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WYDAWANY POD EGIDA
STOWARZYSZENIA INZYNIEROW 1| TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

WSPOLZA WODNICTWO—NIEODZOWNYM
CLYNNIKIEM POSTEPU TECHNICZNEGO
W czerwcu br. odbyt sie II Zjazd Delegatéw NOT. Ponizej zamieszczamy
wyjatki przemowien wuczestnikéw Zjazdu.

..OsiqgneliSmy zmiane stosunkéw wytwérezych, otworzyly sie przed nami olbrzymie
perspektywy postepu technicznego, uzyskaliSmy moznosé planowania catej gospodarkl na-
rodowej, a w tym i planowania postepu technicznego.

Ale sama mog’liwoéé planowania i sama mozliwosé realizacji postepu nie wystarczajq.
Potrngni sq ]l:leIe przepojeni Swiadomosciq nowego stosunku do pracy, nowego potozenia,
w ktorym znajdujq sie robotnicy, inteligencja pracujqgca i masy pracujqce chiopdw.

.. Wspolzawodnictwo robotnikéw, inzynieréw i technikéw rodzi sie z jednego pnia —
z nowego stosunku do pracy. W nowym stosunku do pracy tkwi istota rewolucyjnych zmian,
jakie zachodzq po zdobyciu wiladzy przez masy pracujqce i uspolecznieniu podstawowych
srodkéw produkcji.

Inzynierowie i technicy nie tylko przodujq Iub winni przodowaé w samej organizacji
wspoizawodnictwa pracy — torujq oni réwniez droge wspéizawodnictwu pracy. Wspéiza-
wodnictwo pracy nie moze, napotykajac na przeszkody techniczne, rozwijaé sie dalej, jesli
nie przyjdzie mu w sukurs inzynier i technik, ktéry usunie te przeszkody i otworzy droge
nowym, rewolucyjnym metodom pracy. Przykiadem takiego dzialania jest wyczyn inzynie-
16w i technikéw Zakiadéw Cegielskiego: organizacja gniazda obrébczego kot zebatych, kté-
ra umozliwita — jak to wykazujq wstepne obliczenia — skrécenie czasu pracy o 25% i skré-
cenie cyklu produkcyjnego o 60%.

Nastepnym powaznym terenem spolecznej dzialalno$ci inzynieréw i technikéw jest po-
moc racjonalizatorom i wynalazcom i to nie tylko robotnikom, ale i inzynierom.

Na kazdym kroku widzimy brak wilasciwego podejicia organizacyjnego, brak wilasciwej
opieki nad ludzmi, kiérzy walczq o postep techniczny. Stan ten hamuje rozwdj produkcji,
hamuje wysitek mas pracujgcych w Polsce. Dlatego musimy wypowiedzie¢ wojne temu sta-
nowi rzeczy, a przede wszystkim zdaé sobie sprawe z rzeczywiScie ciezkiego polozenia,
w jakim znajduje sie przecietny wynalazca, przecietny robotnik zglaszajqcy bardziej ziozo-
ne usprawnienia techniczne. Instytuty i laboratoria, warsztaty doswiadczalne sq trudno do-
stepne dla tych, ktérzy chcq praktycznie realizowaé swoje pomysty i wynalazki. Na prze-
szkodzie stoi konserwatyzm pewnej czeSci inteligencji technicznej, ale przede wszystkim
oportunizm, ktéry wyraza sie w tym, ze wprawdzie -dany inzynier lub technik zdaje sobie
sprawe ze znaczenia wynalazkéw i usprawnienn dla postepu technicznego, ale on nie chce
odrywa¢ sie od codziennego, wygodnego trybu pracy, nie chce wprowadzaé elementéw eks-

- perymentu i ryzyka lub burzliwych zmian,

Musimy spowodowaé zmiane nastrojéow tego lypu i wpoié w tych inzynieréw i techni-
kow, kidrzy jeszcze tego nie doceniaja, §wiudomosé obowiqzku pomocy w realizacji pomy-
siow, usprawnien i wynalazkéw.
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Dzieki inicjatywie coraz liczniejszych inzynieréw, zaczyna sie w Polsce nowy okres,
w ktérym pomoc dla racjonalizatoréw i wynalazcéw przyjmie formy masowe, w ktorym
upowszechnj sie sie¢ klubow techniki.

NOT potrafi réwniez zmobilizowaé setki | tysiqce inzynieréw i technikéw dla popula-
ryzacji techniki w masach robotniczych.

Z przemdwienia Min. E. Szyra

..Wielki dorobek ideologiczny Kongresu Jedno$ci Klasy Robotniczej, wskazujqcy na ko-
niecznosc¢ wspdéinej walki o sprawiedliwo$c spoteczng, stawia przed inteligencjq techniczng
nowe zadania, a przede wszystkim opracowan'e od strony techniki wytycznych Planu 6-let-
niego, szkolenie iudowej inteligencji technicznej, zaciesnienie wspéipracy Stowarzyszen Tech-
nicznych ze zwiqzkami Zawodowymi, rozszerzanie wspoéipracy technicznej ze Zwigkiem Ra-
dzieckim i krajami demokracji ludowej.

..Drugi Kongres Zwiqzkéw Zawodowych poéwiecit sprawie inteligencji wiele uwagi,
podkreslajqc przemiany, dokonywujqce sie w jej szeregach, oraz wskazujqc na koniecznosé¢
szerszego powiqzania inteligencji z klasq robotniczq.

...Lud polski, podejmujgc ogromne dzieto realizacji Planu 6-letniego, stworzyl tym sa
mym wyjqtkowe warunki pracy i twérczosci dla cafej inteligencji. Oznacza to, ze rola inte-
ligencji w okresie budowania podstaw socjalizmu znacznie wzrasta, a zadania jakie przed
niq stojq, nabierajq znaczenia.

To przekonanie musi by¢ podstawq §wiadomo$ci i dziatania NOT i Stowarzyszen Tech:
nicznych, musi przy$wiecaé naszej pracy w najblizszych latach.
..Na czym polega to zblizenie i wzajemne zrozumienie?

Istota zblizenia i wzajemnego zrozumienia sie polega na tym, aby inteligencja wzielu
razem z klasq roboiniczq peinqg odpowiedzialnosé¢é za dalsze podniesienie produkcji i catej
gospodarki, a przede wszystkim za naleZyte przygotowanie i wykonanie Planu 6-letniego i za
dalszy rozwoOj techniki i postepu technicznego.

Dzisiejsze stosunki spoieczne i polityczne, a przede wszystkim §wiadomy udzial w pracy
robotnikéw, ozywionych ideq wspétzawodnictwa, stwarzajg wystarczajqce warunki dla szyb-
kiego dokonania przeobrazenn w podstawach techniki. Uwaga nasza winna byé skoncentrowa
na na opanowywaniu i wprowadzaniu nowej techniki: mechanizacji proceséw, szybkiej ob-
robki metali, upowszechnieniu ciqgiosci produkcji i pelnego wykorzystania maszyn i urzg-
dzen fabrycznych.

NOT i Stowarzyszenia Techniczne winny praktycznie pomagaé we wspoétzawodniclwie,
winny wspéidziataé w wykonywaniu zobowiqzan podjetych przez poszczegolne fabrykz iza
togi robotnicze.

Przykiad takiej wspdipracy i zrozumienia mozna spotkaé w Zwigzku Radzieckim.

..Nastepnym zadaniem, kiére powinno staé sie chlebem powszednim Stowarzyszen Tech-
nicznych — to szkolenie i olaczanie opiekq nowej inteligencji technicznej. Kongres grud-
niowy wysungf ostro to zagadnienie, 24.000 inzynieréw, okolo 80.000 technikéw i 800.000 wy-
kwalifikowanych robotnikéw — to minimum, bez ktérego nie wykonamy Planu 6-letniego.
Ale nie w iloéci lezy istota programu wytyczonego na Kongresie. Istotne dla nas jest wy-
chowanie inzynieréw i tetchnikdéw nowego typu, przygotowanych do nowych, znacznie 1oz-
szerzonych zadan gospodarki i techniki.

Dzi§ inzynierowie i technicy muszq opracowywaé nie tylko, jak dawniej, plany, majqce
za podstawe wagskie techniczne zadanie, zwiqzane z interesem przedsiebiorstwa kapitali-
stycznego, ale muszq opracowywac i realizowaé plany gospodarcze, dotyczqce caloksztattu
rozwoju stosunkow spotecznych, gospodarczych i politycznych panstwa Iudowego.

Jak to wychowanie inzynieréw nowego typu przeprowadzié?2 Wychowanie to opieramy
na dwéch podstawach: masowym szkoleniu kandydatow pochodzenia robotniczego i chiop-
skiego oraz Scistym skoordynowamu programu nauczania z potrzebami przemysiu i polityki
demokracji ludowej.

...Obecna sytuacja, a zwlaszcza koniecznoi¢ rozszerzenia i wychowania nowej inteligen-
cji technicznej nakiada na starq inteligencje nowe obowiqzki. Starzy doswiadczeniem inzynie-
rowie muszq pomaga¢ w pracy swym miodszym kolegom. Muszq dzieli¢ sie z nimi wiedzq
i do$wiadczeniem. Muszq organizowaé szkolenie teckniczne robotnikéw bezpoérednio na fab-
rykach i w Domach Techmkl drogq kurséw i odczytéw, narad technzcznych i wytworczych
aby stale podnosié pozi alifikacje kierowniczych kadr naszej gospodarki.

6\p\i0tek

Z przemowienia Prezesa NOT Boleslawa Ruminskiego

Politechniki

W’Ocaaws“y
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Inz.-mech. PAWEL KOSIERADZKI

HARTOWNOSC STALI

Dzisiejszy przetwérczy przemyst maszyno-
wy stosuje w wigkszoscr wypadkow stale
obrablane cieplnie, badZz to po obrobce me-
chanicznej, badZz tez jako ulepszane cleplnie
przed obrobka: stwierdzenie wiec, czy stal na-
daje sig do obrobki cieplnej jest zagadnie-
niem podstawowym.

Badanie hartownoSci ma wlasnie na celu
okreslenie przydatnosci stali z punktu widze-
nia obrobki cieplnej.

Zjawisko, Zze poszczegoélne rodzaje stali har-
tujg sle na roznag giebokos¢ i osiggaja roézng
twardos¢ znane byio od dawna, dopiero jed-
nak ok. 1930 r. zaczeto przeprowadzaé syste-
matyczne badania i opubunkowano pierwszg
probe hartownosci (proba P-F Shepherda —
rok 1934).

Przed dwudziestu latami uwazano, ze har-
townos¢ stali zalezy od skladu chemicznego
i od warunkow (temperatury, szybkosci
chlodzenia) obrobki ciepinej; wplyw innych
czynnikow, a -przede wszystkim wietkosci
ziarna byl nieznany. Nieoczekiwanym zmia-
nom w zachowaniu sie stali podczas obroébki
cieplnej starano sie zapobiegac¢ przez zweze-
nie granic sktadu chemicznego i warunkow
obrobki ciepinej. Nie dawalo to oczywiscie
w wigkszosci wypadkéw pozgdanych wy-
nikéw. '

‘W latach 1930 — 1939 i w czasie wojny
w Stanach Zjednoczonych przeprowadzono
i ogloszono caly szereg badan nad wielkos$cig
ziarna i hartownoS$cig stali, ustalono caly sze-
reg nowych poje¢ oraz wprowadzono do prze-
mystu nowoopracowane metody badawcze.

Badania te (E. S. Davenporta, E. C. Baina,
M. A. Grossmanna, H. W. Mc. Quaida i innych)
doprowadzity do usuniecia przypadkowosci
przy produkcji stali. Powstata t. zw. metalur-
gia kierowana, ktéra ma na celu wytwarza-
nie stali o okreSlonych z géry nie tylko wta-
snosciach mechanicznych, ale réowniez o po-
zgdanej wielkosci ziarna i okreslonej hartow-
nosci.

Badania te zdaly egzamin zwlaszcza w cza-
sie ostatnie] wojny, gdy na ich podstawie
epracowano i dobrano szereg stali zastepczych
zarowno w Ameryce {(National Emergency
Steels), jak i w Anglii (British Standard War
Emergency Steels).

Znajomos¢ zachowania sie stali podczas ob-
r6bki cieplnej ulatwia konstruktorowi ustale-
nie odpowiedniego gatunku stali, a w razie
potrzeby — dobranie odpowiedniej stali za-
stepczej.

Z tych wzgledéw i celem lepszego zrozu-
mienia i opanowania obrobki cieplnej stali
dobrze jest sie z tymi badaniami zaznajomi¢.

W dalszym ciggu artykulu oméwione zosta-
nie pojecle hartownosci, gidéwne metody ba-
dania, czynniki wplywajgce na hartownosé
oraz cel i zastosowanie praktyczne badan har-
townosci.

Pojecie hartowno$ci

Zahartowanie stali zalezne jest od tego, czy
zostata oslagnieta krytyczna szybkosé harto-
wania. Kryiyczna szybkosc hartowania ozna-
cza taka szybkoS¢ chtodzenia nagrzanej stati,
przy kiorej nastepuje jeszcze przemiana mar-
tenzytyczna i zahartowanle. Szybkos¢ ta dla
stall wegiowych jest na ogoit bardzo duza
(150—45u~/sek — zaieznie od zawartos$ci weg-
la) i diatego przy hartowaniu przedmiotow
o wiekszych wymiarach spotykamy sie ze zja-
wiskiem, ze stal w warstwach lezgcych gte-
biej stygnie z szybkoscig mniejsza od kry-
tycznej 1 nie hartuje sie.

Moéwimy wiec o giebokosci hartowania,
zdolnoSci przehartowywania sie, czy tez har-
townosci stali. Dwa pierwsze pojecia sa wez-
sze — pojec.e hartownosci uymuje wszystkie
cechy zwigzane z hartowaniem i pochodzace
z samej stali, @ wiec nie tylko giebokos¢ har-
towania, ale rowniez uzyskiwang twardos¢,
wielkos¢ ziarna w warstwie zahartowanej
1 wreszcie sklonnos¢ do tworzenia rys i pek-
niec.

Cechy te sa ze soba Sscisle powigzane tak,
ze nie mozna rozpatrywa¢ ich oddzielnie. Har-
townos¢ trudno jest poza tym okresli¢, po-
niewaz obejmuje ona zespdl wilasciwosci, na
kiore oddziatywuje caly szereg czynnikow.
Oprocz rodzaju stali (sktad chemiczny, drob-
noziarnistos¢ itd.), ma tu wplyw wielkos¢
probki, temperatura grzania, sposob grzania,
slan powierzchni (utlenienie) oraz. sposdb
chlodzenia.

Czesto spotykane mniemanie, ze hartow-
nos¢ stali zalezna jest tylko od jej zasadni-
czego skladu chemicznego, nie jest $ciste,
odyz moga byt stale o jednakowym .skladzie
chemicznym, a o réznych witasnosciach har-
towniczych.

Na rys. 1 pokazany jest wg Rapatza, prze-
tom prébek stali plytko i gleboko hartujacych
sie. Obie stale zawierajg jednakowe ilosci C,
Si i Mn i nie zawieraja domieszek stopowych.
Probki byly zahartowane przy temperaturze
7809 — wtasciwej dla danej stali, przy prze-
grzaniu o 50°, a wiec do temperatury 830°
i przy przegrzaniu o 1009, do temperatury 8809.

Stal ptytko hartujgca sie — probki gérne —
nawet przy przegrzaniu o 1009 nie wykazuje
gruboziarnistos$ci, a tylko nieznaczne zwieksze-

nie grubosci warstwy zahartowanej.
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W stali gteboko hartujgcej sie zwlieksza sie
wyraznie gtebokos$¢ hartowania juz przy prze-
grzaniu o 50° przy czym warstwa zaharto-
wana staje sie gruboziarnista; przegrzanie
0 100° daje juz przehartowanie na wskros,
gruboziarnisty przetom i drobne ryski.

Przejscie miedzy warstwg zahartowang
1 niezahartowanym S$rodkiem przy stali ptyt-
ko hartujacej sie, jest ostrzejsze, bardziej wi-
doczne, niz przy stali gleboko hartujgcej sie.

