rozdz. III—V) oma-
wia wlasnos$ci odlewnicze, wiasnosci mechaniczne oraz
wlasnosei fizyczne, chemiczne i technologiczne zeliwa.

Cze§¢ III — Odlewy zeliwne (Rozdz. VI—IX) po-
rusza zasady otrzymywania wysokowarto$ciowych od-
lewow zeliwnych, odlewy z zeliwa szarego i biatego,
odlewy z zeliwa odbielonego, odlewy =z zeliwa
ciagliwego. v

Cze$¢ IV — Topienie zeliwa (Rozdz. X—XIII) wy-
jasnia podstawy teoretyczne proceséw topienia i prze-
grzewania zeliwa, zmiany skladu zeliwa przy topieniu,
surowce stosowane przy topieniu, obliczenia sktadu,
piece do topienia i metody pracy.

Ksigzka napisana jest na wskro§ nowocze$nie i za-
wiera wiele cennego materialu. Obszernie opisane sa
metody modyfikowania - zeliwa i ofrzymywania ze-
liwa z grafitem sferoidalnym. Wyklad jest jasny
i przystepny, ilustrowany licznymi wykresami, rysun-
kami, fotografiami i mikrozdjeciami.

Poniewaz ksigzka przeznaczona jest nie tylko dla
studentéw, ale roéwniez dla pracownikéw przemysto-
wych oraz inzynieréw, wiec ustepy nie obowigzujace
studentow zlozone sg drobnym drukiem.

W zakonczeniu podana jest obszerna literatura
przedmiotu, giléwnie radziecka.

Wydanie obecne jest drugim z kolei, znacznie roz-
szerzonym; pierwsze ukazalo sie w 1935 roku. P. K.

M. G. ZLozinskij ,POWIERCHNOSTNAJA ZA-
KAYLKA 1 INDUKCJONNYJ NAGRIEW STALI“ str.
460, rys. 443. Maszgiz, 1949.

Ksigzka jest monografia zagadnienn przemystowego
zastosowania techniki nagrzewania prgdami wysckiej
czestotliwosci celem hartowania powierzchniowego,
prasowania, kucia, lutowania i innych zabiegéw tech-
nologicznych.

Obok podstaw teorii nagrzewania indukcyjnego
(Rozdz. I i III) omawiane sg szczegblowo konstrukcje
induktoréw (Rozdz. IV), generatoréw pradu (Rozdz. V),
maszyn i wurzadzen do hartowania indukcyjnego
(Rozdz. VI) oraz szereg przykladéw zastosowania har-
towania indukcyjnego (Rozdz. VII).

Celem porownenia z innymi metodami hartowania
powierzchniowego podane sg krétkie opisy hartowania
plomienicwego, nagrzewania kontaktowego pradem
normalnej czestotliwosci oraz nagrzewania w elektro-
licie (Rozdz. II).

Zastosowanie grzania 1ndukcy3neg0 do innych ce-
16w przemyslowych niz powierzchniowe hartowanie
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indukcyjne, a wiec grzania na wskro§, prasowania,
kucia itd. cmoéwione jest w Rozdz. VIII

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw zajmu-
jacych sie badaniem i wprowadzaniem w przemysle
metod grzania indukcyjnego. Jest to najobszerniejszy
w jezyku rosyjskim podrecznik w tej dziedzinie —
bardziej nowoczesny zreszta i majacy wigksza war-
tos¢ dla praktyki niz praca prof. W. Wologdina ,,Po-
wierchnostnaja indukcjonnaja zakalka“.

Material zawarty w ksigzce jest olbrzymi i pier-
wszorzednie ilustrowany, co ogromnie powieksza war-
tos¢ tej pracy.

CZASOPISMA

W zeszycie 10/50 miesiecznika ,DROGOWNI-
CTWO" znajdujemy: Antoni Zaborowicz ,Piecyk do
grzania nitéw 1 $rub®, J. Maciejewicz i J. Radomski
»Ostrzalka do nozy heblarki.

W zeszycie 9/50 ,HORYZONTOW TECHNIKI“ uka-

zaly sie artykuly: Wiktor Buch ,Przemyst w planie .

6-letnim*, Wawrzyniec Podwapinski ,,Stuzba czasu*,
mgr in2. Lech Bobrowski ,,Wystawa aparatow nauko-
wo-badawczych w Warszawie*, St. Hiszpanski ,,Chce-
my rozumie¢ latanie, mgr J. K. Janowski ,Pan-
tograf*. )

W Nr 10 i 11'50 czasopisma ,,MOTORYZACJA* zo-
staly ogloszone artykulty: A. W. ,Normy przebiegu
miedzynaprawczego®, in2. Zygmunt Andrzejewski
,»Miedzynarodowy raid samochodéw ciezarowych®,
Krzysztof Rosciszewski ,,Resorowanie tylnego kota*,
Adam Wojtyga ,,Uruchamiamy samochody o napedzie
gazowym', Kazimierz Zienkiewicz , Taksometry“.

LPRZEGLAD BUDOWLANY" zeszyt 9/50 przynosi
artykuly: Henryk Piklikiewicz i Wladystaw Skoczek
.Maszyny i sprzet budowlany na Miedzynarodowych
Targach Praskich®, Eugeniusz Schubert ,,Wyciag bu-
dowlany a zuraw®,

W zeszytach 8, 9 i 10/50 ,PRZEGLADU  KOLEJO-
WEGO¥ znajdujemy artykuly: in2, Stefan Fleszar ,Za-
dania sluzby mechanicznej w okresie przewozow je-
siennych*, inz. Tadeusz Krogulski ,Naprawa kotléw
parowozowych*, Ludwik Blatton ,Transport wewneg-
trzny na kolei®, ins. Bolestaw Jarmuzyniski ,Znako-
wanie lokomotyw*, ins. Wtodzimierz Romaszko ,Przy-
gotowanie sluzby mechanicznej PKP do zimy“, in2.
T. N. ,Plan 6-letni postepu technicznego w Stuzbie
Mechanicznej“, inz. Wiktor Przelaskowski ,Koleje
elektryczne — wyraz postepu technicznego“.

W zeszycie 950 ,PRZEGLADU MECHANICZ-
NEGO“, zostaly ogloszone artykuly: ,I Polski Kongres
Pokoju®, inz.-mech, Jan Obalski ,,O0 dokladno$ci pla-
nimetru Prytza*“, inz.-mech. Jan Chodorowski ,Mi-
kroskop elektronowy i jego zastosowanie w metalo-
grafii“, inz.-mech. Stanislaw Komorowski ,,Powierz-
chniowe hartowanie kot zebatych pradami wysokiej
czestotliwcesci®, inz.-mech. Marian Wakalski ,,Gniazda
obrébki cze$ci samochodowych®, prof. inz. Mieczystaw
Debicki ,,Samochodowe przekladnie hydrokinetyczne®,
inz.-mech. Adam Minchejmer ,Zasady tworzenia nazw
czeSci pojazdow mechanicznych®.