Rys. 1. Przetomy probek a) stali ptytko hartujgcej
sie, b) stali gteboko hartujacej sie.

Gitebokos¢ hartowania przy stalach weglo-
wych zalezna jest w pewnym stopniu od za-
wartosci wegla; im wieksza ilos¢ wegla, tym
gtebiej stal sie hartuje i tym wiekszg maksy-
malng twardo$¢ mozna uzyskaé. Duza role
odgrywa tez wielko$¢ ziarna.

Dla stali weglowych decydujacy jednak
wpltyw na giebokos$¢ hartowania i charakter
krzywej przehartowywania posiada wymiar
prébki i rodzaj Srodka chiodzgcego. Zrozu-
mie¢ to nie trudno, jezeli uprzytomnimy so-
bie, ze pomijajac rodzaj stali, gtebokos$¢ har-
towania zalezna jest od szybkosci chtodzenia,
a ta z kolei od wielkoSci przedmiotu harto-
wanego i srodka chtodzacego.

Giéwne metody badania hartownosci

a) Badanie hartownos$ci
na przetomie

Najdawniejsza metoda badania hartowno-
§ci, ktéra znalazta duze zastosowanie, pole-
gata na obserwacji przetomu zahartowanej
w wodzie probki (metoda P-F — Penetration -
Facture, opublikowana przez Shepherda w
1934 r.).

Metoda ta jest stosowana i obecnie do ba-
dania hartownosci stali narzedziowych weg-
lowych, ktore posiadajg matg gtebokos¢ har-
towania. Polega na poréwnaniu z odpowied-
nig skalg wzorcow przetoméw probek, kto6-
re hartuje sie od temperatur 760°, 800°,
840° i 880°. W Polsce (Zalecenie Hutnicze

2 4 4
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NH/BM-51) zostala przyjeta skala przeto-
moéw Jernkontoret, Sktada sie ona z 10 wzor-
cow (probek) o odpowiednio dobranej wiel-
kosci ziarna, oznaczonych numerami od 1 do
10; Nr 1 odpowiada najgrubsze ziarno, Nr 10
— najdrobniejsze. Wymiary poprzeczne pro-
bek: 25X25 mm, diugos¢ 100 mm.

Na przetomach probek zahartowanych oce-
nia sie wielko$¢ ziarna przez pordéwnanie
z wzorcami. Numerem najbardziej zblizonego
wzorca oznaczana jest wielko$¢ ziarna stali
badanej w skali Jernkontoret.

Gtebokos¢ hartowania onacza grubos$¢ war-
stwy zahartowanej, odr6zniajagcg sie inna
strukturg, lub w razie watpliwym — grubos¢
warstwy o twardosci wiekszej niz 55 JInc-

Normy polskie dzielg stale narzedziowe ria
ptytko, gleboko hartujgce sie i zgrzewalne
(patrz tablica 1). Ujmujg one jednocze$nie gte-
boko$¢ hartowania i wrazliwo$¢ na przegrza-
nie, ktéra uwidacznia sie nadmiernym wzro-
stem ziarna i skionno$cig do peknie¢. Odpo-
wiednio do tego kazdej klasie hartownosci,
dla danej temperatury, odpowiada oznacze-
nie, ktérego licznik wyraza najmniejszy do-
puszczalny numer wielkoSci ziarna w skali
Jernkontoret dla warstwy zahartowanej, a mia-
nownik — orientacyjng gteboko$¢ warstwy
w mm.

Na marginesie rozwazan o okreslaniu har-
townosci  stali narzedziowych weglowych
warto doda¢ kilka uwag o charakterze ogol-
niejszym. Dos$¢ powszechnie przyjety poglad,
ze do 0,6% wegla stal jest konstrukcyjna,
a powyzej — narzedziowa, nie jest S$cisty.
Caty szereg stali o zawartosci wegla ponad
0,6% ze wzgledu na ich charakter zaliczamy
do konstrukcyjnych. Rowniez Polskie Normy
podaja oddzielnie stale weglowe konstrukcyj-
ne az do 0,9% C, a oddzielnie narzedziowe.

Stale narzedziowe réznig sie od konstruk-
cyjnych przede wszystkim czystoscig, malg
zawartoscia manganu, siarki i fosforu, a co
za tym idzie — drobnoziarnistosciag, matg gte-

TABLICA .
Podziat stali narzedziowych wg hartownosci
Wielko$¢ ziarna i gtebo

Oznacze- o4 hartowanial) w mm
Klasa nie klasy przy temperaturze harto-
hartownoSi i bartom- wania
nosci 7601 800" 840°  880° e

Stale ptytko har-

tujace sie . I\E 73 713 714 75
Stale gteboko har-

tujace sie . N 715 ; 716 6/8 5/12U

N6Z 715 716 716 6/8
N5Z — 176 7 6/9
N4z — ' 76 718 6/10

Stale zgrzewalne

9 Dla prébek o przekroju 25 X 25 mm.
2) Dopuszczalne pekniecia.
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bokoscig hartowania, niewrazliwoscia na dzia-
lanie wyzszej temperatury i innymi wlasnos$-
ciami, ktére razem czynia stal zdatng do wy-
robu narzedzi.

Charakterystyczng cechag weglowych stali
narzedziowych jest mata gltebokos¢ hartowa-
nia, to znaczy, ze hartuje sie tylko warstwa
wierzchnia narzedzia, a rdzen pozostaje miek-
ki i ciagliwy (im wyZsza temperatura grzania
przed hartowaniem, tym grubsza bedzie oczy-
widcie warstwa zahartowana). Daje to moz-
nos¢ uzyskania narzedzia twardego i odpor-
nego na $cieranie, a jednoczes$nie posiadaja-
cego dostateczng odporno$¢ na uderzenie.

b) Metoda

Metodg, ktora znalazla najwieksze rozpow-
szechnienie przed wojng do okre$lania har-
townosci stali do ulepszania cieplnego, bylo
badanie prébek cylindrycznych o réznych
Srednicach. Prébki byly hartowane w calosci
w wodzie lub w oleju, nastepnie przecinane
1 badana ich twardo$¢ na przekroju wzdluz
$rednicy.

Te metode badania zapoczatkowal w Ame-
ryce E. C. Bain, a nastepnie rozwinagt M. A.
Grossmann wraz ze swoimi wspolpracownika-
mi. Ze wzgledu na ksztatt krzywych nazy-
waja ja czesto metodq krzywych U. .

Wryniki badania przedstawione graficznie
wygladaja jak na rys. 2. Punkt $rodkowy osi
odcietych odpowiada osi probki; na prawo
i na lewo odlozong mamy odlegtoé¢ od osi
probki, a na rzednych odpowiadajace tym
punktom twardosci. Wykres na rys. 2 doty-
czy probki o @ 25 mm.

krzywych U

“r (Probka___ M| 1 | 2
i nw Zawartosc %C |018] Q18
;\\ / 7 Mn| 046) 050

&’ \\ sil008| 020
o 32 - Wielkos¢ ziarna| 2 3
3 28 \ \ — / / Normalizowane 900°
3 \ \ / / hartowane z900°w wodzie
& 24 N /] {wg Jamesona)
B \ \ Nr2 / 360/49-02
£ \ ‘ T /
S N

12 B ‘

2 9 6 3 0 3 6 9 2
Odlegtosc od srodka probki wmm

Rys. 2. Krzywe glebokosei hartowania dwoch

gatunkéw stali.

Na rys. 3 pokazany jest wg Grossmanna ty-
powy zbidr krzywych przehartowywania dla
stali weglowej 1045 SAE (0,40 —0,50% C,
0,6 —0,9 Mn, 0,15—0.30% Si). Kazda z krzy-
wych odpowiada prébce o innej Srednicy.
Przy chlodzeniu w wodzie dla probki o @ 12,5
mm glebokos¢ hartowania siega az do $rod-
ka, przy czym jednak mamy charakterystycz-
ny dla stali weglowej spadek twardosci (w

- wajacych na gtebokosé

60 ‘ :
\ l woda olef
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Rys. 3. Glebokosci hartowania w wodzie 1 oleju
probek o @ 12,5 — 125 mm ze stali 1045 SAE o za-
wartosei 0,4 — 0,5% C; 0,6 — 0,9% Mn;

0,15 — 0,309, Si (wg Grossmanna).

kierunku od powierzchni do s$rodka probki)
od 60 do 51 Har.

Probka @25 mm wykazuje jeszcze wigksza
roznice twardosci bo od 59 do 34 Hpc.
W prébce @50 mm — w warstwie zewnetrz-
nej uzyskujemy twardos¢ juz tylko 40 Hac.
a w érodku 30 Hpc i tak dalej, czym sredni-
ca probki wieksza, tym twardos¢ po zaharto-
waniu na powierzchni i w $rodku obniza sie
i jednoczesnie krzywa staje sie bardziej pla-
ska.

Hartowanie w oleju obniza jeszcze bardziej
twardo$¢ ogdlng i zmniejsza réznice twardo-
$ci po wierzchu i w $rodku probki.

Metoda badania hartownos$ci na prébkach
cylindrycznych jest klopotliwa, wymaga bo-
wiem wykonania calego szeregu probek, prze-
cinania ich i wykonywania licznych pomia-
row.

Najwazniejsza jednak jej cecha ujemng
jest to, ze do calego szeregu czynnikow wply-
hartowania dodaje
jeszcze jeden i to bardzo wazny, a mianowi-
cie $rednice probki.

Wiskutek tego, nawet przy pozostalych
czynnikach jednakowych, wyniki otrzymane
dla réznych probek sa trudno poréwnywalne.

Jako zasadnicze Kryterium hartownosci sta-
li, w pewnych okreslonych warunkach har-
fowania, przyjeta zostala tzw. krytyczna sred-
nica. Jest to najwieksza $rednica probki, kto-
ra przehartowuje sie na wskros w ten spo-
séb, ze struktura w samym S$rodku sklada sig
z 50% martenzytu i 50% troostytu. (Struktura
stali zahartowanej jest martenzylyczna, przej-
$cie miedzy strefg zahartowang i miekka jest
mniej lub wiecej stopniowe i przedstawia ko-
lejno przejicie od martenzytu przez struktu-
ry: mieszang martenzytyczno - troostytyczng,
troostytyczna i sorbityczng do miekkiej po-
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czagtkowej. Jako warstwe jeszcze zahartowa-
na przyjeto uwazac¢ strukture, w ktoérej za-
warto$§¢ martenzytu wynosi 50%; strukture
takg nazywamy pdimartenzylyczng).

Te wlasnie zawarto$¢ skiadnikow w struk-
turze ustalono dlatego, jako granice miedzy
warstwag zahartowang i miekkim rdzeniem,
poniewaz stwierdzono, ze odpowiada jej naj-
wyzszy spadek twardosci na krzywych har-
townoséci i najwyrazniej uwidaczniajaca sie
po wytrawieniu granica na przekroju.

Graficznie uwidacznia to rys. 4. Prébka I
przehartowuje sie na wskro$, probka II jest
to probka o srednicy krytycznej, probka III —
posiada juz niezahartowany rdzen.

b4 I /]
@ —y 3] 3]G~
60
:" 50 \“/ \ | Jwvardasé
ST 71 I~ T 71 -\_ ______ /- krytyczna
5
E 40 \\ //
B
2 30
360/43-R4
AVERY/ )

ah

J,.

Probka o krytycznef

)

Struktura sktadajaco siez
50Z&martenzytu +50% frostytu

Rys. 4. Przyktad wyjasniajacy pojecie sSrednicy

krytycznej (wg Grossmanna).

Srednica krytyczna jest oczywiscie zalezna
od sposobu chlodzenia (osrodek chtodzacy
i szybko$¢ poruszania w nim), czyli tzw. os-
trosci hartowania, ktoéra moze by¢ bardzo
rézna.

Aby ten czynnik wyeliminowaé, w dalszym
rozwoju metody Grossmanna wprowadzono
pojecie tzw. idealnej S§rednicy krytycznej
i szereg innych poije¢ i zalezno$ci pozwala-
jacych oznacza¢ glebokod¢ hartowania dla
réznvch stali, przekrojow i warunkéw chlo-
dzenia.

Opis szczegélowy tej metody przekracza
jednak zakres niniejszego artykulu, poza tym
zostala ona juz raczej zarzucona na korzys¢
metody Jominy‘ego.

c) Badanie hartownosci metoda
Jominy'ego

Dla stali konstrukcyjnych hartowno$¢ ozna-
cza sie obecnie najczesciei za pomocag proby
hartownoéci Jominy'ego. Proba ta polega na
hartowaniu czola nagrzanej odpowiednio préb-
ki, strum’eniem wody, a nastepnie badaniu
twardo$ci Hgc (twardo$¢ Rockwella w skali

Rok XXII
100— ——=
QO(O/ ............. I N S
probki \ g =
t
<60 Qdciski Rockwella
<, 0—\\ na zeszliifowanef
é N posvierzehni
g0 \\
o N
:é 20 — 360/49-RS
2 20
0 20 30 40 50 60 70
Odlegtosc od czota probki w mm
Rys. 5. Préba i krzywa hartownosci Jominy‘ego.

C) w rézinej odleglosci
wierzchni.

Wymiary normalnej probki zazwyczaj sto-
sowanej pokazuje rys. 5. Kolnierz na jednym
koncu stuzy do podwieszenia probki w czasie
chlodzenia. Nagrzewanie wykonuje sie w pie-
cu z atmosfera kontrolowana (ochronng) lub
w skrzynce, na dnie ktdrej znajduje sig kra-
zek grafitowy albo weglowy, na ktoérym sta-
wia sie probke powierzchnig czolowa i obsy-
puje wiorkami zZeliwnymi celem uchronienia
przed utlenianiem. Czas i sposéb nagrzewa-
nia sa $cisle ustalone. ‘

Celem chlodzenia probke podwiesza sie
w uchwyecie i skierowuje na nig od dotu stru-
mien wody o temperaturze ok. 159 Wielkosé
dyszy, odleglo$¢ prébki, wysokosé wytrysku
wody sa odpowiednio ustalone. Urzadzenie do
hartowania pokazuje rys. 6.

Wg licznych préb -amerykanskich tempera-
tura wody, odleglosé probki od dyszy, wyso-
kos¢ wytrysku wody i szybko$é przenoszen‘a
z pieca do chlodzenia moga sie waha¢ w dos¢
szerokich granicach bez wplvwu na osiggane
wyniki, natomiast nalezv dokladnie przestrze-
ga¢ temperatury, czasu i atmosfery nagrze-
wania, kiore to czvnniki moga znacznie od-
dziatywa¢ na wyniki préby.

od hartowanej po-~

Rys. 6. Urzadzenie do hartowania prébek
) Jominy‘ego.

Strumien wody uderzajac w czoto probki
chtodzi jg, przy czym im dalej od czola, tym
chlodzenie jest wolniejsze.
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Szybkos$¢ chlodzenia w 9/sek dla danych
warunkow chtodzenia jest dos¢ $cisle okres-
lona i daje sie dowolnie powtarzac. _

Rys. 7 przedstawia wykres szybkosci styg-
niecia prébki Jominy‘ego w funkcji odleglo-
sci od konca hartowanego. Wida¢, ze szyb-
ko$¢ chlodzenia poczatkowo spada gwaltow-
nie, a nastepnie czym dalej od powierzchni
chlodzonej, tym spadek szybkosci chlodzenia
jest wolniejszy. Podobny rozklad szybkosci
chlodzenia ma oczywiscie i kazdy inny przed-
miot hartowany, tym sie tez tlomaczy plyt-
kie hartowanie stali weglowych, ktére wyma-
gajg duzych szybkosci chlodzenia celem uzys-
kania struktury martenzytycznej.

Po zahartowaniu prdbke zeszlifowuje sie
wzdluz dwoch tworzacych przeciwleglych na
giebokosci 0,5 mm i na uzyskanych w ten
sposob pasach przeprowadza sie co 1,5 mm
badania twardo$ci metoda Rockwella.