~PRZEGLAD TECHNICZNY‘ zeszyt 9—10/50 pu-
blikuje artykuty: ,Pokdj zwyciezy“ (wypowiedzl
czlonkow Polskiego Komitetu Obroncow Pnkoju), ,,Za-
gadnienie Kadr w $§wietle zadan planu 6-letniego®
(przemoéwienie prez. Boleslawa Bieruta i v-prem. Hi-
larego Minca), inz, J, W. Czarnowski ,,Rejestr inzynie-
réw i technikow to podstawa planowego wykorzysta-
nia kadr w planie sze$cioletnim®, inz. Lech Bobrowski
»Wystwa aparatury naukowo-badawczej*, inz. Zbi-
gniew Mazurkiewicz ,,W sprawie poglebienia wiedzy
matematycznej inzynieréw*, in2. Bogustaw Tittenbrun
»Q usystematyzowaniu akcji oszczedzania energii‘,
in2. Jerzy T. Pindera ,Zastosowanie metody elasto-
optycznej w przemyS$le i technice®, Jézef Gulowski
»Zwalczanie kamienia kotlowego i namuléw kotlo-
wych*.

Autor pracy M. G. Lozinskij zajmuje sie omawia-
nym zagadnieniem od 1936 roku, projektowal i uru-
chamiat produkcje generatoréw lampowych wysokiej
czestolliwoscei, a nastepnie kierowal wielkoseryjng pro-
dukcjq generatorow lampowych mocy od 30 do 400 kW
(w zakresie czestotiiwosci 100.000 do 1.000.000 okr, 'sek.),
a takze uruchamial liczne agregaty w przemyéi-.

Wielkie doSwiadczenie autora przebija z kazdej
strony ksiazki, kiéra powinna sie znalezé w rekach
wszystkich inzynieréw, ktorzy interesujg sig¢ zagadnie-
niami grzania indukcyjnego.

P. K.

NADESLANE

W zeszytach 2 i 3/50 ,,TECHNIKI LOTNICZEJ*
ukazaly sie artykulty: dr Michal Lunc ,,Arecdyna-
mika molekularna“, inz. Bohdan Krajewski ,Metoda
obliczania charakterystyki opoézniajacej palisady pro-
filow dla matych katéw natarcia®, dr inz. Jerzy Leyko
»Obliczenie kadluba kratowego o -trapezowym prze-
kroju poprzecznym®, ,,Silniki turbino-spalinowe naj-
mniejszej mocy”, inz. Stanistaw Madeyski ,Uwagi
ogélne o konstruowaniu platowcowej instalacji pali-
wowej*, ,,W sprawie szkolenia kadr lotniczych®, mgr
inz. Wi. Jarominek , Automatyczne sterowanie samo-
lotéw*, Jerzy Wolff ,,Chiodzone topatki turbin spali-
nowych®, mgr inZ, B. Mielnikowa ,,Wspolczesne pa-
liwa do lotniczych silnikéw niskopreznych®, inZ. pik.
G. Sieniczkin ,Eksploatacja zespolu silnikowego w wa-
runkach zimowych*, mgr inz. Stanistaw Madeyski
»Uwagi o projektowaniu spawanych zbiornikéw pa-
liwowych“.

W zeszytach 9 i 1050 ,,WIADOMOSCI ELEKTRO-
TECHNICZNYCH*“ opublikowane zostalty artykuly:
»Z doSwiadczenn pracy wydzialu napraw maszyn
i urzadzen duzego zakladu przemyslowego®, inz. Mi-
chat Rézycki ,Ultradzwieki®, ,Swiatto — rysowni-
kiem*, inz. Ignacy Baran ,Cechy dobrego oswietle-
nia*, ,,Udoskonalenia $rubokretéw*.

»WIADOMOSCI PKN*“ zeszyt 8/50 przynosza arty-
kuty: inz. J. Oderfeld ,Warunki odbiorcze. Uwagi
ogolne i zarys metod wyrywkowych®, inz. P. Szarski
»LTworzywa na opakowania“, ,,Sprawozdanie Komisji
Gladkosci Powierzchni®, ,Statystyczna kontrola ja-
kosci*, ,,Sprawdziany trzpieniowe pilotowane*, , Liczby
zalecane — miedzynarodowe narzedzie normalizato-
row. W zeszycie tym zostaly ogioszone projekty
norm: ,Sprawozdawczo$¢ wypadkéw przy pracy. Do-
niesienie o wypadku®, ,,Szafki na ubrania®, ,,Szafki na
ubrania z przegroda“, ,Znakowanie stalowych wyro-
bow hutniczych za pomoca wybijania znakéw*, ,,Pré-
ba ttoczno$ci metoda Erichsena®, ,Préba toczenia
schodkowego®, ,,Proba przelomu niebieskiego®, ,.Stal
narzedziowa walcowana. Prety pélokragle niepene.
Wymiary*, ,.Odkuwki stalowe matrycowane, Pier$cie-
nie. Naddatki na obroébke i dopuszczalne odchytki
wymiarowe*, ,,Odkuwki stalowe matrycowane. Tuleje.
Naddatki na obrébke i dopuszczalne odchylki wymia-
rowe*, , Tloczniki. Gniazda pras i czopy glowic stem-

plowych. Gléwne wymiary*, ,Tloczniki. Czopy 1a-
czgce do wkrecania®, ,Tloczniki, Podstawy prosto~
katne*, ,Tloczniki. Podstawy okragle“, , Tloczniki.

Stlupy prowadzace, , Tioczniki. Tuleje prowadzace®,
»Rury rysunkowe®,

LWIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO“ ze-
szyt 3/50, W czesci ,,Usprawnienia pracownicze® znaj-
dujemy: ,,Automatyzacja proceséw technologicznych
w hutnictwie zelaza®, A. W. Bielakowa ,,0 zastosowa-
niu modyfikowanego zeliwa“, R. Stotze ,Pomocnicze
urzgdzenie rozruchowe do lokomotywy Diesla*,
inz.-mech. L. Nikotajew ,,Urzadzenie do montazu pier-
Scieni tlokowych®, R. Sotskij ,,Od$rodkowe wylewanie
panewek® ,Elektryczny automat do kontrolowania
temperatury  Yozysk®, ,Metalizacja  przedmiotéw
w prézni“, ,MiedZ berylowa nowe tworzywo
W przemys$le maszynowym I w.elektrotechnice*.
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OSRODEK RACJONALIZATOROW

Przy Warszawskiej Radzie Zwigzkéw Zawodowych
utworzono OS$rodek dla Racjonalizatoréw, ktérego za-
daniem jest udzielanie wszelkiej pomocy racjonaliza-
torom z zak'adéw stotecznych i podmiejskich.

Poczawszy od 2 pazdziernika br. petnia tam dyzury
naukowcy 2z wyzszych uczelni, udzielajge porad,

wskazéwek i instrukcji zglaszajacym sie racjonaliza-

torom. W niedlugim czasie zorganizowane zostana
w Os$rodku stale pogadanki i wyklady z dziedziny za-
" gadnieh technicznych; poza tym O$rodek zostanie wy-
posazony w sprzet kreélarski, pracownie podreczng
i biblioteke'techniczng, a w wyniku porozumienia
z wyzszymi uczelniami, korzysta¢ bedzie z laborato-
ridw tychze uczelni. W ten sposéb kazdy racjonali-
zator bedzie mdgl skorzystaé z cennej porady i po-
mocy. Przyczyni sie to niewatpliwie do zwickszenia
ilosci i1 polepszenia jakosdci zglaszanych usprawnien
pracowniczych.

BEZPIECZENSTWO PRACY PRZY SPAWANIU

Celem podniesienia bezpieczenstwa ruchu i pracy
przy spawaniu, cieciu gazowym i hukiem elektrycz-
nym powstala konieczno$é analizowania wypadkéw,
jakie zachodzg przy wykonywaniu czynno$ci zwigza-
nych z wymienionymi operacjami.

W zwigzku z tym Miedzyministerialna Centralna
Komisja Bezpieczenstwa i Higieny Pracy prosi o kie-
rowanie do Instytutu Spawalnictwa w Gliwicach, ul.
BL Czestawa 16/18, odpiséw wypadkéw zaszltych w za-
kladach pracy przy wykonywaniu rob6t spawalniczych.
Pozwoli to Instytutowi Spawalnictwa na analizowa-
nie przyczyn tych wypadkéw i realizowanie $rodkéw
zapobiegawczych.

SZKOLENIE FACHOWCOW W DZIEDZINIE
METALIZACJI NATRYSKOWEJ

W pierwszej polowie sierpnia br. staraniem Insty-
tutu Metaloznawstwa i Obrobki w Warszawie odbyl
sie w Zakladzie Metalizacji Natryskowej tegoz Insty-
tutu pierwszy w kraju kurs dla inzynieréw instrukto-
réow metalizacji natryskowej.

Kurs ukonczylo 15 inzynieréw zatrudnionych w réz-
nych gateziach przemyshu ciezkiego.

W jesieni br. przewidywane sa dalsze kursy dla
inzynieréw celem szerokiego upowszechnienia metody,
~ przyhoszacej ogromne oszczednoSci w wielu dziedzi-
nach wytwoérezosci. ‘

Inzynierowie-absolwenci kursu po powrocie do
swych zakladéw pracy zorganizuja wzorowe warsztaty
dla szkolenia personelu $redniego i nizszego w dzie-
dzinie metalizacji natryskowej.

WIELKA ELEKTROWNIA WODNA W ZSRR

Rada Ministréw ZSRR zdecydowalta budowe wiel-
kiej elektrowni wodnej na Woldze pod Kujbyszewem.
Nowa gigantyczna elektrownia posiadaé¢ bedzie moc
2.000.000 kW, produkujac rocznie okoto 10.000.000.000
kWh energii elektrycznej.

Prace przy budowie elektrowni rozpoczng sie jesz-
cze w tym roku, a zakohczone zostang w 1955.

Energia uzyskana z nowej sitowni zaopatrywa¢ be-
dzie przemyst okregu moskiewskiego, kujbyszewskiego
i saratowskiego, umozliwi zelektryfikowanie okolicz-
nego wezta kolejowego i elektryfikacje wsi.

WIECZOROWE SZKOLY INZYNIERSKIE
POD OPIEKA MIN. SZKOE WYZSZYCH I NAUKI

9 uruchomionych i zorganizowanych przez Naczelng
Organizacje Techniczng Wieczorowych Szkét Inzynier-
skich posiadajacych okolo 5.000 studiujacych, prze-
szto w biezgcym roku szkolnym pod bezposrednia opie-
ke Ministerstw Szk6! Wyzszych i Nauki, ktére przy-
stepuje obecnie do opracowania nowego, szczegblowego
i ujednoliconego programu dla tych Szkét.

KOMISJA JEDNOSTEK MIAR
Przy gldéwnym Urzedzie Miar stworzono Komisje
Jednostek Miar, ktérej zadaniem jest:

1) opracowanie definicji wielkosci fizycznych,

2) opracowanie uktadu praktycznych ' jednostek
miar,

'3) opracowanie ukladu legalnych jednostek miar
w Polsce, '

4) wspbtpraca z miedzynarodowymi instytucjami
w dziedzinie ustalania jednostek miar,

5) opracowywanie zagadnien z dziedziny metrologii .
zlecanych przez PKPG.

RACJONALNA GOSPODARKA PALIWEM

W celu zapewnienia racjonalnego zuzytkowania
paliwa w gospodarce cieplnej zaktadéw przemysto-
wych oraz silowni, PKPG polecito, aby odpowiednie
jednostki zorganizowaly jeszcze w tym roku szkolenie
i doszkalanie palaczy kotlowych w zakresie oszcze-
dnej i racjonalnej obstlugi kottdw.

Zwiekszajac _ produkcje,
podnoszac jej jakos¢

i wykonujac przedterminowo plany,

wzmagamy nasz wklad w walke o pokéj!
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WIADOMOSC! SIMP
KONFERENCJA FABRYKACYJNA

Sekcja Warsztatowa SIMP przystgpita do prac_ma-
jacveh na celu zorganizawanie w drugim kwartale
1951 r. Konterencji Fabrykacyjnej.

Tematem Konferencji bsdg zagadnienia technolo-
giczne 1 organizacyjne w priémyéle metalowym,
a w szczegdlnosci:

1) organizacja wewnetrzna zaktadu,

2) planowanie produkcji w =zakladach przemysio-
wych,

3) planowanie obcigzen poszczegdlnych stanowisk
produkceyjnych,

4) opracbwanie procesow technologicznych,

5) konstrukcja 1 opracowanie pomocy warsztato-
wych (normalizacja elementéw, przyrzadéw i uchwy-
téw), kalkulacja czaséw roboczych (normowanie cza-
s6w wykonawczych),

8) obieg dokumentacji fabrykacyjnej, materialowej
i sprawozdawczej.

Plan 6-letni przewiduje wzmozenie natezenia roz-
woju przemystu metalowego, co powinno wywolaé
zmiany w organizacji Instytutéw Naukowo-Doswiad-
czalnych, Centralnych Biur Konstrukcyjnyéh, zwiaza-'
nych z zakladami wyrobu prototypoéw.

W zakladach przemystowych nalezy usung¢ lub
przynajmniej wyodrebni¢ biura studidw’ i warsztaty
prototypéw, poniewaz zagadnienia zwigzane z wytwa-
rzaniem nowych typéw powodujg zaklécenia w nor-
malnym toku produkecji.

Konferencja Fabrykacyjna SIMP bedzie mogta
spelni¢ doniostag role w realizacji Planu 6-letniego,
stanowigc powazny wklad SIMP w rozwdj polskiej
techniki. .

Zarzad Glowny SIMP zwraca sie z apelem. do
cztonkoéw oraz instytucji o zglaszanie swej wspolpracy
pod adresem SIMP, Warszawa, Czackiego 3’5 Sekcja
Warsztatowa.

KONFERENCJA MOTORYZACYJNA

Kolo Samochodowe SIMP organizuje jednodniows
Konferencje Motoryzacyjng, ktora ma sie odbyé pod
koniec br. w Warszawie, jako konferencja wstepna
przed ogoélno-krajowa Konferencjg Motoryzacyjna.