Tablica If
Szybkosc stygniecia probki Jominy'ego
2001 przy temp. 700° w “/sek w roznych odle-
gtosciach od korica hartowanego.
Odlegtosc | Szybkosc
- od czota | stygniecia
probki wmm ®lsek
16 334
1 30 175
150 75 i
x 60 46
2 75 35
: T 90 27
o 105 225
! 120 18,5
Lol | 13,5 155
§Jo0 150 135
= 165 2
. 18,0 105
-§ 19,5 9.5
£ 210 85
D 225 75
I 240 60
50 255 55
315 40
51,0 25
|
{
0 10 20 30 40 50

360/49-R7

Odlegtosc od czota probki w mm

Rys. 7. Szybkos¢ stygniecia probki Jominy’ego
w réznych odleglosciach od hartowanego konca.

Wyniki ujmuje sie w postaci wykresuy,
oznaczajac na osi odcietych odlegtosci od czo-
la, a na osi rzednych — odpowiednie twardo-
sci. Laczac otrzymane w ten spossb punkty
ofrzymujemy krzywa hartownosci, charakte-
ryzujacg dla danej stali gleboko$é¢ i charakter
zmiennos$ci twardosci.

Rys. 5 pokazuje probke Jominy‘ego, na kto-
rej wida¢ zeszlifowany pasek i odciski Rock-
wella, Pod prébkag jest narysowany wykres
hartownos$ci w tej samej skali co i probka.

Nad wykresem podaje sie jeszcze zwykle
szybkos¢ chlodzenia odpowiednich punktéw
probki w 9/sek.

Szybko$¢ chlodzenia wynosi od 240° do
kilku stopni na sekunde; w ten sposéb mamy
mozno$¢ obserwowac jak sie zachowuje stal

Zeszyt 7 —9
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40
Odlegtosé od czota probki w mm

Rys. 8. Wstega hartownos$ci stali 8740H (0,37 —
0,45% C; 0,70 — 1,059 Mn; 0,20 — 0,35% Si; 0,35 —
0,75% Ni; 0,35 — 0,655/ Cr; 0,20 — 0,30” ¢ Mo).

przy wszystkich mozliwych w praktyce szyb-
kosciach chlodzenia.

Przebieg krzywej twardosci jest cecha cha-
rakterystyczng dla danej stali i wiagze sie $ci-
$le z wielkos$cig Srednicy krytycznej, ustalo-
nej wg metody Grossmanna.

Krzywe hartownos$ci mogg sie troche réznié¢
dla poszczegélnych wytopow stali tego same-
go gatunku i réznych czesci wlewka.

Na podstawie masowych badan réznych
wytopdw i roznych czesci wlewkow otrzymuje
sie caly szereg punktéw, ktére wykazuja oczy-
widcie pewien rozrzut twardo$ci. Jezeli pun-
kty te ograniczymy obustronnie liniami, to
otrzymamy t.zw. wstege hartownosci danej
stali (rys. 8), okreslajaca dopuszczalne odchy-
lenia w stopniu hartownosci.

Préba Jominy‘ego pozwala stwierdzié:

1) maksymalna twardo$é¢, jaka dla danej
stali praktycznie mozna uzyskad;

2y gtebokod§¢ i charakter zmian twardosci,
a wiec réowniez po odpowiednim przeliczeniu
wlasnodci mechaniczne w poszczegoélnych
punktach przedmiotu hartowanego.

Chcac, na podstawie krzvwvch hartownosci
Jominy‘ego, okresli¢ twardo$¢ jaka uzyskamy
przy hartowaniu watkéw o wiekszych prze-
krojach, positkujemy sie dwiema tablicami.

TABLICA III

Szpbkoé¢é chlod7en‘a pretéw okraghich w 9/ sek
z temp. 700°, w wodzie i oleju /wg Grossmanna)

Szybkogé chlodzenia w “‘_/ sek.
i |
Srednica | Oérodek na po- | w odle- “
w mm | chlodzacy | wierzchni glosci v/, w érot u
preta  od érodka I. preta
25 woda 470 75 56
olej 67 29 25
50 woda 306 26 18
olej 32 13 10
75 woda 221 15 8,5
olej 17 6,5 5
100 woda 56 8 4,5
olej ! 8,5 3,5 3
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Tablica II podaje szybkos$¢ chlodzenia préb-
ki Jominy‘ego z temperatury 7000 (rys. 7)
w roznych odleglosciach od powierzchni chlo-
dzonej.

Tablica III podaje szybko$¢ chlodzenia pre-
tow okragtych z temperatury 7000 w wod21e
i w oleju.

Np. interesuje nas jaka bedzie twardos¢
w $rodku preta 50 mm, wykonanego ze sta-
li, ktérej wykres hartownosci posiadamy, przy
hartowaniu w wodzie. Z tablicy III znajdzie-
my, ze srodek preta bedzie chlodzony z szyb-
koécia 18%/sek; z tablicy Il znajdujemy naj-
bardziej zblizong szybko§¢ chlodzenia —
18,5%/sek, ktoérej odpowiada punkt lezacy w
odleglosci 12,0 mm od czola probki. Na wy-
kresie hartownos$ci znajdujemy ten punkt i od-
powiadajagca mu twardo$é. Poniewaz twar-
dos¢ zalezna jest tylko od szybkosci chtodze-
nia, a wiec $rodek preta @50 mm, jako chto-
dzony z ta sama szvbkoscig, bedzie mial te
samg twardo$é. Wielkosci otrzymane w ten
sposéb malezy traktowaé¢ oczywidcie jako
przyblizone, tym nie mniej dokladno$é¢ ta dla
praktyki jest zazwyczaj wystarczajgca.

Metoda Jominy‘ego daje najlepsze wyniki
przy okreslaniu hartownos$ci stali = cieplnie
ulepszonych, a wiec o twardosci do 350 Hp .

Metoda ta nie jest rowniez doskonala, lecz
poniewaz zadna inne lepsza metoda dotych-
czas nie zostala opracowana, wiec metoda Jo-
miny‘ego znajduje coraz wieksze rozpowszech-
nienie. Poza Ameryka, gdzie zostala opubli-
kowana w 1938 r., a od 1942 r. przyjeta jako
norma’na, zaczeto stosowaé metode Jominy‘e-
go od 1943 r. w Anglii; duze zainteresowanie
‘'znaiduie ona rowniez w ZSRR.

W Polsce przeprowadzanie prob metoda Jo-
minveao zostato ujete Zaleceniem Hutniczym
NH/BM-53.

Czynniki wplywajace na hartownosé stali

Na hartownn$¢ stali wplywa caly szereg
czvnnikow, ktore mozna zestawi¢ nastepu-
jaco:

1) zawartos¢ skladnikéw stopowych,

2) dodatek t.zw. intensyfikatorow,

3) pierwotna wielko$¢ -ziarna ‘austenitu
i obecno$¢ naidrobniejszych czasteczek tlen-
kow, azotkéw i nierozpuszczonych karbidow,
oraz stopien jednorodnosci austenitu, a wiec
rozlozenia elementow. stonowych i wegla.

Oprécz tego na glebokos§¢ przehartowania
wplywa: temperatura grzania przy hartowa-
niy, ofrodek w ktérym nagrzewamy i rodzaj
o$rodka chlodzacego (szybkos¢ chlodzenia).

1. Zasadniczo wszystkie elementy stopowe,
za wyjatkiem kobaltu, zwiekszaja hartownos¢,
tylko .stopien ich dziatania jest bardzo rdzny.

Na twardos¢ maksymalng uzyskiwang na
powierzchni ma wplyw przede wszystkim we-
giel. ,Wplyw wegla na twardo$¢ martenzytu
jest tak wybitny, Ze mozna uwazaé¢ wegiel

jako |podstawowy czynnik okreslajacy wtas-
noéci martenzytu” pisze E. C. Bain.
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Zawartosc wegla % 360/49-#3

Rys. 9. Twardo$¢ struktury pdimartenzytycznej
(skladajacej sie z 50% martenzytu i 509, troostytu)
w zalezno$ci od zawartosci wegla (wg E. C. Baina).

Na rys. 9 przedstawiona jest wg E. C. Bai-
na twardos¢ struktury sktadajgcej Sl(:} z 50%
martenzytu i 50% troostytu w zaleznosci od
zawartosci wegla.

Znajgc zawarto$¢ wegla w danej stali, mo-
zemy oznaczy¢ z tego wykresu twardos¢ war-
stwy poimartenzytycznej (zawierajacej 50%
martenzytu); polozenie warstwy o tej twar-
dosci bedzie $wiadczy¢, zgodnie z przyjeta
umow3q, o glebokosci hartowania.

Whrew czesto spotykanemu mniemaniuy,
wplyw innych sktadnikow stopowych, jak
chrom, mangan, na podwyzszenie twardosci
przy hartowaniu ujawnia sie¢ dopiero wow-
czas, gdy zawartos¢ wegla w stali jest stosun-
kowo niska (do ok. 0,4%).

70
R~ P sy
65V =t
ST
= 0 \ [ stal_chromoniklowa. :
955 L 1075%C, 1%0r, 3%M E
E’ 50 \ % stal chromowa 0.75%C; 1%5Cr?
< 7 5
$ k ~|stal weglowa Q75%C!”
N 45 \< % . —/
1 3 . 0
9 —,. L
§ 40 "\\//'"
3 .
~ 35
W50 % 20 55 0 5
Odlegtos¢ od powierzchni w mm Saofa3-0
Rys. 10. Krzywe gleboko$ci hartowania trzech stali

o tej samej zawartoSci wegla, a rdinej zawartoSci
sktadnikéw stopowych (wg E. C. Baina).

Duze znaczenie posiadajg natomiast skiad-
niki stopowe w tym sensie, ze pozwalaja uzy-
ska¢ martenzyt przy stosowaniu mniej inten-
sywnego chlodzenia, niz to jest konieczne dla
stali weglowych. Praktycznie biorgc, oznacza
to mozliwosé stosowania do chiodzenia oleju
zamiast wody, dzieki czemu uzyskuje sie
mniejsze naprezenia i odksztalcenia oraz
zmme]sza sie prawdopodobienstwo powsta—
wania rys i peknigc.
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Sktadniki stopowe dzialaja przede wszyst-
kim na gtebokos¢ hartowania. Na rys. 10 po-
kazane sg krzywe hartownosci dla trzech ro-
dzajow stali o tej samej zawartos$ci wegla ok.
0,75%, a rézniacych sie zawartoscig skladni-
kow stopowych. Juz 1% chromu zwieksza
znacznie glebokosé hartowania, dodatek za$
jeszcze 3% niklu powoduje, ze stal przehar-
towuje sie w calym przekroju.

Kolejnos¢ sktadnikow stopowych wg ich
dziatania na hartownos¢ jest nastepujgca:
mangan, molibden, chrom, krzem, nikiel.

Niektore ze sktadnikéw jak nikiel, mangan,
krzem rozpuszczaja sie w ferrycie, tworzac
roztwor staly; inne jak chrom, wanad, molib-
den sprzyjaja gléwnie tworzeniu sie karbi-
dow.

pozycji, oraz produkowac¢ stale o znacznie
wiekszej glebokosci hartowania, a jednoczes-
nie mniejszej w sumie ilosci sktadnikéow sto-
powych, niz przy stalach z tylko ]ednym lub
dwoma sktadnikami stopowyml

Z wykreséw tych wida¢ rowniez, ze im
wieksza ilo$¢ dodatkow stopowych, tym
mniejsza jest réznica miedzy krzywymi har-
townosci otrzymywanymi przy chlodzeniu
w wodzie i oleju.

Wplyw zawartos$ci wegla i skladnikéw sto-
powych na hartowno$é¢ oznaczang metodg Jo-
miny'ego pokazuja podane i opisane dalej
rysunki 141 15,

Wplyw poszczegélnych skladnikéw stopo-
wych ma hartowno$¢ mozemy przesledzi¢ réw-
niez na wykazie normalnych stali konstruk-

60 woda . woda woda 4 | weda [ 1 | woda
o MANANAAAAL AAANNAALAL N /1 N1/ ~ -
= SN LU AANNET U AN NANANE4P/
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£ oY i 0 IO S 7
2 *IN\N S
{ 0PN NS
5 95+ o3 Fa 25 k250 a2
2 2 el 50} SSNCT NI e 5 4o ot 50+ et 50}
fe— 75 e 75T T 75 1™ 75 75
10 100 100 160 100
10 125 125 125 125 125
Q) -040+045%  b) C=040+045% ) C=040+045%  d) (=040+045% ) C=040+045%
Mn=090+160% Mn=060 =090 2% Mn=060-+090% Mn=060 +090% Mn=060-+090%
(SAE1340) Cr=080+110% Ni=325+375% Cr=080 + 110% Ni=325+375%
{SAE5140) (SAE 2340) Mo=015 +025% Cr=125=175%
. (SAE4140) (SAE3340)
olef olef ] ]
Rys. 11. Wplyw skia- &0 : N ! =~ & BENEED
dnikéw stopowych na _8 \‘—, ~ B
gtebokosé hartowania. g 50/ A7 N A
- Zawarto$é C = 040 — 3 NS
045% 1 Si = 0,15 — £40 =
0,30"% jednakowa we < \ 717 11177
wszystkich  podanych g 30} \‘\\ 47N RN ST
stalach (wg E. C. Bai- § :
na). s 20 25+ 1501 lt-50-++] ot 501+
0 125 125 125 (125

Hartownos¢ zwieksza sie najbardziej, jezeli
w sktad stali wchodza skladniki nalezace do
obu grup, nawet jezeli wystepuja w mniej-
szej ilosci, co obserwujemy mp. przy stalach
chromowo - niklowych, chromowo - niklowo -
molibdenowych itp. Zjawisko to ilustruje
rys. 11, na ktérym pokazane sa krzywe har-
townosci dla kilku stali o jednakowej zawar-
tosci wegla i roznej hartownosci zaleznie od
zawartosci skladnikéw stopowych.

Dodatek samego chromu (0,8—1,1%)} zwiek-
sza nieznacznie glebokos$¢ hartowania (b), do-
datek samego niklu (3,25—3,75) powoduje
juz znaczne zwigkszenie hartownosci (c), do-
piero jednak dodatek obu skladnikow (1,25 —
1,5% Cr i 3,25—3,75% Ni) powoduje, ze
stal przehartowuje sie na wskro$ (e).

Okoliczno$¢ ta pozwala metalurgowi dobie-
ra¢ skiadniki stopowe tansze i bedace do dys-

360/49-R1T

cyjnych stopowych do ulepszania cieplnego
(PN/H — 84030). W wykazie tym obejmuja-
cym 14 gatunkow stali znajduje sie rubry-
ka — ,Hartownos$¢”, podajaca w mm dla kaz-
dej stali, najwieksza $rednice réwnomiernej
obrobki cieplnej; waha sie ona w granicach
od 30 do 180 mm.

2. Wielkim osiggnieciem metaloznawstwa
w latach wojny bylo uruchomienie w Ame-
ryce produkcji drobnoziarnistych stali o du-
zej hartownosci. Uzyskiwano to dodajac do
stali miewielkie ilosci ferrostopow zawieraja-
cych bor, tytan, cyrkon i wanad w réznych
kombinacjach z glinem, manganem i krze-
mem.

Najwiekszy efekt wywotuje dodatek boru,
ktory juz przy zawartosci ok. 0,002% (zwla-
szcza w stalach o niewielkiei zawarto$ci weg-
la — ok. 0,4%) zwieksza gtebokos$¢ hartowa-
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Rys. 12.

nia 1,5 do 5 razy. Oddzialywanie na hartow-
no$¢ 0,002% boru réwna sie dziataniu 1%
niklu lub 0,2—0,3% molibdenu.

Ze wzgledu na bardzo malte ilosci tych
sktadnikow w stali (boru najwyzej 0,005%) —
bor, tytan, cyrkon i wanad nazywane sg in-
tensyfikatorami.

3. Nastepnym czynnikiem wptywajacym wy«im glin.

bitnie na hartownos$¢ jest wielkos¢ pierwot-
nego ziarna austenitu.

Nie wchodzac blizej w okreslenie tego po-
jecia 1) podajemy, ze wielko$¢ ziarna w stali
jest obecnie oznaczana przez poréwnanie ob-
razu szlifu (przy powiekszeniu 'X100), na ma-
towce lub fotografii z serig mikrografii lub
schematycznych wzorcéw o okreslonej wiel-
koSci ziarna.

Normy wielkoS$ci ziarna ustalone przez Ame-
rykanskie Towarzystwo Badan Materiatow
(ASTM) sag obecnie powszechnie przyjete ja-
ko skala wielkosci ziarna. Rys. 12 przedsta-
wia mikrografie w powiekszeniu X 100,
o0 wielko$ci ziarn odpowiadajacych 'o$miu ko-
lejnym numerom skali ASTM. Stale o wiel-
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Skala wielkoéci ziarna ASTM.

kosci ziarna 1 do 4 uwaza sie za gruboziarni-
ste, stale o WielkoSci ziarna 6 do 8 — sg to
stale drobnoziarniste. Stal o wielkosci ziarna
5 moze by¢ zaliczona do jednej lub drugiej
grupy.

Elementem dodawanym do stali celem uzys-
kania drobnoziarnistosci jest przede wszyst-
Dodatek glinu w ilosci 03—0/4
kg/tonne stali jest juz wystarczajgcy, o ile
stal jest uprzednio dobrze odtleniona.

Wptyw wielkosci ziarna austenitu na har-
townos¢ stali pokazuje rys. 13. Krzywe A, B,
C, D, E odnoszg sie do tej samej stali lecz
réznych prdbek, ktérych ziarna wskutek na-
grzania i przetrzymywania w odpowiedmej
temperaturze, zostaly doprowadzone do wiel-
koSci zaznaczonej w zestawieniu podanym
obok wykresu. Z wykresu wida¢, ze im wieg-
ksze ziarno, tym wieksza jest glebokos$é har-
towania. Ogdlnie biorgc, stal o grubym ziar-
nie austenitu odznacza sie wieksza gtebokos-
cig hartowania, niz stal drobnoziarnista.
Stwierdzenie to nalezy uwazaé jako wyzna-
czajace kierunek wptywu ziarnistosci, gdyz

1) Szersze wiadomosci o tym zagadnieniu znajduja,, gre wchodzi jeszcze caty szereg czynni-

sie w artykutach:
Inz. H. tukomski »Wielko$¢ ziarna w
~Przeglad Mechaniczny®, 1937 Nr 20 i 24,
Prof. I. Feszczenko-Czopiwski i inz. A. Kalinski
»Regulacja wielkosci ziarn austenitu a wiasnosci fi-
ﬁlyczlns? s{ili“ — ,Przeglad Mechaniczny”“ 1936 r.
r — 14.
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stali®,

kéw, wigzagcych sie bezposrednio z ziarnisto-
$cig, jak: obecnos$¢ najdrobniejszych skupien
tlenkdw, azotkéw, nierozpuszczonych Kkarbi-
déw, oraz stopien .jednorodnosci austenitu, co
komplikuje zagadnienie.



MECHANIK

Zeszyt 7—9

Rok XXI1
65 /
60 /
R :
A
) c\8 I &
RN /// £ 82
24 £ ==
g \ \W Alse0|2
S B|925(3
8 C 855135
¥ s | 0}785 4
It 4 25mm E| 7455
30
C=074%
25 Mn=041 % -
Si=014%
20 S60RTR
Rys. 13. Zmiany glebokosci hartowania tej samej

stali wywolane roézng wielkos$cia ziarna austenitu

(wg E. S. Davenporta i E. C. Baina).

Cel i praktyezne zastosowanie badan
hartownoS$ci

Praktyczne zastosowanie znajdujg badania
hartownos$ci przede wszystkim w hutnictwie,
gdzie daja mozno$¢ oceni¢ warunki wytopu
stali, trudne do sumarycznego ujecia w innej
formie.

Wykorzystujac popularnos$¢ oznaczania har-
townosci metoda Jominy‘ego, opracowano w
Ameryce (Komitet Hartownosci SAE i AISI) 2)
dla calego szeregu stali konstrukcyjnych,
krzywe (wstegi) hartownosci (jak na rys. 8)
i wprowadzono na rynek stale o reglamento-
wanej hartownosci, odrézniajac je przez do-
danie na koAcu oznaczenia litery H (np.
8740H).

Stale te posiadaja hartownos$¢ w granicach
wstegi hartownoéci danego gatunku i ta ce-
cha jest gldwnym kryterium odbiorczym;
sktad chemiczny i wielko$¢ ziarna sa na dru-
gim planie.

Na rvs. 14 i 15 sa pokazane przyktadowo
(wg ,,AISI-SAE"3) m'nimalne krzywe har-
townosci dla dwoch grup stali o reglamento-
wanej hartownosci.

Na rys. 14 sa uwidocznione minimalne krzy-
we hartownosci stali o jednakowej zawartos$ci
wegla 0,50% i réznvch skladnikach stopo-
wych %), a na rvs. 15 grunv stali manoano-
wvch o zawarto$ci 1.6 — 1,9% Mn i réznvch
ilnéciach weg'a (od $rednio 0,20% C dla stali
1320H do $rednio 0,50% C dla stali 1350H).

Przed woina jako stale gleboko hartuiace
sie bvly uzvwane gldwnie stale chromowo-
niklowe o duzej zawartosci sktadnikéw stopo-

) SAE — Societv of Automntive Engineers,
AISI — American Iron and Steel Institute,

% .AISI — SAE Contribytions to the Metallurgy of
Steels” Nr 11, June 1947,

wych (1,5 — 55% Ni). W czasie wojny, wo-
bec braku skladnikéw stopowych i zwiekszo-
nego zapotrzebowania na stal, wprowadzone
zostaly stale zastepcze, oznaczone literami NE
(National Emergency Steels).

Dobor tych stali opieral sie wlasnie na krzy-
wych hartownoéci, w ten sposéb bowiem prze-
myst dostawal stal zachowujgca sie przy
obrébcee cieplnej tak, jak i poprzednia stal wy-
sokoprocentowa. Przypusémy, ze jakis przed-
miot jest robiony ze stali o wstedze hartow-
nosci jak na rys. 16. Jezeli krzywa hartow-
nosci stali zastepczej mieéci sie w granicach

wstegi stali zastapionej (linia przerywana),
to znaczy ze stal ta nadaje sie do danego celu.
80 T ;
% ]
g 50 ‘\\
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Odlegtosé od czota probki w mm /47
Rys. 14. Minimalne krzywe hartownosci dla grupy
stali o jednakowej zawartosci wegla 0,50, i réznej
zawartosci skladnikéw stopowych.
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Rys. 15. Minimalne krzywe hartownosci dla grupy

stali manganowych (1,6 — 1,99 Mn) o réznych za-
wartosciach wegla (od 0,20 do 0,50%).

Odwrotnie, jezeli krzywa ta przebiega poni-
zej (linia punktowana), to znaczy, ze hartow-
no$¢ stali zastepczej jest zbyt niska i stal ta
zastosowana by¢ nie moze.

%) Zawartosé skladnikéw stopowych wynosi:

4150H — 075 - 1,0, Mn; 0,8 — 119, Cr; 0,15—0.25 %/, Mo;
8750H — 0,4- 0,67/, Cr; 0.4-0,79%, Ni; 0,20—0.15%, Mo;
8650H — 0,4—0.6"/, Cr; ,4—0,7%, Ni; 0,15—0,25"/, Mo;
9450H — 1,2 1,5%/, Mn; 0,4—0,6%, Si; 0,08—0,15°/, Mo;
1350H — 1,6 — 1.9/, Mn;

5150H — 07 — 0,9%, Mn; 0,7 — 0,9°%, Cr;

(8750H, 8650H, 9450H sa to stale zastepcze, wojenne),
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Krzywe hartownosci, zestawione tak, jak
to pokazuja rys. 14 i 15, pozwalaja poréwny-
wacé gatunki stali z uwzglednieniem najistot~
niejszych cech z punktu widzenia obrobki
cieplnej i pozwalaja dobra¢ dla danego celu
stal o wystarczajacej hartownosci, a jednocze-
$nie najtansza.
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Rys. 16. Przykitad doboru stali zastepczej.

W ten sposob zwigkszy¢ mozna zastosowa-
nie stali niskostopowych i zmniejszy¢ zuzycie
skladnikow stopowych, ktére trzeba sprowa-
dza¢ z zagranicy.

Krzywe hartowno$ci sq réwniez dla kon-
struktora duza pomoca przy doborze stali,
gdyz pozwalaja mu zorientowaé sie w mozli-

LUDWIK MISZCZUK

wosciach, jakie przedstawia dana stal z punk-
tu widzenia obrébki cieplnej.

Zastosowanie stali o reglamentowanej har-
townosci gwarantuje jednoczes$nie jednolitosé
produkcji, powoduje zmniejszenie ilosci bra-
kow na skutek obrobki cieplnej i ulatwia w ra-
zie poirzeby przejScie na inny gatunek stali
réwniez o oznaczonej hartownosci.
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CYKL PRODUKCYJNY JAKO ELEMENT PLANOWANIA
WARSZTATOWEGO

obecnie we
narodo-

Planowanie stosowane jest
Wszys'tkich dziedzinach gospodarki
wej.

Poglebianie znajomos$ci zasad i techniki pla—
nowania ws$réd najszerszych rzesz pracowni-
kéw przemyshy, a szczegdlnie wsrdd pracow-
nikow Biur Planowania i Biur Fabrykacji’ jest

warunkiem postawienia planowania na odpo-

wiednim poziomie.

Wséréd wielu prac z tej dziedziny, ostatnio
ukazata sie ksigzka autora rosyjskiego J. Han-
nopolskiego ,Plan produkcji przedsiebiorstwa
przemyslowego”, ktéra zostata juz przettuma-
czona na jezyk polski przez inz., M. Danysza
i inz. E. Garbera. Ujmuje ona jasno i przy-
stepnie caloksztalt tego zagadnienia i podaje
praktyczne przyklady planowania w réznych
dziedzinach przemystu.

Artykul niniejszy zostal oparty na przyto-
czonym dziele. Ma on na celu zaznajomienie

Czytelnikéw z cyklem produkcyjnym, Kkitéry -

jest podstawowym
przemystowego.
Plan produkcyjny zaktadu przemystowego
- okresla $Scisle, jakag ilos¢ poszczegdlnych wy-
robéw ma zaklad wykonaé¢ w poszczegdlnych
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elementem planowania

okresach roku, objetego planem. Poréwnanie
cykli produkcyjnych z istniejacym juz pla-
nem, pozwoli okresli¢, czy plan jest realny,
jak rowniez moze da¢ wytyczne dla przeor
gamzowama istniejacego przebiegu produk-
cji. Zaktad przemystowy tak musi zorganizo-
wa¢ produkcje 'czesci, montaz podzespoiow,
zespoléw i catego przedmiotu, azeby zapew-
ni¢ wykonanie gotowych wyrobéw w czasie
wyznaczonym planem.

Jak to uczymc? Kiedy malezy obrabia¢ 'po—
szczegdlne czesci, kiedy rozpoczyna¢ sktada-
nie podzespoléw, zespoldw i montaz ogdlny?

Nie wystarcza poda¢ warsziatom, ze w tym
miesigcu maja by¢ zmontowane takie maszy-
ny, ma by¢ wykonanych tyle wyrobow; ko-
nieczne jest $ciste okreslenie, kiedy rozpo-
czat i zakonczye wykonywame poszczegol-
nych czeéci, kiedy rozpoczaé i zakonczy¢
montaz poszczegdlnych podzespotow. itd.

Rozdzielnie warsztatowe musza mie¢ do-
ktadny plan wydawania, czvli tzw. urucho-
mienia produkcji, poszczegdlnych partii cze-
$ci, podzespolow i zespoldw.

Plany uruchamiania produkcji przygotowu-

jaw zaktadach przemvstowych z reguty sek-

cje lub referaty Biur Fabrykacji.
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Najprostszym sposobem dokonania takiego
planu byltoby zsumowanie wszystkich jednost-
kowych kalkulacyjnych czasé6w roboczych,
potrzebnych dla wykonania danego wyrobu,
pomnozenie przez ilo§¢ sztuk serii, przelicze-
nie na dnie robocze i wydanie materiatéw
i poifabrykatéw na tyle dni przed wyznaczo-
nym terminem ukonczenia danej serii plus pe-
wien czas, potrzebny na transporty, kontrole
techniczng, stygniecie, sezonowanie  lub tp.
Jezeli za$ do tego dodac jeszcze pewng rezer-
we na nieprzewidziane opoéznienia to dotrzy-
manie terminu byloby zupeilnie zapewnione.

Jest to ijednak metoda bledna i w najwyz
szym stopniu szkodliwa, tak dla catoksztaltu
produkcji, jak i jej ekonomii.

Przy takich zalozeniach produkcja jest ra-
czej ,bezplanowa. Metoda ta powoduje ko-
nieczno$§¢ magazynowania czgsci sklado-
wych, opdzinienie wykonania wczesniej po-
trzebnych czedci, wywoluje przezbrajanie ma-
szyn, stwarza poéZniej ,zatory™, przyspiesza-
nie opo6znionych faktycznie robdt, a zatem ko-
nieczno$é¢ pracy w -godzinach madliczbowych.
Wrynikiem tego jest zawsze mnieoczekiwany
wzrost kosztéw wykonania, a czesto niedo-
trzymanie planowanego terminu ukonczenia
danej serii. Oprécz tego czesci skiladowe lub
wyroby wykonane za wczeénie, oczekujace
w magazynach na dalszag obrobke lub mon-
taz, przedstawiaja pewna warto$¢ pieniezna,
lezacg bezuzytecznie. Sg to unieruchomione
srodki obrotowe, ktére mogltyby by¢ wyko-
* rzystane dla innych celow.

Stad wyplywa wniosek, Ze okreslenie
momentu uruchomienia wykona-
nia poszczegdlnych cze$ci i ro-
bét — jest zasadniczym warun-
kiem racjonalnego i wladciwe-
go wykonania planu

Rozpoczgme Wykonama powinno nastepo

wac o tyle wczesniej od términu wyznaczo-

nego na gotowe wyroby, ile wynosi minimai-
ny czas, potrzebny na wykonanie danych
wyrobéw. ’

Odcinek czasu, wyrazony w dniach kalen-
darzowych, konieczny do wykonania danego
wyrobu w technice planowania nazywany jest
cyklem produkcyjnym.

Cykl produkcyjny sklada sie z kilku na-
stepujgcych po sobie etapdéw, trwajgcych pe-
wien okres czasu, a mianowicie:

T, — czas bezposredniego wykonania wy-
robu lub partii. Jest to czas zuzyty
na przygotowanie, obrdobke, montaz
itp operacje technologicznych proce-
sow., Czas ten nazywany jest czasem
technologicznym;

T, — czas transportu czesci, zespolow i wy-
robow podczas calego okresu trwa-
nia wykonania;

Tr — czas kontroli technicznej, tzw. odbio-
ru fabrycznego poHabrykatéw i goto-
wych wyrobow;

T. — czas naturalnych proceséw jak styg
niecie, suszenie, sezonowanie itp.;

T, — czas przewidywanych przerw w pro-
. cesie produkcyjnym, jak oczekiwanie
na nastepng operacje, montaz itp.

To sa zasadnicze elementy cyklu produk-
cyjnego, na podstawie ktérego mozna okre-
slic wlasciwy i odpowiedni moment urucho-
mienia produkcji (wydania do wykonania
wyrobéw do produkciji).

Sposdb obliczania ditugosci cyklu produk-
cyjnego zalezy przede wszystkim od charak-
teru produkcji, a wiec od tego, czy produk-
cja jest jednostkowa, seryjna czy masowa.

Dlugos¢ cyklu produkcyjnego ma decydu
jacy wplyw na wielko$¢ srodkéw obrotowych
przedsiebiorstwa. Skrécenie cyklu produkcyj-
nego zwieksza mozliwosci produkcyjne przed-
siebiorstwa i zmniejsza koszty wlasne wy-
robu.