Konferencja ta oproécz .zagadnien natury ogélno-
motoryzacyjnej ma za zadanie omowi¢ rozwdj moto-
ryzacji w ramach Planu 6-letniego, oraz problem szko-
lenia kadr fachowcow. )

Tematem Konfergncji ‘bedzie zagadnienie unowo-
cze$nienia technologii produkeji przemyshu motoryza-

LISTA CZLONKOW ZWERYFIKOWANYCH

ODDZIAY. POZNANSKI

1. Depta Florian, Gorzéw, ul. Chodkiewicza 29

2. Grabowski Edward, Poznan, ul. Krakowsk 5

3. Jagielio Wtadystaw, Gorzow Wielkopolski, ul. Armii Po:i-
skiej 30

4. Kordys Kazimierz, Gorzéw, ul. Curie Sklodowskiej 3

5. Kiryluk Czestaw, Gorzéw, ul. Czempinska 3

6. Lubanski Henryk, Gorzow, ul. Jamkowskiego 58

7. Lecki Jerzy, Purzynkowo, ul. Lipowa 11

8. Malinowski Zdzistaw, Poznan, Rynek FEazarski 5

9. Obrgpalski Jan, Poznan, ul. Slaska 8

. Szymezak Edward, Poznan, ul. Wierzbiecice 27

11. Wasilewski Jerzy, Gorzéw, ul. Kaniawska 57

. Winkel Zygmunt, Poznan, 'ul. Kro$nienska 20

13. Wybieralski Czesiaw, Poznan, ul. Zateze 5

. Zamiar Czeslaw, Poznan, ul. Szczepana 12

ODDZIAE DEBICA
1. Strzatka Zdzistaw, Debica, ul. Krakowska 74
2. Hlisiewicz Wactaw, Debica, ul. Polna 177
3. Maran Augustyn, Debica, Panstw. Zaklady Mechaniczne
4. Wanik Jerzy, Degbica, ul. Cegielniana 194
5. Kant Jan, Debica, ul. Krakowska 408
6. Pietrzyk Tadeusz, Zawada, pow. Debica
7. Kaczynski Lech, Debica, ul. Krakowska 54
3. Przybycien Jozef, BrzeZnica, pow. Debica
9. Regula Jozef, Debica, ul. LeSna 46
. Zabicki Alojzy, Wola Zyrakowska, pow. Debica
11. Piotrowski Jozef, Debica, ul. Pustynna 271
. Pikuta Grzegorz, Ropczyce, ul. Czekaj 338
. Dydo Jozef, Pietrzeiewo, pow. Ropczyce
. Stec Kazimierz, Debica, ul. Swietostawy 7
. Zdeb Adam, Debica, ul. Wielopolska 428
. Socha Adam, Deb‘ca, ul. Kawenczynska 270
17. Kaczmarczyk Edward, Debica, ul. Wielopolska 16
. Bielatomierz Hilary, Debica, ul. Rzeszowska 105
. Rakowski Bron‘staw, Decbica, ul. Rzeszowska 123
. Samsonowicz M‘chat .
. Kabaka Wtladystaw, Zawierzbie, ipoczta Zyrakéw, pow.
Debica .

cyjnego, jak np. przez szerokie stosowanie obrobki
plastycznej, celem osiggniecia oszczednosci materialo-
wych, skrécenia czasu wytwarzania i podwyzszenia
jakosci produktu. ‘

Przez wprowadzenie nowoczesnych metod pro-
dukcji, przemyst motoryzacyjny zwigkszy swa wydaj-
no$¢, co utatwi mu przedterminowe wykonanie planu
6-letniego, a tym samym przyczyni sie do przyspie-
szenia motoryzacji kraju, "zaniedbanej zupelnie przez
rzady sanacyjne.

PRZEZ GLOWNA KOMISJE KWALIFIK.

22. Piotrowski Wtadyslaw, Debica, Panstwowe Gimnazjum
i Liceum
23. Merlo Bronistaw, Debica, ul. Rzeszowska 7¢

. Kujbida Jan, Degbica, ul. Polna 297

. Repala Ludwik, Debica, ul. Rzeszowska 82 .

. Kliszewicz Wladystaw, Debica, ul. Gen. Swierczewskiego &

. Jedrzejczyk Stanistaw, Debica, f-ka ,,STOMIL" '

. Kula Jozef, Debica, ul. Rzeszowska 2

. Sklarzewski Stefan, BrzeZnica, pow. Debica, kol. w Pusi-
kowiu

. Kobak Michal, Pustkéw, Zaklady Chemiczne

. Rejman Otton, Debica, pow. BrzeZnica, kol. Fabryczna

. Gawron Joézef, Debica, pow. Brzeznica ,Lignoza*

. Cygan Czestaw

ODDZIAE. POMORSKI

. Niesobski Henryk, Bydgoszcz, ul. Siemiradzkiego 5
Brukwicki Mieczystaw, Bydgoszcz, ul. Sienkiewicza 49

. Brzegocki Ferdynand, Bydgoszcz, ul. Dluga 37

Franz Mieczystaw, Bydgoszcz, ul. Golebia 9

Gutkind Leopold, Bydgoszez, ul. Zduny 1

Karpowicz Henryk, Bydgoszcz, ul. Sw. Tréicy 30

. Kolasinski Stanistaw, Bydgoszcz, Al. 3 Maja 141

. Kolodziejezyk Wincenty, "Bydgoszcz, ul. Sienkiewicza 42
. Korecki Franciszek, Bydgoszcz, ul. Lelewela 6 .
. Kunciow Janusz, Bydgoszcz, ul. K. Jadwigi 7

. Kwella Klemens, Bydgoszcz, ul. 1 Maja 9

. Nowaczewski Kazimierz, Bydgoszcz, ul. Kraszewskiego ¢
. Piasecki Andrzej, Bydgoszcz, ul. Dabrowskiego 27

. Rafalski Marian, Bydgoszcz, ul. K. Jadwigi 7

. Rauchfleisch Roman, Bydgoszcz, ul. K. Jadwigi 7

16. Siepkowski Henryk, Bydgoszcz, ul. Pomorska 71

. Skorzewski Jan, Bydgoszcz, ul. Stroma 19

(Y- RN E- S N LY RN

18. Soshowski Waldemar, Bydgoszcz, ul. Slgska 9

19. Wachole Wacltaw, Bydgoszcz, ul. 1 Maja 95

20. Weitmann Zygmunt, Bydgoszcz, ul. Curie Sklodowskiej 6
21. Wisniewski Jerzy, Bydgoszcz, ul. Zygmunta Augusta 26

. Przybycien Zbigniew, Bydgoszcz, ul. Nakielska 40 m. 12
. Karbowicki Lechostaw, Bydgoszcz, ul. Lelewela 18

. ZOotkowski Witold, Bydgoszcz, ul. Siemiradzkiego 10
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ODDZIAE. W BYTOMIU

Btonski Zdzistaw, Bytom, ul. Putawskicgo 37

Kulesza Stanistaw, Bytom, ul. O$wiecimska 6a
Rosenberg Maksymman Bytom, ul. Katowicka 17
Hamer Jakub, Bytom, ul. Smolenia 7

Sokotla Tadeusz, Bytom, ul. Katowicka 7

Maleczek Stanistaw, Bytom, ul. Powst. Warszawskich la
Rownianik Stefan, Bytom, ul. Stalina 6