Skrocenie cyklu produkcyjnego jest jed-
nym z najwazniejszych zadan zakladu prze-
mystowego, jako ogniwa ogodlnej gospodarki
narodowej. Pierwszym warunkiem skrécenia
cyklu produkcyjnego jest podniesienie wy-
dajnosci pracy. Ten przodujgcy czynnik eko-
nomii przedsiebiorstwa Wystqpuje tu w calej
rozcigglosci.

Osiggalna duza wydajnosé¢ pracy personelu
produkcyjnego moze by¢ jjednak zmarnowa-
na wskutek nieodpowiedniej organizacji prze-
biegu produkciji.

Przebieg produkcji moze by¢ zorganizowa-
ny na <zasadzie kolejnego lub roéwnolegle-
kolejnego biegu operacji. Na przyklad przy
produkcji seryjnej ebrabiana partia czesci
jest przepuszczana na druga operacje dopiero
po wykonaniu jednej operacji na calej partii
i tak dalej, az do ostatniej. Jest to metoda
kolejnego biegu operacji i w tym wypadku
cykl produkcyjny bedzie suma czaséw wszyst-
kich operacji.

Przy metodzie réwnolegle-kolejnego biegu
operacji czesci przechodza z operacji na ope-
racje nie calymi partiami, lecz stopniowo po
jednej lub po kilka. Przy tej metodzie cykl
produkcyjny bedzie kroétszy niz suma czasow
wszystkich operacji.

Wybér odpowiedniej metody zorganizowa-
nia biegu produkcji jest uzalezniony od ilosci
wytwarzanych wyrobéw, od posiadanych
srodkéw wytwarzania oraz obsady. Zawsze
nalezy dazy¢ do =zorganizowania produkcji
wg metody réwnolegle-kolejnego wykonywa-
nia operacji, co pozwala na osiggniecie krét-
szych cykli produkcyjnych.

Najlepsze wyniki bedg osiggniete przy pro-
dukcji masowej cigglej z nieprzerwanym ru-
chem (przesuwaniem) czeéci od jednej ope-

racji do drugiej.
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Tu wylania sie w calej rozcigglosci sprawa
transportu detali, zespotow i goutowycn wy-
robow w procesie produkcyjnyin. Zaopatrze-
nle produkcji w $rodKi transportowe, szcze-
golnle przy ruchu miedzyoperacyjnym, jest
zadaniem wielkiej wagi i naiezy «o zadan
obstugl produkcji (Dziat Ruchu).

Mecnanizacja transportu jest najwlasciw-
szym tutaj rozwigzaniem. Stosowana jest przy
produkcji masowej ciagiej i wieikoseryjnej.
Stanowiska pracy sa wtedy rozmieszczone
sciSie wg opracowanego planu produkciji.

Przesuwanie czesci na tasmie transportowej
reguluje sig potrzebng szybkoscig przesuwa-
nia. Jest to przymusowy,; SciSle okrestony,
tzw, rytm produkcji. Jak wida¢ z tego, trans-
port jest waznym czynnikiem, majgcym duzy
wplyw na wieikos¢ cyklu produkcyjnego.

Nastepnym czynnikiem cyklu produkcyjne-
go jest kontrola techniczna czyli tzw. odbior
Jjakosciowy, polegajacy na kontroli miedzy-
operacyjnej i probie gotowego wyrobu. Orga-
nizacja odbioru robét ma réwniez duzy
wplyw na dlugosé cyklu produkcyjnego.

Odbiér powinien by¢ zaopatrzony w dosta-
" teczng ilos¢ przyrzgdéw pomiarowych, od-
biorcdw i brakarzy. Dlugie oczekiwanie na
sprawdzenie wykonanych robo6t dziala ujem-
nie na bieg robot i bywa powodem zwiekszo-
nej ilosci brakéw, wskutek diugiego bezwied-
nego wykonywania wadliwych wyrobéw.

Kontrola i odbiér powinny by¢ tak zorgani-
zowane, azeby skroci¢ do minimum czas za-
irzymywania wyrobu w procesie jego wy-
twarzania.

Cykl produkcyjny, skladajgcy sie tylko
z czasu produkcyjnego T,, transportu T
I kontroli T -— jest w praktyce osiagalny
tylko przy produkcji zautomatyzowanej.

Ogolnie biorac, detale, podzespoty i zespo-
ty przebywaja jakis czas zawsze bez ruchu
w oczekiwaniu na rozpoczecie nastepnej ope-
‘racji obroébki lub montazu. Czas ten nalezy
redukowa¢ do minimum, a konieczne przerwy
w ' produkcji powinny by¢ przewidziane i wy-
zyskane dla kontroli miedzyoperacyjnej.

Przebywanie wyrobéw bez ruchu uwarun-
kowane jest jeszcze iloscia zmian nieczyn-
nych.

Obliczenie dlugosci cyklu produkcyjnego
przy produkcji seryjnej objasnia podany przy-
kiad.

Czas procesu technologiczne-
go T, ustalamy na podstawie norm technicz-
nych z poprawka na osiggalny stopien wyro-
bienia normy, t. j. obliczamy ilo§¢ maszyno-
godzin potrzebnych do wykonania jednej ope-
racji danej partii wyrobow. Przypusé¢my, ze
z obliczenia wypadlo 800 ‘- maszyno-godzin.
Przy przeznaczeniu do tych robot np. 4 ma-
sZyn -—— <Czas 'procesu technologlcznego wy-
niesie
800 : 4 =

T, = 200 godz.

MECHANIK
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Obliczenie drugiego elementu cyklu pro-
dukcyjnego — czasu kontroli tech-
nicznej T, moze by¢ oparte takze na nor-
mach. Przypus$é¢my, ze czas ten wynosi dla ca-
lej partii wyrobow 160 roboczo-godzin, a przy

‘2 stanowiskach kontrolnych wyniesie

T, = 160 : 2 = 80 godz.

Jezeli kontrola i odbiér odbywalyby sie po
zakonczeniu obrébki catej partii, to czas zu-
zyty na wykonanie i odbiér bytby

T, 4 Ty = 200 - 80 = 280 godz.

Taka organizacja produkcji bylaby wregcz
niecelowa. Nalezy kontrole i odbior wyko-
nywa¢ rownolegle do operacji obrobki i wte-
dy prawie caly czas odbioru za wyjatkiem
kontroli ostatnich sztuk pokryje sig¢ z czasem
obrobki i bedzie wynosié np.

200 4 (80 — 75) .= 205 godz.

Trzeci element cyklu produkcyjnego T, —
czas transportu wyrobéw na nastepna ope-
racje, wyniesie np. 10 godzin. Tu réwniez -
jak i przy -odbiorze, jest mozno$¢ przerzuca-
nia wyrobéw do nastgpnej operacji w miareg
dokonywania kontroli, .a wtedy na diugo$¢
cyklu wplynie jedynie czas transportu ostat-
nich sztuk. Wynosi on np. 1 godzine. Wtedy
czas, jaki uplynie od rozpoczecia danej ope-
racji pierwszej cze$ci do chwili przeniesienia
ostatniej czesci danej partii ma miejsce wy-
konywania drugiej operacji jest

200 -+ (80 — 75) + (10 — 9) ,= 206 godz.

Przypusémy, ze czwarty element cyklu pro-
dukcyjnego T, — czas trwania natu-
ralnych procesdéw w danym wypad-
ku nie bedzie miat miejsca.

Nastepnym pigtym elementem cyklu pro-
dukcyjnego bedzie czas Tp oczekiwania
partii wyrobéw na rozpoczecie obrébki. Na-

lezy dazy¢ do zredukowania tego czasu do

minimum, jednak catkowicie unikna¢ go nie
mozna.

Przyjmujac w danym wypadku,
czasu obrobki,

ze Czas
a wiec

200 - 0,25 = 50 godz, obliczymy dtugos$¢
catego cyklu produkcyjnego
partii:

200 + (80 — 75) + (10 — 9) -+ 50 = 256 godz.

Cykl produkcyjny nalezy wyraza¢ w dniach
kalendarzowych. Najpierw obliczy¢ trzeba
czas trwania procesu produkcyjnego w dniach
roboczych, ktéry zalezy od iloéci zmian, jakie
beda czynne w okresie produkciji.

Np. przy pracy na 3 zmiany (przyjgto 23
godz. na dobeg) obliczony cykl produkcyjny
wyniesie:

256 : 23 = 11,2 \dnia

Przy przejsciu z dni roboczych na dnie ka-
lendarzowe nalezy wnies$¢ poprawke ze wzgle -
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du na dni Swigteczne. Jeden dzieh Swigtecz-
ny przy siedmiodniowym tygodniu pracy wy-
nosi 1:6= 0,167. Po dokonaniu poprawki
dtugos¢é cyklu wyniesie 11,2 X 1,167 = 13 dni
kalendarzowych.

W podobny sposob oblicza sie cykle pro-
dukcyjne dalszych operacji procesu techno-
logicznego danej partii wyrobow.

Zaktadajac, ze cykle tej i pozostatych ope-
racji trwaja:

pierwszej 13 dni kalendarzowych
drugiej 5 . .,
trzeciej 3, .,
czwartej 4
pigte) u .,
szostej 4
to razem ... 40 dni kalendarzowych trwac
bedzie cykl produkcyjny wszystkich
operacji catej partii wyrobow.
TABLICA 1.
| Operacja [ przy wykonywaniu
E— kolejnym
M PEEEE
m —_— »—
r —
woo— =
e 40dni
J Operacja przy wykonywaniu
E - »- rownolegto-kouyntliM
M oo
Y __________
W ____________
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Przy metodzie réwnolegle-kolejnego wyko-
nywania operacje zazebiajg sie tak samo, jak
elementy kazdej operacji.

W tablicy | podane jest poréwnanie czasu
wykonania silnika elektrycznego przy jed-
nej i drugiej metodzie. Jak wida¢ z wykresu
przy metodzie réwnolegle-kolejnego wykony-
wania operacja nastepna rozpoczyna sie do-
piero po nagromadzeniu pewnego zapasu
czesci, o ile cykl produkcyjny pierwszej ope-
racji jest dtuzszy niz drugiej. Jezeli dtugos¢
cyklu produkcyjnego nastepnej operacji jest
wieksza niz poprzedzajgcej, to nastepng ope-
racje mozna rozpocza¢ prawie ze jednocze-
$nie z pierwszg. Czas wykonania przy tej
metodzie zostat zredukowany w stosunku do
metody kolejnego wykonywania operacji z 40
na 26 dni.

Metoda-réwnolegle-kolejnego biegu wyko-
nywania operacji jest korzystniejsza. Wyma-
ga jednak starannego opracowania przebiegu
(harmonogramu) i $cistego wykonywania pra-
cy wg ustalonego schematu.

Harmonogram mozna sporzadzi¢ na odpo-
wiednich wykresach Gantta. Przyktad takie-
go harmonogramu podany jest w tablicy Il
(wg J. Hannopolskiego).
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TABLICA H.

Z zestawienia podanego w tablicy Il wi-
dzimy, ze cykl produkcyjny omawianego sil-
nika zostat zmniejszony z 68 dni przy wyko-
nywaniu metoda kolejnego biegu operacyj,
na 30 dni przy metodzie réwnolegle-kolejnej.

Na podstawie wykresow cykli produkcyj-
nych opracowuje sie plany wewnetrzno-
warsztatowe i ustala terminy rozpoczecia wy-
konania poszczeg6lnych czesci, podzespotow,
zespotéw i catych jednostek produkcyjnych.
Wykresy takie stanowig réwniez podstawe
dla opracowania rocznych planéw produk-
cyjnych.

TABLICA 111.

Cykl produkcyjny silnika elektrycznego

Cykle produkcji wdniach kalendarzowych
Wwarunkach organizacji - Wwarunkach produkcji
produkcji wg metody  wg metody réwnolegto-

kolejnych operacji kolejnych operacji

WyszczegblInienie

i wirnik....... 25 145
2 stojan ...... 25 7
3 montaz...... 18 13
Wykonanie catosci 68 30

133146-R1
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Inz.-mech. JERZY CHUDZINSKI

METALIZACJA

1. Wiadomosci ogélne

Metalizacja natryskowa polega na natoze-
niu powtoki metalowej na powierzchnie przed-
miotow z metalu lub innych materiatéw. Za-
daniem powtoki moze byé zabezpieczenie od
dziatan atmosferycznych lub chemicznych,
ozdobienie przedmiotu lub wreszfcie utworze-
nie warstwy metalu o pewnej grubosci na ele-
mentach maszyn zuzytych wskutek S$cierania,
przy czym warstwa ta zostaje nastepnie pod-
dana obrdébce skrawaniem, celem uzyskania
pierwotnych wymiardw elementu.

Powtoke metalowg uzyskuje sie przez topie-
nie drutu, lub sproszkowanego metalu w pto-
mieniu np. acetylenowo-tlenowym, a nastepnie
przez rozpylenie cieklego metalu przy pomo-
Cy sprezonego powietrza na powierzchni
przedmiotu metalizowanego.

W uzyciu sg rowniez pistolety, w ktérych
topienie metalu odbywa sie elektrycznie. Do
pistoletu doprowadzone sa wéwczas dwa dru-
ty, ktére stuza jako elektrody; u wylotu pis-
toletu zblizajg sie do siebie, powstaje miedzy
nimi tuk elektryczny, ktdry topi konce drutow.

Proces metalizowania przebiega w ten spo-
s6b, ze bardzo drobne czastki stopionego me-
talu porwane strumieniem sprezonego powie-
trza, poruszajac sie z bardzo duzg szybko-
Scia, bombarduja powierzchnie metalizowana,
uprzednio odpowiednio przygotowang. Cza-
steczki przylegajg do powierzchni oraz do sie-
bie dzieki mechanicznemu ,zaklinowaniu*,
tworzac powtoke.

Metalizacje zapoczgtkowano w Szwajcarii
w roku 1910, lecz dopiero od roku 1923 zna-
lazta ona zastosowanie w praktyce do two-
rzenia powtok ochronnych. W ciggu ostatnich
lat zostato dokonane wiele ulepszen w dzie-
dzinie urzadzen i metod metalizacji, oraz roz-
szerzono zakres, jej zastosowania do naprawy
zuzytych elementdw maszyn, a zwilaszcza sil-
nikow samochodowych.

Zaleznie od stanu materiatu przed stopie-
niem rozrézniamy trzy sposoby metalizacji
natryskowej:

a) Metal, ktérym ma by¢ dokonana metali-
zacja jest w postaci drutu; drut jest topiony
w ptomieniu palnika gazowego, a ciekly metal
zostaje rozpylony i osadzony na powierzchni
metalizowanej.

b) Metal uzyty do metalizowania jest w po-
staci sproszkowanej; proszek zasysany ze
zbiornika przy pomocy strumienia sprezonego
powietrza topi sie w ptomieniu palnika gazo-
wego, a nastepnie zostaje rozpylony i osadzo-
ny na powierzchni metalizowanej. Sposob ten
jest stosowany zaréwno do metalizacji natry-
skowej, jak i do pokrywania przedmiotow ma-
sami plastycznymi.
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C) Metal uzyty do metalizacji jest topiony
w tyglach, po czym rozpylany na powierzchni
metalizowanej. SposOb ten ma zastosowanie
tylko w wypadku uzycia metali tatwotopli-
wych, jak otéw, cyna itp.

2. Pistolet do metalizacji natryskowej drutem

Narzedzie do metalizacji natryskowej dru-
tem, jest powszechnie nazywane pistoletem
do metalizacji. Pistolet (rys. 1) posiada:

a) urzadzenie do posuwu drutu z jednostaj-
ng szybkoscia;

b) palnik gazowy wysokiego cisnienia;

€) przewody dla sprezonego powietrza i gazu.

Rys. 1 Przekrdj pistoletu do metalizacji natrysko-

wej drutem firmy ,Herkenrath“. 1 — korpus, 2 —

przykrywa, 3 — chwyt, 4 — klucz do otwierania po-

krywy, 5 — dysza, 6 — doprowadzenie tlenu, acety-

lenu i powietrza, 7 — turbinka napedzajgca za po-

Srednictwem k&t zebatych 9, rolki 8 przesuwajace
drut 10.