Chomeczko Jan, Bytom, ul. Mickiewicza 33

Czyja Ryszard, Szopienice, ul. Sienkiewicza 13

. Imiotczyk Jan, Siemianowice, ul. Sobieskiego 23

. Kroczek Bronistaw, Bytom, ul. Mickiewicza 33

. Zapytowski Bronislaw, Bytom, ul. K. Miarki 13

. Szala Jerzy, Bytom, ul. Chelmonskiego 9

. Domagata, Jerzy, Mikoléw, ul. Krakowska 11

. Radziejewski Jozef, Dabrowa Goérnicza, ul. Okrzei 19
. Kaszla Henryk, Bytom, ul. Mikolajki 35

ODDZIAY. KRAKOWSKI

. Albihski Kazimierz, Krakow, ul. Dtuga 78

Erdman Jozef, Krakéw, ul. Diuga 24

Filo Stanistaw, Krakéw, ul. Wyspianskiego 14
Jaglarz Eugeniusz, Krakow, ul. Wyspianskiego 14
Eberhardt Adam, Krakéw, ul. Odrowsgza 38
Jaksza Bartlomiej, Krakow, ul. Lanowa 1l4a
Jedo Marian, Krakow, Piaski Wielkie 99
Cholewa Wactaw, Wieliczka, ul. Roéznowa 18

Jez Wtiadystaw, Krakow, ul. Skawinska boczna 8

. Kaczmarek Jan, Krakow,  pl Kazimierza Wielkiego 5
. Kotela Stefan, Krakow, ul. Wyspianskiego 152

. Miksa Romualda, Krakow, ul. Chocimska 6

. Nowak Stanistaw, Chrzanéw, ul. Bartosza Glowackiego ¢
. Piekarski Leonard, Krakow, ul. Skrzyneckiego 23

. Pyka Kazimierz Franciszek, Krakow, ul. Muranowska 8-
. Sadowski Andrzej, Krakoéw, ul. Prazmowskiego 15a

. Tor Eugeniusz, Krakoéw, ul. Smolenska 11

. Zalewski Henryk, Krakéw, ul. Wasowicza 7 m. 3

. Zybura Edward, Krakow, ul. Langiewicza 28

. Ksigzek Stamstaw Krakéw, Podloze, poczta Siemiatkl
. Wojtasik Roman, Krakbw, ul. Piqkna 19

. Bednarek Kazimierz, Krakow, ul. Rekawka 10

. Caputa Kazimierz, Krakow, ul. Stalowa 4

. Cichocki Zdzislaw, Sporysz, F-ka Srub

.-Dabrowski Jan, Krakow, ul. Dabrowskiego 4

. Dniechala Edward, Sporysz, F-ka S:iub

. Gawron Jo6zef, Sporysz, F-ka Srub

. Hankin Wladystaw, Sporysz, F-ka Srub

. Jagiello Witadystaw, Krakéw, ul. Dietla 49

. Kajzar Ludwik, Sporysz, F-ka Srub

. Kolodziejski Jerzy, Krakow, ul. Dietla 5

. Kopala -Tadeusz, Sporysz, F-ka Srub

. Kozaczka Franciszek, Krakow, Zaklady Sodowe

. Kubicki Franciszek, Krakow, ul. Czysta 17

. Kuczma Jézef, Krakdéw, ul. Kotlarska 16

. Lewandowski Antoni, Sporysz, Kolonia Fabryczna

. Matusiak Jézef, Sporysz, F-ka Srub

. Maniecki Eugeniusz, Sporysz, F-ka Srub

. Moras Kazimierz, Krakow, ul. Mitery 18

. Murczynski Witadystaw, Krakéw, ul. Pedzichow 2i

. Neuchoff Tadeusz, Krakow, ul. Gen. Sikorskiego 9

. Prasioka Alojzy, Sporysz, F-ka Srub

. Rudzinski Wtadysiaw, Chrzandéw, ul. Daszynsklego 25
. Szarek Piotr, Krakow, ul. Szopena 23a

ODDZIAL LODZ

. Guzowski Stefan, £0dz, ul. Nowogrodzka 33a
. Wieczorkiewicz Hieronim, Eo6dz, ul. Okregowa 74

ODDZIAL W RZESZOWIE

. Szymeczak Stanistaw, Rzeszo6w, ul. Dabrowskiego 42
. Kolacz Jan, Rzeszow, Osiedle Cegielskiego 13

Furman Stanistaw, Rzeszéw, ul. Baldachoéwka 7

. Wojcik Kazimierz, Rzeszéw, Dabrowskiego 42 blok 4 m. 12
. Kadziolka Stefan, Rzeszéw, ul. Mikolaja Rcja 6

. Olbrycht Adolf, RogoZna kolo Lahcuta, woj. Rzeszow

. Rzegocki Stanistaw, Lubienia 19, woj.
. Sliwinski Remigiusz, Rzeszdw, ul. Dabrowskiego 42 m. 22
. Szelag Tadeusz, Rzeszow, ul. Czwartakow 8

. Deptuch Sanistaw, Rzeszéw, ul. Dabrowskiego 42 m. 6

. Czarnosz Jan, Rzeszow, ul. Dabrowskiego 42 m. 6

Rzeszéw

Rykier Remigiusz, Staroniwa Dolna 226

. Marcinek Tadeusz, Rzeszéw, Osiedle Cegielskiego

ODDZIAL BIELSKO.

. Prus Antoni, Bielsko, ul. 3 Maja 9 m. 2
. Babiarczyk Tadeusz, Bielsko, 3 Maja 17 m. 15

KOELO W BIELSKU
Barcik Jan, Bielsko, ul. Barlickiego 12
Engelberg Ignacy, Bielsko, ul. K. Miarki 7
Fiatkowski Stanistaw, Biata Krakowska, ul. Gltowackiegoc 17
Gontarz Tadeugz, Bielsko, ul. K. Miarki 15
Gra$§ Antoni, Bielsko, ul. K. Miarki 11-
Gorny Wiadystaw, Rybarzowice, pow. Biata Krakowska

. Juszkiewicz Hen:iyk, Bielsko, ul. Batorego 7b

. Lipus Jan, Ustron, ul. Partyzancka 2

. Byson Franciszek, Mikuszowice Slaskie 60

. Mitrega Rudolf, Bielsko, ul. Paderewskiego 13

. Sroka Kazimierz, Bielsko, ul. K. Miarki 35

. Postawski Emil, Bielsko, ul. Mickiewicza 33

. Patyczkiewicz Czestaw, Biala, ul. Stowackiego 13
. Swietochowski Tadeusz, Bielsko, ul. K. Miarki 7
. Situszek Mikotaj, Bielsko, ul. Kluski 19

. Wnuk Julian, Bielsko, ul. K. Miarki 1la

. Zipper Jozef, Dziedzice, ul. Daszynskiego 136.