Urzadzenie do posuwu drutu stanowi turbi-
na napedzana sprezonym powietrzem, wyko-
nywujgca okoto 14.000 obr/min. Ruch obroto-
wy turbiny jest przekazywany za posrednic-
twem przektadni Slimakowych rolkom, ktére
przesuwajg drut. Regulacje obrotow turbiny
uzyskuje sie przy pomocy zaworu regulujg-
cego przeptyw sprezonego powietrza. W ten
sposéb zwiekszonej intensywnosci ptomienia
odpowiada szybszy posuw drutu. Konstrukcja
i zasada dziatania palnika gazowego s3g po-
dobne jak i palnika wysokiego cisnienia uzy-
wanego do spawania acetylenowego. Jako
gaz palny moze by¢ uzyty: acetylen, gaz
Swietlny, wodor, propan, lub tp. Cisnienie
gazu palnego wynosi ok. 2,5 atm. Do wytwa-
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rzania mieszanki palnej potrzebny jest tlen
pod cisnieniem okoto 2,5 atm. W malych
warsztatach i urzadzeniach przenosnych uzy-
wa sie acetylen rozpuszczony i tlen z butli.
Sprezone powietrze do napedu turbiny po-
wietrznej i rozpylania jest dostarczane do pi-
stoletu przewodami gumowymi pod ci$nieniem
okoto 3,5 atm.

Drut do metalizowania uzywany jest w po-
staci ciggnionej, kalibrowanej, o S$rednicy
1 do 3 mm, a wiec mozna stosowac¢ tylko ma-
teriaty, ktére mogg by¢ przeciggane; np. drut
z chromu nie moze by¢ uzyty. Drut przecho-
dzi przez przewdd kalibrowany znajdujacy sie
w Srodkowej czesci pistoletu. Acetylen i tlen
mieszajg sie w komorze, a utworzona mie-
szanka przechodzi przez male otwory otacza-
jace przewdd kalibrowany dla drutu. Ciepto
wytwarzajace sie ze spalania mieszanki topi
cze$¢ drutu znajdujaca sie w goragcej strefie
ptomienia. Naokoto otworéw dla mieszanki
gazowej znajduja sie otwory, przez ktére prze-
ptywa sprezone powietrze. Ustawienie tych ot-
woréw jest takie, ze strumien sprezonego po-
wietrza jest skierowany na te czes¢ plomie-
nia, w ktorej znajduje sie rozzarzony i stopio-
ny dut. Jezeli szybkosé posuwu drutu jest do-
brana tak, ze topi sie on pd przejsciu goracej
strefy ptomienia, to strumien sprezonego po-
wietrza porywa ze sobg bardzo drobne czas-
teczki roztopionego metalu, majace Srednice
okoto 0,001 mm, ktore z bardzo duzag szybko-
§cig wylatuja nieprzerwanym strumieniem
z dyszy pistoletu. Jezeli strumien ten jest skie-
rowany na powierzchnie dostatecznie chropo-
watg, to czgsteczki metalu przylegajg do niej

Rys. 2. Pistolet do metalizacji natryskowej drutem

(firmy ,,Metalization®).

tworzac powiloke. Strata ciepta czastek rozto-
pionego metalu jest tak duza, ze w odlegtosci
okoto 75— 125 mm od dyszy pistoletu powto-
ka jest prawie zimna. Gdwnym warunkiem
nalezytego przebiegu procesu metalizacji jest
odpowiednie zgranie szybko$ci posuwu drutu,
temperatury ptomienia i objetosci oraz cisnie-
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nia sprezonego powietrza. Konstrukcja pisto-
letu (rys. 2) umozliwia jednoczesng regulacje
iloSciowg doptywajagcego tlenu, acetylenu i
sprezonego powietrza.

3. Pistolet do metalizacji natryskowej
sproszkowanym metalem

Konstrukcja pistoletu do metalizacji natrys-
kowej sproszkowanym metalem (rys. 3) jest

Rys. 3. Pistolet do metalizacji natryskowej spro-
szkowanym metalem (firmy ,Schofi®).
bardzo prosta, poniewaz nie zawiera czesSci
ruchomych. Dziatanie pistoletu polega na za-
sysaniu ze zbiornika przy pomocy sprezone-
go powietrza sproszkowanego metalu, ktory
przechodzi przez pierScieniowy ptomieA gazo-
wej mieszanki palnej. Sproszkowany metal po
przejsciu przez goracag strefe plomienia topi
sie, a roztopione czastki metalu sg skierowy-
wane przy pomocy dyszy, znajdujgcej sie
u wylotu pistoletu, na powierzchnie metalizo-
wang. Wadga tej metody jest ograniczona moz-
liwos¢ stosowania rdéznego rodzaju metali ze
wzgledu na trudnoSci wzglednie niemoznosc
doktadnego sproszkowania. Natomiast zaletg
jest, ze umozliwia tworzenie powtok ze sprosz-
kowanych mas plastycznych, syntetycznej gu-
my (thiokol), bakelitu itp. Przebieg procesu
tworzenia powitok niemetalowych jest zupet-
nie podobny do metalizacji.

4. Struktura powioki

Struktura powtoki uzyskanej przez metali-
zacje natryskowg widziana pod mikroskopem,
jest zupeinie inna, anizeli struktura metalu,
uzytego jako $rodek metalizujacy. Spowodo-
wane to jest tym, ze proces metalizacji jest
prawie ,zimny“ (t.zn. materiat powtoki styg-
nie natychmiast po znalezieniu sie w miejscu
metalizowanym), a powloka jest utworzona
z bardzo drobnych czasteczek metalu, sptasz-
czonych przez uderzenie o powierzchnie me-
talizowang. Charakterystyczng cechg powtoki
jest obecnos¢é duzej ilosci tlenkow metalu.
Utlenianie czastek metalu uzytego do metali-
zacji, powstaje:

a) podczas topienia sie drutu w ptomieniu
palnika pistoletu,
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b) w wyniku zetkniecia sig stopionych cza-
stek metalu z tlenem sprezonego powiletrza,

c) zetkniecia sig¢ z tlenem osrodka tj. po-
wietrza,

d) w okresie osiadania na powierzchni me-
talizowanej.

Drut uzyty jako material metalizujgcy jest
bardzo cienki i w okresie topienia znajduje
sie w otulinie utworzonej ze sprgzonego po-
wietrza. Wydawaloby sig, ze utlenianie w tym
okresie powinno by¢ bardzo gwattowne; w is-

tocie jednak tak nie jest, poniewaz czas jest.

tak krotki, ze proces utleniania przebiega w
stopniu bardzo nieznacznym i wynosi zale-
dwie okolo 7%¢ catej ilosci utlenionego meta-
lu. Utlenianie sie czastek metalu w czasie ich
poruszania sie w powietrzu, tj. od chwili wy-
lotu z dyszy, az do chwili osadzenia sie na
powierzchni metalizowanej, wskutek zetknie-
cia sie z tlenem sprezonego powietrza wynosi
okolo 399, wskutek zetkniecia sie z tlenem
oérodka — 299-, oraz w okresie osiadania na
powierzchni metalizowanej — ok. 25%.

Z tego wynika, ze uzycie gazu chemicz-
nie obojetnego, np. azotu, zamiast sprezone-
go powietrza, bardzo nieznacznie poprawitoby
strukture powloki przez zmniejszenie stopnia
utlenienia.

Szybkos¢ pesuwu drutu zalezna jest od tem-
peratury topliwosci metalu. Im nizsza tempe-
ratura topliweséci, tym wieksza szybko$¢ po-
suwu drutu i wieksza wydajno$é pistoletu. Na
przykiad jezeli pistolet topi w ciggu godziny
55 kg drutu cynkowego, to w tym samym
czasie stopi 1! kg drutu stalowego. W miarg
wzrostu temperatury topliwos$ci metalu, wiel-
kosé czastek stanowigcych powloke wzrasta.
Powloki z metalu latwo topliwego, jak np.
z cynku, maja strukture bardzo drobng w po-
rownaniu do powloki wykonanej z metalu
trudnotepliwego np. z nichromu. Uzycie cien-
kiego drutu — latwiej topigcego sie — powo-
duje powstawanie drobno czasteczkowej struk-
tury powloki. Préby majace na celu przyspie-
szenie procesu metalizowania przez zwigksze:
nie szybkosci posuwu drutu wykazatly, ze obni-
za to wartosé powloki wkutek grubo czastecz-
kowej struktury. Czgstki metalu tworzgcego
powloke przylegaja do siebie niezbyt szczel-
nie. Wolna przestrzen miedzy czgstkami jest
wieksza jezeli czastki sg wieksze, to znaczy,
ze wzrost wielkos$ci czgstek metalu tworzacego
powloke powoduje wzrost porowatosci powlo-
ki. Badania wykazaly, ze porowato$¢ powtoki
uzyskanej przez metalizacje drutem stalowym
miekkim, wynosi 2,3%, a drutem ze stali weg-
lowej o zawartosci 0,7% C — 3,4%. Jak uprze-
dnio zaznaczono — struktura powtoki niewjest
podobna do struictiury stali lanej, walcowanej
lub kutej, dlatego tez badanie powloki lub po-
réwnywanie nie moze by¢ dokonywane na
podstawie zasad i metod przyjetych i stoso-
wanych dia stali.

5. Wytrzymalosé powloki

Powtloki posiadaja nieznaczng wytrzymatos¢
na rozrywanie i bardzo mate wydiuzenie.
W przyblizeniu mozna przyja¢, ze struktura
powloki jest podobna do struktury zeliwa.
pProby twardosci powtoki metoda Brinella daja
wyniki bardzo mato dokladne, ze wzgledu na
tiudnos¢ uzyskania wyraznego odcisku kulki.

Mala wytrzymatos¢ powloki powoduje, ze
metalizacja nie moze by¢ stosowana do napra-
wy tych elementéow maszyn, ktéore wskutek
zuzycia lub uszkodzenia sg za malo wytrzy-
mate. Naprawa elementéw maszyn metodg me-
talizacji natryskowej moze by¢ dokonana w
wypadku, jezeli po przygotowaniu powierz-
chni elementu przeznaczonego do metalizo-
wania, polegajagcym na obrobce skrawaniem,
lub piaskowaniem, wielko$¢ jego przekroju
zapewnia dalsza prace bez obawy o uszko-
dzenia.

6. WiasnoSci smarownicze powloki

Powloka uzyskana przez metalizacjg, posia
da bardzo drobne pory. Wilasnos$é te wykorzy-
stano do zastosowania tej metody do napra-
wy elementow maszyn, narazonych na Scie-’
ranie — np. czopow lozyskowych. W porach po-
wloki gromadzi sie olej, dzieki zjawisku wios-
kowatosci. Podczas pracy tozyska wzrost tem-
peratury powoduje ,wypacanie” oleju z po-
wiloki, a co za tym idzie, stale smarowanie
przez stosunkowo dilugi okres czasu bez do-
starczania oleju z zewnatrz.

08 -
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a7~ e e S L
11
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9 I Oznaczenia : I
E @ ! 1 Lzopy watka nie metalizowane. H
smarowanie - olej zwykty, ;
3 041 2 Czopy watka metalizowane. i
S smorowanie - olej grafitowany. ;
£ g 3 Czopy watka metalizowane,
§ @ __smarowante - olej zwykdy. j
Y,
g 1
0 /'2 L __;:._-—_—m‘.ﬂi—*L»—_‘»—_‘_—- .-.-_‘f___y__‘

18 20 22 24

8048 R4

& 10 1 H 16
(zas w godzinach

2 4 6

Rys. 4. Wyniki prob czopow nietalizowanych.

Badania walkéw obracajacych sie w lozys-
kach z biatego metalu z szybkosciag obwodo-
wa wynoszaca 78 m/min, przy obcigzeniu
21 kG/cm? daly nastepujace wyniki (rys. 4).

Préba 1. Czopy walka niemetalizowane,
smarowane zwyklym olejem smarnym; po
przerwaniu doplywu oleju zatarcie watka na-
stapitlo po uplywie 3 godzin.

Proba 2. Czopy watka metalizowane,
smarowane olejem grafitowym (grafit w sta-
nie koloidalnym); zatarcie watka nastgpilo po
uplywie 181,5 godzin od chwili przerwania do-
ptywu oleju. W czasie przebicou proby, w cia-
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gu ostatnich 160 godz nie stwierdzono wzro-
stu wspotczynnika tarcia i temperatury.
Préoba 3 Czopy watka metalizowane, o
lej zwykty; zatarcie nastgpito po uptywie 22
godz od chwili przerwania doptywu oleju.

7. Przygotowanie powierzchni do metalizacji

Przygotowanie powierzchni polega na utwo-
rzeniu na niej chropowatosci, utatwiajgcej
przyleganie powtoki do podtoza. Przyczepnosc
czgstek metalu tworzacych powtoke nie jest
spowodowana stapianiem sie z podtozem, lecz
tylko mechanicznym zaklinowaniem sie pierw-
szej warstwy powiloki z podiozem, wskutek
skurczu czastek metalu, wystepujacego w o
kresie stygniecia. Chropowatos¢ powierzchni,
przeznaczonych do metalizacji, uzyskuje sie
przez:

a) piaskowanie,

b) Srutowanie ziarnami stalowymi,

c) obrébke skrawaniem.

Rys. 5. Powierzchnia watka przygotowana do meta-
lizacji przez naciecie rowkow na tokarce.

Do piaskowania uzywa sie piasek polny,
ktérego ziarenka majg ostre brzegi (w przeci-
wienstwie do piasku rzecznego). Urzadzenie
i sposob piaskowania sg analogiczne jak uzy-
wane do czyszczenia odlewdéw. Zamiast pia-
skowania stosowane jest rowniez Srutowanie
ziarnami stalowymi, wyrzucanymi przez spre-
zone powietrze (pod ci$nieniem 3,5 atm). Ziar-
na stalowe musza posiadaC ostre krawedzie
i ziarnisto$¢ 15 — 30. Srutowanie kulkami sta-
lowymi nie daje wymaganej chropowatosci.
Ziarna stalowe mogg by¢ zastgpione przez kar-
borundowe, zwiaszcza w wypadku powierzchni
utwardzanych.

Jezeli powierzchnie przeznaczone do meta-
lizacji sg silnie zaolejone (olej tkwi w porach),
to przed piaskowaniem elementy takie nalezy
odttusci¢. Poniewaz piaskowanie i Srutowanie
wymagaja dodatkowych urzadzen, to w wy-
padku zastosowania metalizacji, jako metody
naprawy zuzytych elementow maszyn stoso-
wany jest inny spos6b przygotowania po-
wierzchni, polegajacy na zdarciu miejsca prze-
widzianego do metalizowania przez skrawanie
na strugarce lub tokarce, w ten sposéb, aby
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powierzchnia byta chropowata. Osigga sie to
przez wykonanie drobnych nacieé¢ o gteboko-
§ci 0,8 mm i w ilosci od 10 do 15 na 1 cm
(rys. 5).

Jezeli powierzchnia watka jest przygotowy-
wana przez skrawanie na tokarce, to umie-
szczajac noz ponizej srodka przedmiotu obra-
bianego uzyskuje sie drgania, ktdre przyczy-
niaja sie do zwiekszenia chropowatosci po-
wierzchni. W ten sposéb przygotowana po-
wierzchnia, jezeli jest wolna od tluszczéw, na-
daje sie bardzo dobrze do. metalizacji. Podczas
obrébki czopdéw tozyskowych, watéw pednych

Rys. 6. Podciecia lub zukosowanie zabezpieczajg
powtoke przed uszkodzeniem.

lub tp. nalezy wykona¢ podciecia (rys. 6a)
lub zukosowania (rys. 6b), co polepsza wa-
runki przylegania powtoki do podtoza, oraz
zmniejsza mozliwosci jej uszkodzenia, ktore
moze powsta¢ podczas wkiadania czopa do to-
zyska.

8. Technika metalizowania

Rozpatrzmy przebieg metalizowania czopow
watu korbowego silnika samochodowego. Po
uprzednim dokonaniu pomiaréw, majacych na
celu ustalenie stopnia zuzycia czopdw, nalezy
wat poddaé¢ procesowi odtluszczania, a nastep-
nie zamocowaé¢ na tokarce. Jezeli stopien zu-
zycia jest maty, tj. uniemozliwiajgcy utworze-
nie powtoki o minimalnej grubosci 0,5 mm,
nalezy czop obtoczyé (rys. 7), a nastepnie
przygotowaé powierzchnie do metalizacji przez
wykonanie bardzo drobnych nacie¢ w postaci
Srubowego rowka o zaokraglonych podsta-
wach. W Ameryce jest stosowane nadto kar-
bowanie (moletowanie), celem uzyskania wiek-
szej chropowatosci. Po ukofczeniu czynnosci

Rys. 7. Przygotowanie do metalizacji

powierzchni czopa.

natryskowej
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Rys. 8. Metalizacja natryskowa czopa.

przygotowania powierzchni, nie zdejmujgc wa-
tu z tokarki, nalezy zamocowaé w suporcie
pistolet i wykona¢ metalizacje (rys. 8). Metali-
zacje nalezy wykona¢ natychmiast po ukon-
czeniu przygotowania powierzchni, a to ce-
lem unikniecia utlenienia powierzchni. W cza-
sie metalizacji .szybko$¢ obwodowa przedmio-
tu powinna wynosi¢ ok. 9 m/min. Pomimo, ze
proces metalizacji jest prawie ,chtodny'4 je-
zeli pistolet ma zbyt powolny ruch w stosun-
ku do przedmiotu metalizowanego, co ma
miejsce podczas wykonywania grubych po-
wiok, wytwarza sie ciepto, ktére moze spo-
wodowac odksztatcenie przedmiotu. W takich
przypadkach nalezy stosowa¢ chtodzenie stru-
mieniem powietrza.

Podczas procesu metalizacji stal traci okoto
15% zawartosci wegla. Bardzo twardg powto-
ke mozna uzyskaé, uzywajac drut o duzej za-
wartosci wegla i chtodzenie powietrzem.

Dalsza obrdbka celem uzyskania zadanych
wymiaréw, moze by¢ wykonana przez szlifo-
wanie (rys. 9) lub toczenie.

9. Obrobka skrawaniem powierzchni
metalizowanych

Do szlifowania nalezy stosowaé tarcze Scier-
ne boksytowe o S$redniej twardosci, ze spoi-
wem mineralnym. Wielko$¢ ziarna tarczy za-
lezy od wymaganej gtadkoSci powierzchni.
Jezeli szlifowanie nie jest konieczne, wowczas
nalezy zastosowaé¢ obrobke skrawaniem inny-
mi metodami, lecz narzedzia musza by¢ odpo-
wiednio do tego celu dostosowane, a gtebo-
ko$¢ i posuw mozliwie jak najmniejsze.

Bardzo czestym zjawiskiem jest to, ze po-
wioka posiada utwardzone pierscienie w po-
blizu zukosowan (rys. 10). Celem unikniecia

Utwardzenie
Rys. 10. Utwardzone

pierscienie na powtoce
watka metalizowanego.

26Q
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Rys. 9. Szlifowanie metalizowanego czopa.
nzarwan“ w tych miejscach, nalezy skrawac
nozem o sptaszczonym ostrzu. Obrobka nozami
z naktadkami ze sopdw spiekanych daje lepsze
wyniki, anizeli obrobka nozami ze stali narze-
dziowej.

Nalezy pamieta¢, ze grubo$¢ powiloki po
obréce wykanczajacej powinna wynosié nie
mniej niz 0,4 mm.

10. Naprawa zuzytych elementéw maszyn
przez metalizacje

Naprawa zuzytych elementdw maszyn przez
metalizacje budzi obecnie zainteresowanie
Swiata technicznego. Zagadnienie to stato sie
palagce w okresie ostatniej wojny, a zwilaszcza
w zastosowaniu do napraw elementéw silni-
kéw samochodowych. Trudno$¢, a w niektd-
rych wypadkach niemozliwos$¢, otrzymania za-
miennych czes$ci samochodowych, przyczynity
sie do calego szeregu badan i prob. Naprawa
elementéw silnikow przez spawanie, powodu-
jaca nagrzewanie tych elementéw, wywoly-
wata odksztalcenia, pekniecia i zmniejszenie
wytrzymatosci materiatdw w miejscach .przy-
legajacych do spoiny. W poréwnaniu do spa-
wania, powlekanie metodami stosujgcymi prad
elektryczny, ma te zalete, ze jest to proces
»,chtodny"; natomiast powazng wadg jest, ze
przebieg procesu jest bardzo powolny, ponad-
to potrzebne sg urzadzenia kosztowne i wy-
magajgce ucigzliwej obstugi. Zastosowanie me-
talizacji natryskowej umozliwia w niektdrych
wypadkach unikniecie tych niedogodnosci.
W okresie ostatniej wojny zagadnienie napra-
wy zuzytych watéw korbowych silnikédw
samochodowych zostalo poprzedzone catym
szeregiem pomysinych  prob, umozliwiaja-
cych wprowadzenie tej metody do praktyki
w naprawczych warsztatach samochodowych.
Stwierdzono, ze zuzycie metalizowanych czo-
péw watéw silnikdw spalinowych byto o 40
do 50% mniejsze w poréwnaniu do czopéw
niemetalizowanych. Grubos¢ powtoki metali-
zowanej na czopach watéw korbowych wyno
si od 0,8 mm do 1,6 mm. Jako $rodek metali-
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zujacy jest stosowany drut stalowy. Na rys. 11
pokazane sg rozne elementy maszyn rekon-
struowane drogg metalizacji.

IX. Przyktady naprawy czesci silnikow
spalinowych przez metalizacje

Ptaszcze wodne. Pekniecia ptaszcza
wodnego kadtubow silnikéw spalinowych mo-
ga by¢ z powodzeniem naprawiane przez me-
talizacje natryskowa. Nalezy przy tym pamie-
ta¢, ze metalizacja nie przyczynia sie do
zwiekszenia wytrzymatosSci przekroju uszko-
dzonego i dlatego nie moze byé stosowana
w przypadkach, w ktérych w warstwie meta-
lizowanej moglyby wystagpi¢ naprezenia roz-
rywajace. W odniesieniu do kadtubdw silni-
kéw spalinowych, sity rozrywajgce wystepu-
ja w poblizu pokrywy glowicy, w wyniku
przykrecenia jej Srubami do kadtuba.

Rys. 11. Elementy maszyn naprawione metoda

metalizacji natryskowej.

Mate pekniecia nalezy uprzednio przygoto-
wac¢ do metalizacji przez wykonanie rowka
wzdtuz szczeliny (rys. 12) o szerokos$ci okoto
4 mm i gtebokosci okoto 5 mm. Rowek ten mo-
ze by¢ wykonany przez diutowanie, lub przy
pomocy recznej szlifierki. Wykonany w ten
sposéb rowek nalezy poddaé piaskowaniu,
a nastepnie metalizacji z tym, ze nalezy za-
stosowac szablon celem unikniecia rozpryski-
wania metalu. Nalezy zwrdci¢ baczng uwage,
aby podczas metalizowania kadtub silnika nie
rozgrzewal sig, poniewaz podczas stygniecia
skurcz moze spowodowac¢ oderwanie sie me-
talu warstwy metalizowanej od metalu kadtu-
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ba. Srodkiem zaradczym przeciw rozgrzaniu
jest strumien sprezonego powietrza, skierowa-
ny w miejsce, w ktérym jest dokonywana me-
talizacja.

Ditugie pekniecia nie moga by¢é naprawiane
w sposéb uprzednio opisany, z uwagi na moz-
liwos¢ powstawania naprezen wywotanych

Rys. 12. Naprawa
droga metalizacji

Rys. 13. Naprawa ptaszcza
wodnego kadtuba silnika

pekniecia ptasz- przez kotkowanie i meta-
cza wodnego ka- lizacje.
dtuba silnika.

zmiang temperatury kadtuba podczas pracy
silnika. Pekniecia te naprawia sie w ten spo-
s6b, ze poszerza sie istniejgca szczeline przez
wykonanie rowka w ksztatcie V, nastepnie
spawa punktowo w krétkich odstepach, a na-
stepnie po opiaskowaniu przeprowadza sie me-
talizacje. Innym sposobem naprawy dtugich
peknie¢ jest wiercenie wzdtuz szczeliny otwo-
réw o $rednicy 4—5 mm, nagwintowanie tych
otwordw i wkrecenie wkretow. Wystajagce cze-
§ci wkretéw szlifuje sie, a nastepnie catosé
piaskuje i metalizuje cynkiem (rys. 13).

Pokrywa. Uszkodzenie ptaszczyzn przy-
Igowych dolnej pokrywy silnika moze byé na-
prawione przez metalizacje cynkiem. Pekniecia
pokryw aluminiowych naprawia sie drutem
aluminiowym. Celem unikniecia rozprzestrze-
niania sie pekniecia, na koncach nalezy wy-
wierci¢ otwory, nagwintowaé i wkreci¢ w nie
wkrety. Bardzo czesto podczas metalizacji na-
potyka sie na trudnosci, polegajace na tym,
ze powtoka odrywa sie od podioza. Przyczyng
moze by¢ nieodpowiednie przygotowanie po-
wierzchni lub olej znajdujgcy sie w porach me-
talu. Aby usunaé olej z por, element nalezy
piaskowaé, a nastepnie ogrza¢, celem spowo-
dowania ,wypocenia sie* oleju i ponownie
piaskowac.

Sworznie ttokowe. Metalizacja swo-
rzni ttokowych jest dokonywana drutem sta-
lowym o duzej zawarto$ci wegla. Jako obréb-
ke wykanczajacg stosuje sie szlifowanie. Po-
niewaz sworznie sg cementowane, dlatego
przed piaskowaniem lub nacinaniem drobnego
gwintu warstwe utwardzong nalezy usungé
przez szlifowanie.

Waty korbowe. Dokonane préby jak
i doSwiadczenia potwierdzity, ze uzyskuje sie
znacznie lepsze wyniki, jezeli przed metalizo-
waniem powierzchnie czopéw watldw sg row-
kowane (nacinane na tokarce), a nie piasko-
wane. Jako material metalizujgcy stosuje sie
przewaznie stal o zawartosci o 0,7% C. Pod-
czas piaskowania watow korbowych nalezy
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uwazaé, aby piasek nie dostal sig do przewo-
déw olejowych. Otwory olejowe nalezy za-
kolkowa¢ kotkami drewnianymi, ktére usuwa
sie po obrébce ostatecznej przez szlifowanie.

W atki. Wszelkiego rodzaju czopy watkow
wykazujgce zuzycie, moga by¢ naprawione
metalizacjg natryskowa. Nie dotyczy to wal
kow wieloklinowych, poniewaz przenoszone
przez nie sily sg zbyt duze. Naprawa walkow
silhikéw elektrycznych, pradnic, starterow itp.
przez metalizacje, jest metodg niezastgpiona,
poniewaz proces metalizacji jest prawie ,,zim-
ny“, przez co unika sie uszkodzenia izolacji
uzwojen.

Obrecze. Metalizacja cynkiem obreczy
kot samochodowych w miejscach przylegania
detek i opon zapobiega rdzewieniu, przez co
zmniejsza moziwoéé uszkodzenia kosztowne-
go ogumienia kol

12. Ochronne powloki metalowe

Powtloki ochronne uzyskane droga metaliza-
¢ji natryskowej, znalazly szerokie zastosowa-
nie do zabezpieczania przed korozjg wszelkie-
go rodzaju kenstrukcyj metalowych, jak: mo-
sty, slupy wysokiego napiecia, duze zbiorniki,
craz instalacje i wyroby stalowe. Materialem
ochronnym jest cynk. Ochronne dzialanie po-
wloki cynkowej polega na zjawisku elektro-
chemicznym, ktére ma nastepujacy przebieg.
Cynk, stanowiacy powloke na powierzchni
stali, jest anoda ogniwa elektrolitycznego i w
miare czasu stopniowo rozpuszcza sie, lecz
tak dlugo, jak tworzy on nawet bardzo cien-
ka warstwe na powierzchni stali, ta ostatnia
nie ulega korozji. Stad wniosek potwierdzony
doswiadczeniem, ze wartos¢ ochronna cynku
jest funkcja grubosci warstwy cynku i jego
stopnia czystoéci. Metoda cynkowania na go-
rgco uniemozliwia uzyskanie powtoki z czys-
tego cynku, poniewaz powloka uzyskana w ten
3posdb, jest czeSciowo stopem cynku i zelaza,
{ nie ma takich wlasciwosci zabezpieczajg-
cych, jakie ma powloka utworzona z czystego
cynku. Metoda metalizacji natryskowej umoz-
liwia uzyskanie powloki z czystego cynku
o zgdanej grubosci, niezaleznie od wymiardéw
przedmiotu poddanego zabiegowi. Metoda ta
znalazla szerokie zastosowanie w budownic-
twie ckretowym, jako S$rodek przeciwdziata-
jacy niszczacemu dzialaniu wody morskiej na
metalowe czesci statkow.

Glinowanie (kaloryzacja). Jest to pro-
ces tworzenia powloki zelazo-glinowej i tlen-
kéw glinu, na czesciach stalowych narazonych
na drzialanie wysokich temperatur. Powloka
taka zapobiega utlenianiu sie powierzchni me-
talowych skrzynek do cementowania, zbiorni-
kow do cjanowania, rur przegrzewaczy pary
i podgrzewaczy wody; czesci piecow i grzej-
nikow elektrycznych, rur wydechowych silni-
kéw spalinowych itp. Proba przeprowadzona
z elementem glinowanym, narazonym na dzia-
lanie temperatury 950° wykazata, ze wytrzy-
mat on 3 razy dluzej, a w temperaturze ‘700°
15 razy dluzej, anizeli element nie poddany
temu zabiegowi. :

13. Pocwloki z materialéw niemetalowych

Powlekanie natryskowe materialami nieme-
talcwymi moze by¢ wykonane przy pomocy
urzadzen do metalizacji natryskowej sprosz-
kowanym metalem. Materiatem tworzacym po-
wloke ochronng moze by¢: syntetyczna -guma
(thiokol), masy plastyczne, zywice itp. (Thio-
kol — syntetyczna guma, zblizona swymi wtas-
no$ciami do gumy naturalnej). Zaleta thiokolu
jest odpornos¢ na dzialanie benzyny i olei
smarowniczych, ponadto jest on zlym prze-
wodnikiem elektrycznoéci. Thiokol stosuje sig
do tworzenia powlok ochronnych urzadzen na-
razonych na dzialanie par chemikalii. Masy
plastyczne jak: bakelit itp. sg stosowane od-
powiednio do wtasciwoséci chemicznych i elek-
trycznych. Jak dotychczas, znalazly one zasto-
sowanie do wykanczania powierzchni wytwo-
row metalowych, lub w celach dekoracyjnych.
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SPOSOB WYZNACZANIA KATOW POCHYLENIA
LINII ZEBOW W WALCOWEJ PRZEKLADNI ZEBATE]
O ZEBACH SRUBOWYCH

Jedna z najwiekszych trudnosci, na jakie
natrafia konstruktor walcowych kot zebatych
o zebach srubowych, jest ustalenie wielkosci
kqta pochylenia linii zeba. Gdy w gre wcho-
dzi przekladnia czotowa, to mogg sie zdarzv¢
zagadnienia latwiejsze, np. w przypadku prze-
kiadni o zazebieniu czolowym zerowym
(a wiec czysto zerowym lub zerowym kory-
gowanym P — O), albo tez bardzo zlozone,
jak np. w przypadku przekladni o zazebieniu
czotowym korygowanym F. Najklopotliwszym
jednak zadaniem jest ustalenie katéw pochy-
lenia linii zebéw w przypadku przekladn:
$rubowej, t. j. gdy osie sa wichrowate.

W kazdym z opisanych wypadkéw nalezy
wyrozni¢ dwa zagadnienia:

1) gdy przy znanej iloéci zeboéw katy po-
chylenia linii zebdw s3 z gory =zalozone,
a oblicza sie odleglos¢ osi;

2) gdy mamy zalozong z gory odlegtos¢ osi,
a nalezy ustali¢ wielko$¢ katdw pochylenia
linii zebéw, przy znanej ilosci zgbow.