ODDZIAL SKARZYSIKO-KAMIENNA

1. Kaminski Stefan, Kolonia Goérna, Skarzysko-Kamienna
2. Ziemski Marian, Skarzysko-Kamienna, kol. Gorna 9

KOLO BIALYSTOK

1. Bartel Zygmunt, Bialystok, ul. Knyszynska 8

2. Bialous Antoni, Bialystok, ul. Dziesigciny 67

3. Czemborski Wactaw, Bialystok, ul. Sukienna 5

4. Falkowski Adam, Bialystok, ul. Starobojarska 34
5. Rosiewicz Romuald, Biatystok, ul. Zydowska 2

6. Laskarys Stanistaw, Bialystok, ul. Zydowska 2
7. L.o§ Feliks, Bialystok, ul. Wasilkowska 33

8. Nikitis Sergiusz, Bialystok, ul. Stalina 19

9. Mosiej Wincenty, Biatystok, ul. Sobieskiego 22
10. Treger Mieczyslaw, Biatystok, ul. Orzeszkowej 16
11. Zalewski Witold, Biatystok, ul. Wiejska $

12. Stolarczyk Leon, Bialystok, ul. Starobojarska 34

KOLO KIELCE

1. Borkowski Julian, Kielce, ul. Daszyhskiego 86
2. Ekielski Rafal, Kielce, ul. M. Buczka 7

3. Januchta Tadeusz, K1elce ul. Sioneczna 4

4. Jankowski Jerzy, Kielce, ul. Kgpielowa 3

5. Kapa Jozef, Kielce, ul. Dh\ga 5

6. Klenk Kazimierz, Kielce, ul. Wesota 28

7. Kedzior Mieczystaw, Kielce, ul. Poniatowskiego 18
8. Kapuscinski Adam, Kielce, ul. Wisniowa 11

9. Kazubinski Zygmunt, Kielce, ul. Karczowkowska 28
10. Kmita Janusz, Kielce, ul. Wesola 28

11. Mikuszewski Henryk, Kielce, ul. M. Buczka 7

12. Marczewski Tadeusz, Suchedniow, ul. Bugaj 19 .
13. Midak Sylwester, Zagnansk, Chrusty, woj. Kieleckie
14. Osinski Jerzy, Kielce, ul. Mielczarskiego 37 )

15. Podgorski Stefan, Kielce, ul. Nowa 7

16. Pedzisz Aleksander Kielce, ul. Stalina 32

17. Pakosz Stefan,. Kielce, ul. Jesionowa 16

18. Piatek Brunon, Kielce, ul. M. Buczka 7

19, Rodak Joézef, Kielce, ul Focha 7 .

20. Warchalski Wieslaw, Kielce, ul. Zurawia 26

21. Wieprzowski -Wiadystaw, Kielce, ul. Zakopianska 42
22. Zgliczynski Andrzej, Kielce, ul. M. Buczka 7

ODDZIAL STARACHOWICE

1. Gotdon Jan, Starachowxce, Szosa Wychowska 115 .
9. Lassota Zygmunt, Skarzysko-Kamienna, ul. Montwilla 17

ODDZIAL WROCLAWSKI

1. Adarnski Czestaw, Wroctaw, ul. Rosewelta 23 m. 19

2. Albixski Jerzy, Wroctaw, ul. Parkowa 38/40

3. Abkowicz Michal, Wroctaw, ul. Kniaziewicza . 28

4, Aleksandrowicz Zygmunt Wroclaw, ul. Stalina 12 m.

5. Brzezinski Zygmunt, Wroclaw, ul. Chabrowa 27

6. Barlu§ Zdzistaw, Wroctaw, ul. Grecka 36

7. Banaszyhski Henryk, Wloclaw, Jul. Zmigrodzka 143

8. Bilski Brunon, Wroclaw, ul. Gajowa 8

9. Banasiak Czestaw, Ostréw Wielkopolski, ul. Swierczew-
skiego 35

10. Baranczenko Jatostaw, Wroctaw, ul. Chorzowska 17

11. Broda Robert, Wroclaw, ul. poldmelcza 1

12. Brelski Jerzy, Wroctaw, Jagielly 3

13. Baranski Ryszard, Wroclaw, ul. Worcella 29

14. Bawarski Alojzy, Wrociaw, ul. Ustronie 1

15 Cynard Alfred, Wroclaw, ul. Krzywoustego 28

16. Czerski Adam, Wroctaw, ul. Damrotta 11

17. Czerwinski Eugeniusz, Zielona Gora, ul. Osadnicza 2h

18. Cwiakala Tadeusz, Wroclaw, ul. Swieradowska 8

19. Cza]kowsk1 Kazimierz, Wroctaw ul. H. Poboznego 4

20. Chwata Tadeusz, Brzeg Dolny, Hotel Rokitna

21. Drozdz Mieczystaw, Wroclaw, ul. Trzebicka 64

22. Dobrowolski Stanisiaw, Wroclaw, ul. Gliniana 65

23. Dulny Tadeusz, Wroctaw, Stalowa 69

24, Filipek Stefan, Wroclaw, Kilinskiego 34

25, Gola Jozef, Wroclaw, ul. Witolda 78

26. Grzybowski Edward, Wroctaw, ul. M. Buczka 3

27. Godula Tadeusz, Wroclaw, ul. Kreta 18

28. Graharczyk Tadeusz, Wrocalw, ul. Tomaszewska 21

29. Gwiazda Jerzy, Wroclaw, ul. Zeromskiego 31

30. Goral Stanislaw, Wrociaw, ul. Komuny Paryskiej 85

31. Grudzinski Jézef, Wroclaw, ul. Kniaziewicza 13

32. Gastor Franciszek, Wroctaw, ul. Worcella 29

33. Goriarczyk Stanislaw, Wroctaw, ul. Traugutta 88

34. Gtod Aleksander, Wroctaw, Komuny Paryskiej 57

35. Gotedek Klemens, Wroctaw, ul. KoS$ciuszki 37

36. Golabek Bohdan, Wroclaw, ul. Smoluchowskiego 24

37. Holm Stanislaw, Wrocltaw, Komuny Paryskiej 42

38. Heus Zbigniew, Wroclaw, Zbozowa 18

39. Justkowiak Jézef, Wroclaw, ul. Stalina 17

4p. Janas Edward, Wroclaw, ul. W. Pola 22

4]1. Idolski Marian, Wroclaw, ul. Piliczycka 126

42, Iwanczuk Alfred, Wroctaw, ul. Swidnicaj 30

43. Kargulewicz Tadeusz, Wroctaw, ul. Stolarska 4

44. Kupczyk Zbigniew, Boleslawice, ul. Tarnopolska 9

45. Kudrys Re<ginald, Wroclaw, ul. Pomorska 27

46. Kubera Stanistaw, Wroctaw, ul. Lotnicza 67

47. Kuczewski Jozef, Cieplice, ul. Gdanska 23

48. Krawczynski Feliks, Wroclaw, ul. Wojtkiewicza 2

49. Kowalczyk Zygmunt, Dlugoleka 117 pow. Ole$nica

50. Krzyzanowski Wtadystaw, Wroclaw, ul. Odkrywcow 6

51. Kochan Roman, Wroclaw, ul. Swistackiego 18

52. Krajewski Mieczyslaw, Wroctaw, ul. Damrotta 29

- 53. Kwarta Jan, Wroclaw, ul. Trzebnicka 3

54. Lebiedowicz Zdzislaw, Wroctaw, ul. Piastow 138

55. Lasmanowicz Stefan, Wroctaw, ul. Jemiolowa 21
56. Marucha Wactaw, Wroctaw, ul. Sw. Wincentego 15
57. Macielewski Mieczystaw, Brzeg Dolny, Hote! Rokita
58. Miniewicz i.eonard, Wroctaw, ul. Zeromskiego 22
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59. Madej Jan, Wroctaw, ul. Grunwaldzka 8 116. Zawadka Wiestaw, Wroctaw, ul. K. Jagielloficzyka 4
60. Miszkowic Witalis, Wroctaw, ul. M. Szyszki 4a 117. Zielinski Ryszard, Wroctaw, ul. Kosynierska 4a
61. Marszalek Tadeusz, Wrocitaw, Plac Engelsa 1 118. Zygmunt Ryszard, Wroclaw, ul. Ruska 17
62. Matkowski Bogustaw, Wroclaw, ul. Wojrowicza 23 119. Zdanowicz Leopold, Wroctaw, p. Swidnica, ul. Traugutta ¢
63. Michalski Robert, Wroctaw, ul. Sportowa 6a 120. Zutaski Przemystaw, Wroctaw, ul. Sienkiewicza 120
64. Nowak Mieczystaw, Wroctaw, ul. Kolataja 31 121. Zelukiewicz Aleksy, Wroctaw, ul. Daszynskiego 87
65. Okwieka Ignacy, Wroclaw, ul. SzczeSliwa 12 122. JTwan Wtadystaw, Wroctaw, ul. Rembowskiego 116
66. Popkiewicz Tadeusz, Wroctaw, ul. Kollgtaja 14 123. Pajak Edmund, Wroclaw, ul. H. Poboznego 7
67. Politylo Henryk, Wroclaw, ul. M. Reja 20 124. Ciszewski Stanistaw, Wroctaw ,ul. Ciepta 30
68. Pyrzanowski Franciszek, Wroclaw, ul. Brucknera 178 125. Dutkowski Czestaw, Wroctaw, ul. Sa_per@w 21
69. Pawlowski Henryk, Wrocltaw, ul. Wieckowskiego 35 126. Kielbinski Stefan, Wroclaw, ul. Barlickiego 17
70. Pietrzak Jerzy, Wroctaw, ul. Szczesliwa 12 127. Lande Janusz, Wroclaw, ul. K. Szymanowskiego 24
71. Pietrzak Jézef, Boleslawice, ul. Tarnopolska 14 128. Musiatczylz Stanistaw, Wroclaw, ul. Daszynskiego 21
72. Piszez Edward, Wroclaw, ul. Jagielloniczyka 16 129. Mekalski Jerzy, Pieszyce, ul. Ogrodowa 9
73. Piekawski Wactaw, Wroctaw, ul. Kielcowska 40 130. Szymkowiak Jerzy, Wroclaw, ul. Marcinkowskiego 8
74. Rzadkowski Konrad, Wroclaw, ul. B. Pollaka 172 131. Terepka Antoni, Wroctaw, ul. Zielinskiego 16
75. Iteszke Mirostaw, Wroctaw, ul. Slusarska 5 132. Zborowski Stanislaw, Oporow, ul. Lelewala 47
76. Rubalec Aleksander, Wroctaw, ul. Prochnika 133 133. Zywon Julian, Wroclaw ul. Karlowicza 4
77. Rymaszewski Mariusz, Wroclaw, ul. Nullo 4 134. Chobera Stanistaw, Wroclaw B. Polaka 145
78. gubalec medx{rsmv{’ Wrolclaw, ullE A, Préchnika 133 .
79. Roman Jan, roctaw, ul. Otwarta 12 m. 10 <
80. Reinhard Antoni, Wroclaw, Chetmonskiego 35 . ODDZIAL WARSZAWSKI
81. Sankowski Ryszard, Wroclaw,; ul. Sniadeckich 32 1. Fabisiak Bolestaw, Warszawa, ul. Stalowa.3 m 14
82. Seczkowski Wincenty, Brzeg Dolny, Hotel , Rokita® 2. Jasifski Jozef, Pruszkow, ul, Stalina 8 m. 10
83. Skreta Kazimierz, Wroctaw, ul. Grablszynska 96 3. Jobda Zdzistaw, Warszawa, ul. Targowa 38
84. Sobkowiak Tadeusz, Wroctaw, ul. Jagielly 3 g- ﬁgfﬁkwwadi‘{v’km‘gm"wk ul. (,}I“O%Z,{ﬁ(a %gl ) 5
_ v - . iewicz eksander, Komorow-Wille, onowa
85. ?:g;?:l Jan, Elektrownia Czechnica p-ta SW Ka 6. Piotrowski Piotr, Chrzanoéw k. Warszawy, ul. Kazimierza 19
86. Smigielski Roman, Wroctaw, ul. Mecinska 15 7. Rakowski Antoni, Rado$¢ k. Warszawy, ul. Kazimierza 189
87. Sadurski Stefan, Wroctaw, ul. Murarska 49 8. Rosenberg Izaak, Warszawa, ul. Zorawia 26
9. Rak Sylwester, Warszawa, ul. Pruszkowska 6
88. Sepek Marian, Tarndéw, ul. Widok 57 ax Sy J
89. Swida Ludw1k Wroctaw, ul. Trzebnicka 40 10. Pisanski Boleslaw, Warszawa, ul. Stoleczna 16
90. Swiackiewicz Romuald, Wroctaw, ul. Gorlicka 18 11. Stankiewicz Henryk, Warszawa, ul. Filtrowa 67
91. Swiatek Edmund, Wroclaw, ul. Kosciuszki 142 12. Dmoch_ Ireneusz, Warszawa, ul.. {ana Kazimierza 18a
92. Szkurat Leszek, Wroclaw, ul. Barlickiego 13 13. Karnej Jézef, Warszawa, ul, Barcicka 48
93. Sroga Edmund, Wroctaw, Al, Piastéw 61 14. Przybylski Wactaw, Pruszkéw, ul. Staiowa 20 .
94. Sroda Adam, Wroclaw, ul. Tkacka 64 15. Ml'trOWSkll Stamst_aw, Miedzyszyn, ul. Przybys;ewsktego 3
95. Surek Jan, Wroclaw, ul. Komorowska 23 16. Wirkowski Franciszek, Warszawa, ul. Korytnicka 368a
96. Slusarski Eugeniusz, Wroctaw ,ul. Barlickiego 37 17. Stempien Edmund, Warszawa, ul. Bandurskiego 21
97. Strzelbicki Jan, Wroctaw, ul. Wieczorka 67 18. Kurek Czeslaw, Warszawa, ul. Wolominska 50
98. Sokulski Jan, Wrocltaw, ul. Wandy 6 19. Smigielski Jan, Konstancin, Piotra Skargi
99. Twardowski Wiktor, Wroctow, ul. Nowodzicjska 50 20. Chrostowski Wactaw, Warszawa, ul. Targowa 19
100. Tobola Zdzistaw, Wroctaw, ul. Pomorska 49 21. Piotrowski Stanistaw, Warszawa, ul. Bema 91
101. Toczynhski Czeslaw, Wroclaw, pl. Dabrowskiego 26 22, Krasnodebski Zygmunt, Wlochy kolo Warszawy, ul. So-
102. Wrona Marian, Wroclaw, ul. Miernicza 4 , winiskiego 10 . )
103. Wielebnowski Roman, Wroctaw, ul. W. Kodlubki 17 23: Moden Eugeniusz, Warszawa, ul. Wolodyjowskiego 10
104. Wisniowski Jozef, Jelenia Goéra, ul. Stalina 4 24. Fabiszewski Jerzy, Wilochy koto Warszawy, Wysockiego 15
105. Werner Benedykt Wroctaw, ul. Rogozinskiego 14 25. Gorski Zdzislaw, Warszawa, ul. Lowicka 59
106. Wicherski Jerzy, ' Wroctaw, ul. Nowowiejska 50
107. Wilk Stanistaw, Wroclaw, ul. Sowinskiego 6 ) KOELO KRASNIK
108. Wrona Bolestaw, Wroctaw, ul. Krasiniskiego 32 1. Kozlowski Jan, Dgbrowa BOr koto Kra$nika, blok 12
109. Wozniak Jerzy, Wroctaw, ul. Wakiernicza 21 2. Podkowa Henryk, Krasnik, KFWM
110. Wlodarczyk Tadeusz, Wroctaw, ul. Szezytnicka 30 . 3. Mizerski Marian, Kra$nik, ul. Dzika 8
111. Wytrazek Janusz, Wroclaw, ul. Wroctawczyka 45 4. Fitas Mieczystaw, Dgbrowa Bor, blok 28
112. Wasik Edward, Wroclaw, ul. Sienkiewicza 72 5. Posyniak Adam, Dabrowa Bér, blok 22 m 8
113. WoZniak Marian, Wroclaw, ul. Makowa 1 6. Winiarski M1ec7ys!aw, Dabrowa Bor, blok 12 m 11
114. Zawadka Henryk, Wroclaw, Benedykta Polaka 146 7. Siedlecki Franciszek, Dabrowa BoOr
115. Zebrzuski Ryszard, Wroctaw, ul. Koszykarska 6 8. Piliszek Kazimierz, Dabrowa Bor
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WARUNKI PRZEDPLATY | CENY CZASOPISM
NA ROK 1951

Instytucje wydajgce czasopisma techniczne, a mianowicie:
Naczelna Organizacja Techniczna,

Panistwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwa Komunikacyjne,

— dzialajac na podstawie wytycznych Komisji Wydawnictw Technicznych przy Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego,

— biorac pod uwage doniostg role, jakg prasa techniczna powinna spetnia¢ przy realizacji
planu 6-letniego,

— w dazeniu do uprzystepnienia literatury fachowej jak najszerszym rzeszom pracow-
nikoéw
ujednolicity warunki przedptaty i ceny czasopism na rok 1951.

Wysokos¢ normalnej przedptaty zostata uzalezniona od objetosci czasopisma, przedptate ulgowa ustalo-
no dla wszystkich czasopism jednakowo w wysokosci zt 150 badz zi 3— za Jeden zeszyt poszczegdlnego
czasopisma bez wzgledu na objetosc¢.

Wyzej wymienione instytucje wydawnicze prosza urzedy, instytucje i przedsiebiorstwa gospodarki uspo-
tecznionej o zapewnienie w swych budzetach, badz planach finansowo-gospodarczych, na rok 1951 potrzeb-
nych na ten cel srodkéw finansowych.

Ponadto uprasza sie zwiazki zawodowe, stowarzyszenia inzynieréw i technikéw, kluby racjonalizatoréw,
dyrekcje szk6t zawodowych oraz kota naukowe studentdéw szkét wyzszych i szkét technicznych, aby przy-
stgpity do organizowania zbiorowej przedptaty czasopism technicznych.

1 Czasopisma wydawane przez Naczelng Organizacje Techniczna

grupa A
Q. g = Przedptata Przedptata
) SR8 STEH normalna ulgowa
Nazwa czasopisma g»‘x“ § 8% gkﬁ war s Kwar o

ch 2™2 talna roFézna roczna taina ro?:zna roczna
ATChItEKTUTA oo mies. 15, 45,- 90— 180— 18— 36— 72,-
Gospodarka W 0d N @ cooeeveeevieiieccee e mies. 750 2250 45,- 90— 9— 18— 36—
Inzynieria i Budownictwo’ . . . . . . . mies. 9,- 27,- 54— 108— 9— 18,- 36—
Przeglad Elektrotechniczny......cocceviiiiinicinnnnnnne mies. 9,- 27— 54— 18— 9— 18,- 36—
Przeglad GeodezZYjNy..coooceeeeeeeeeeiee e mies. 6— 18,- 36— 72— 9— 18,- 36—
Przeglad Mechaniczny......c.ccocovevieeieiiecieceecn - mies. 6— 18— 36— 72,- 9— 18— 36—
Pirzeglad Papierniczy . . . . . . . . . mies. 450 1350 27,- 54— 9— 18,- 36—
Przeglad TeChNIiCZNY oo, mies. 9,- 27, 54,- 8. 450 9, 18—
Przeglad Telekomunikacyjny.....covvieeeeevveennne. mies. 6 - 18,- 36— 72,- 9, 18,- 36—
Przemyst ChemiCZNy ...cooiiiennieeneeeeesieenees mies. 12— 36— 72,- 14— 9— 18,- 36—
Technika LOTNiCZa...oivioeiceeeeeeeeeceeeee e kwart. 6,- 6- 12,- 24,- 3,- 6- '12,-
Technika Morza i \YYKrz€za ......ccooooooeernen. mies. 6,- 18,- 36— 72,- 9- 18— 36—

grupa B

Energetyka . mies. 6,- 18,- 36— 72,- 9,- 18,- 36—
Gazeta Cukrownicza mies. 450 1350 27,- 54— 9,- 18,- 36—
Gaz, Woda i Technika Sanitarna.........ccceceeevevnnanns mies. 6— 18,- 36- 72— 9— 18,- 36—
Materiaty BUdOWIANE.....corioieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereas mies. 6- 18,- 36- 72,- 9— 18,- 36—
M eEChaniK . mies. 9 - 27, 54,- 108— 9. 18,- 36—
Papiernik et mies. 3— 9,- 18,- 36,- 45 9— 18,-

mies. 9- 27,- 54,- 108,- 9 .- 18,- 36—
mies. 450 1350 27,- 54,- 9— 18- 36—

Przeglad Budowlany
Przeglad Skérzany

Przeglad SpawalnictWa.........cccoveveeevee e mies. 450 1350 27,- 54,- 9. 18,- 36 -
Przemyst MoOtoryzacyjny.....ieniniinieiieneenn. kwart. 7,50 750 15,- 30— 3,- 6,- 12—
Przemyst DIZEWNY ....ccccooovevevieeeeeeeieeeeeieteeeseeees s mies. 450 1350 27,- 54,- 9. 18, 36,
Przemyst Rolny i Spozywczy . . . m mies. 750 2250 45,- 90,- 9, 18,- 36—
Przemyst W HOKI€@NNICZY coooivieieeecececceee e mies. 9,- 27,- 54— 108,- 9,- 18,- 36—
SZKIO i Ceramika....cocoooioioeieieeeeeeeeeeeeeee e mies. 450 1350 27,- 54,- 9, 18,- 36—
Wiadomoséci Elektrotechniczne................ mies.  3,- 9- 18,- 36,— 450 9,- 18,-

Wiadomosci Telekomunikacyjne mies.  3,- 9,- 18- 36— 450 9,- 18-