O ile pierwsze zagadnienie nie jest zlozo-
ne, o tyle zagadnienie drugie nastrecza znacz-
ne trudnosci.

1. ZaleznoSci wymiarowe w walcowym kole
o zebach Srubowych.

Ustalajac wymiary zebow 1 kola musimy
mie¢ na uwadze, ze nacinanie zebow w wal-
cowym kole zebatym o zebach $rubowych
odbywa sie tymi samymi narzedziami i na
tych samych maszynach, co kola o zebach
prostych. Natzedzie przy tym porusza sie

wzdluz linii zeba. Wynika stad, ze pndziatka

narzedzia jest $ciéle zgodna z podziatka nor-

Rys. 1. Fragment wiefica ze Srubowymi zebami;
fn — podzialka normalna, » -— podziatka czolowa,
% -— kat pochylenia linii zeba.

malng (w plaszczyznie prostopadtej do linii
zeba) obrabianego kota, ponadto zas wyso-
kcSciowe wymiary zeba kola odpowiadac
muszg wysokosciowym wymiarom zeba na-
rzedzia w tej plaszczyznie. Wrynikajg stad
rowniez wymiary kola zebatego (rys. 1), kto-
re wyrazajg sie wzorami:

th=m, ==1 .cosi=m..%.cosf
skad
", :
m, = . 1
“= osh I
oraz
n,
dy=z.m.=z. -—_. . . . |2
r ‘ cos B BN
gdzie: t, -—— podzialka normalna (narzedzia)
w mm, '
t- - - podziatka czolowa w mm,
m, - modul normalny w mm,
m. — modul czolowy w mm,
3 — kat pochylenia linii zeba do osi
kota.

2. Obliczanie kata pochylenia linii zebow
w walcowej przekladni czolowej

W walcowej przekladni czolowej (przeklad-
ni walcowej o zazebieniu czolowym), t. j.
o csiach réwnolegtych (rys. 2), charaktery-
styczng rzecza jest to, ze:

1) wielkosci katoéw pochylenia linii zebdw
w obydwu wspolipracujacych kotach sa jed-
nakowe;

2) kierunki pochylenia linii zebow sg prze-
ciwne, t. j. gdy w jednym kole jest prawy,
to w drugim — lewy.

W przypadku zazebienia zerowego odle-
glo§¢ osi wyraza sie wzorem):

a = dy, _2!‘ Tpo .
a po wstawieniu wartosci [2] otrzymamy:

z,.m, +z, m,
a — e S - )

2.cos 3
lub
my .- i i
s S G ah NI £
gdzie a -- odlegtos¢ osi w mm.

Z wzoru tego widzimy, Zze znajac ilosci ze-
bow obydwu kol oraz odleglo$¢ osi, i dobie-
rajac modul normalny m,, mozemy z tatwo-

1) Patrz ksiazka autora ,KOLA ZEBATE W PRZY-
STEPNYM ZARYSIT® t. I. ,Konstrukeja®.
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écia obliczy¢ wielkoéé kata pochylenia linii
zeba z wzoru:

my
2a(zl—|—12), Co. (4]

uzyskanego z przeksztalcenia wzoru (3],
— _l..——r
X\?
A
- ™
./. 1

= eue-#2

cosfB =

W zasadzie wiec nie
potrzeba ucieka¢ sig do
korekcji P. Moze jed-
nak zdarzy¢ sig, Ze nie
ma odpowiedniego na-
rzedzia, a obliczony kat
pochylenia linii zeba
jest za maty lub za du-
zy, wowczas nie da sig
unikng¢ korekcji P. W
tym wypadku jednak
obliczenia sg zbyt zlo-
zone i w konstrukcjach
rzadko stosowane. Dla-
tego tez, zagadnienia
tego na lamach czaso-
pisma ,Mechanik”“ omawia¢ nie bedziemy.

Rys. 2. Schemat walco-

wej przekladni zebatej

czolowej o uzebieniu
srubowym.

Przpklad 1. Obliczyé odleglosci osi, znajac: z, =: 16,
zy = 25, m, = 3, § = 24".

Z wzotu [3] obliczymy:

3 3

= _ =" 4] = 67,32 mm .
2. cos _240(16+25) 2.0,91355 4 67,32

a
Przgklad 2. Znajac odleglosé osi @ = 45 mm, z; = 12
7, = 32 obliczy¢é wielkosé modulu normalnego tak, aby
kat pochylenia Iinit zeba B = 30 —+ 40°.
Z wzoru [3] obliczymy:

I 2acosf
Mn = zy T %,
Zalozywszy B = 30° otrzymamy:
2 .45 . cos 30° 90 . 0,86603
r — L =
™n=""12 + 32 a4 1771 mm
zalozywszy za$§ § = 40°, otrzymamy
2.45.cos 400 90 .0,76604
rr - 1 — .
m, 12 J- 32 41 1.567 mm ;
Poniewaz modu! normalny musi mieé wartosé¢ jedne-
go z nominalnych moduléw, to m-edzy m,’ =.1,567

i m,” = 1,771 znajduje si¢ modul nominalny m, =
= 1,75 mm, przeto musimy obliczyé ostateczny kgt
pochylenia linii zeba wg wzoru [4]:

1,75
2.45

a wartosci tej odpowiada kgt 8 = 31° 11’.

cos B =

(12 4 32) = 0,8556,

3. Ustalenie katéw pochylenia linii zebéw
w przekiadni Srubowej.

Walcowa przekladnia érubowa (przektad-
nia walcowa o zazgbieniu $rubowym, t. j.
o osiach wichrowatych), charakteryzuje sie
tym, ze:

264

1. Wielkosci katéw pochylenia linii zebow
w obydwu wspdlpracujacych kolach-s3 na
ogdl réine, jednakze suma katéw pochylenia
linii zebéw musi byé réowna kagtowi, jaki za-
wierajg w rzucie osie kol (rys. 3), a wiec:

8=8 +fFs, - . . . . . [5]
gdzie 8 — kat, jaki zawieraja osie kol;

Rys. 8. Schemat walcowej przekiadni zebatej o zaze-
bieniu §rubowym.

2. Kierunki pochylenia linii zeboéw sg ta-
kie same, tj. w obydwu kolach albo prawe
albo lewe. )

Pamigta¢ ponadto nalezy, ze obydwa kola
sa nacinane tym samym narzedziem, a wiec
moduly normalne sg w obydwu kotlach jedna-
kowe.

Odlegtod¢ osi, przy zatozeniu przekiadni
zerowe]j obliczymy ze znanego wzoru:

. Gp Tt dpy
2
skad, po wstawieniu ~wartosci:
0z .m,
oy = cos B,
oraz
Z, . M,
d,, = 22T
P2 cos @2 ’
otrzymamy
Z, . My Zy . My
cos B, + cos B,
2
a wiec
my, ( z, Zy )
a=—— .. |6
2 \ cos [ + cos @3, [6l

Jesli wiec mamy zalozong odleglos¢ osi a,
modul normalny m, i ilosci zebéw obydwu
két zy i ze, a wreszcie podany jest kat mie-
dzy osiami 8, natrafiamy na znaczng trudnos¢
w okresleniu wielko$ci katéw pochylenia linii
zebow B, 1 B,.

W tym wypadku katy 81 i B2 mozemy usta-
lic jedynie na drodze kolejnych przyblizen,
co prowadzi do bardzo zmudnych rachunkow.
Chcac sobie ulatwié obliczenia, uciekamy sie
do sposobu wykreslno-obliczeniowego.
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Po przeksztalceniu wzdr [6] przybiera po-
staé:

2a Zy Zy
= 4 - A

Kreslimy dwie proste OA i OB (rys. 4), na-
chylone do siebie pod katem & { 2. AOB==3§).
Z kolei kreélimy prosta rownolegla do osi OB
w odleglosci odpowiadajgcej w pewnej skali
iloéci zebdéw z9, oraz prosta rownolegly do
osi OA w odleglosci odpowiadajdcej w tej
samej skali iloSci zebow z;. Proste te przetna
sie w punkcie C.

Odmierzywszy na krawedzi oddzielnego

2
paska papieru wielko$¢ Tngw tej samej skali

co zy i 2z przykladamy go do wykresu
w taki sposéb, aby krawedz dotykala punk-
tu C, a kresy koncowe znalazly sie na osiach
OA i OB. To polozenie paska papieru zazna-
czamy na wykresie kreélac linie ACB. Nad-
mieniamy, ze w kazdym wykresie podane
warunki mogg by¢ spelnione przy dwu polo-
zeniach paska papieru (drugie polozenie pa-
ska zostalo zaznaczone na rys. 4 linig prze-
rywang).

Rys. 4. Pomocniczy wykres do ustalania katéw pochy-
lenia linii zebow.

Katy: B, = z{ ACE i B, = 2 BCD sa szuka-
nymi katami pochylenia linii zebéw, zas dlu-
gosci odeinkéw AC= —2'— i BC=—22_,

cos B, cos B
ﬁrzy czym B, 4 B, =&, gdyz: kat ABC — Jest
atem polpelnym, zas kat ECD = 36v° — & —
—2.90° = 180 — ¢ (co wynika z tego, Ze su-
ma katéw w czworokacie = 360° a katy przy
wierzcholkach E i D sa katami prostymi).
Odjawszy zas kat 2 ECD od kata poélpeine-
go ACB, otrzymamy 2 BCD -4 Z ACE =
= B; + B, = F ACB — Z ECD = 180" —
— (180° — §) = o
Ustalone w ten sposéb katy 8, i B, sa ka-
tami przyblizonymi, a ich dokladno$¢ zalezy
w duzym stopniu od dokladnosci wykonania

wykresu. Chcac uzyskaé jak najdokladniej-
sze wartosci tych katéw, nalezy wykonaé¢
wykres w mozliwie duzej skali.

Nadmieni¢ jeszcze wypada, ze w przeklad-
ni $rubowej dazymy najczesciej do osiggnie-
cia jak najwiekszej sprawnosci. Sprawnosc
ta zas zalezy od wielkoéci kata pochylenia
linii zeba kota napedzajacego. Sposréd wiec
dwu wartoéci kata pochylenia linii zeba kola
napedzajgcego, jakie otrzymamy z dwu 16z-
nych polozen paska papieru, obieramy ten
kat, ktory daje wiekszg sprawnosé¢ przekiadni.

Jezeli jest dana odlegto$¢ osi, natrafiamy
jeszcze ma znaczng trudno$é w okresleniu
wielko$ci modutu normalnego. Modul ten,
jak wiemy, musi odpowiada¢ modulowi no-
minalnemu. Gdy wiec roznica miedzy katami
pochylenia linii zebéw w obydwu kotach jest

niewielka wowczas, przyjawszy B, = [=
8 .
=5 obliczymy modut normalny po prze-
ksztalceniu wzoru [6] w postac:
G
2a.cos—
m, = -~ -, . .
Z, + Zy \ [8}
Przpklad 3. Obliczyé wielkos¢ kat6w pochylenia

linii zeb6w w przekladni $rubowey, znajac: z, = 16,
z, = 64, a = 97,25 -+ 97,50 (uzyskang z pomiaru skrzyn-
ki przekladniowej) & — 82°10’, wiedzac ponadto, ze
przekladma ta tworzy cze$é mechanizmu maszyny
w wykonamu firmy amerykanskiej,

W celu ustalenia wielkosci modulu normalnego, za-

~

6

ktadamy wstepnie 8, = 3, = = 41°5" .

Z wzoru [8] otrzymamy,

2.97,4.cos41° 5"

_ 2.97,4.075289

M = 76 + of - 80
Biorac pod uwage amerykanskie pochodzenie prze-

kladni, wyszukujemy migdzy szeregiem ,diametral

pitch” odpowiednia wartes¢ przyblizona; jest nia

= 1,83

DP 14 t j m, = 1,814 mm.
Wstawiajac te wartos¢ we wzér (7] otrzymujemy
2a 2.974 194,8
m, —  Lotd  — rale 10039

n

Wykonawszy wykres wg schematu przedstawionego na
rys. 4. mierzymy odcirek AE i A’E 1 obliczamy stosunek
AE . A’E
=1 =
£ g & 0,829 oraz 7
blic trygonometrycznych odczytamy

B, = 39° 40’ i 8, = 67° 30",

= tg 3/, = 2415; z ta-

Mozemy znajac diugosci odcinkéw AE i A’E znalezé
AE . AE’
stosunek G¢c = sin B, oraz AC =

okresli¢ kary B, i 8/, .

sin B’ i stad

Ze wzgledu ‘na sprawnos¢ przckiadni kerzystniej-
szym okazuje sie kat B, = 39° 40’. Wobec tego na
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podstawie wzoru (5] obliczymy kat
B, = 82° 10’ — 39° 40" == 42° 30".
Korzystajac z wzoru [6] obliczymy odlcglosé osi:

_Lel4a 16 + 64 .
T ( cos 39° 40 cos 42° 30 )
1,814 ( 16 64 ) B
=%  \omeors T oazas) = 008 mm

Inz. E. PIETRASZKIEWICZ

Otrzymalismy wartosé nieco za duza. Przyjawszy
obecnie nieco wigkszy kat B, i odpowiednio mniejszy
kat B,, drogg kolejnych przyblizen dojdziemy do
wlasciwej wartosci a.

Jak wiec z tego przyktadu widzimy, meto-
da wykreslno-obliczeniowa oddaje bardzo du-
ze ustugi, przyczyniajac sie do znacznego
przyspieszenia obliczen.

ZABIEGI KOWALSKIE

1. Wiadomosci wstepne.

Praca uzyta na odksztalcenie przedmiotow
pod miotem kowalskim zalezy od cigzaru sa-
mego milota i szybkosci jego opadania. Jezeli
oznaczymy przez m -— mase miota w kilogra
mach i przez v — szybko$é¢ opadania w mysek,
to wielko$¢ pracy L wyrazi sie wzorem:

2
muv-
L = —

2 kGm

Calkowity zasob energii, zawartej w masie
opadajacego mlota mozemy zwigkszy¢, po-
wiekszajgc badz ciezar mlota, badZz tez szyb-
koé¢é opadania. Stad wynika, ze ciezki mlot
mogliby$my zastgpi¢ przez lzejszy, nadajac
mu wieksza szybkos$¢. [Zasada ta pozostaje
jednak stuszna w przypadku gdy chodzi wy-
tacznie o0 nadawanie ksztaltu, lecz kucie nie
tylko to jedno ma na celu. Celem przekuwania
jest rowniez uzyskanie zmian w budowie
materiatu, t. zw. ,przerobienie” materiaty,
mozliwie w calym przekroju, dzieki czemu
wzrasta jego wytrzymalos¢, a wiec dazy¢é mu-
simy, by uderzenia mlota przenikaly jak naj-
dalej w gtab. Lekki mtot opadajacy nawet
z duza wszybkoscig przekuwa material tylko
na powierzchni. Im wiekszy jest cigzar mio-
ta, tym glebiej przenika sita uderzen. Przy-
czyna tkwi w tym, ze giebokos¢ przenikania
zalezy nie tylko od wielkosci sity dzialajacej
na material, lecz i od czasu jej dzialania. Po-
twierdzenie tego widzimy w przekuwaniu
przedmiotéw pod prasg hydrauliczng lub pa-
rowg, gdzie dzialanie sil! odbywa sie w ciggu
dtuzszvch okreséw, niz chwilowe naciski po-
jedynczych uderzen. Przedmioty odkute ped
prasa wvkazuig wiekszg jednostajno$é , prze-
robienia“ niz odkute pod mlotem. Aczkolwiek
nie mamy moznosci bezposredniego zmierze-
nia ani naciskéw mtota, ani czasu ich trwania,
mozemy jednak orzec, ze wolniejsze opadanie
daje dtuzszy okres dzialania silty, niz szybkie.
Z tego powodu, majac do wyboru zwiekszenie
ciezaru lub szybkosc’, lepiej jest zwiekszy¢
ciezar.

Ciezar i szybko$¢ mlotéw, uzywanych do
kucia recznego, nie moze przekraczaé granic,

na jakie pozwala normalny wysitek pracujg
cego czlowieka. Gdy kowal pracuje bez po-
mocnikéw, musi on jedng reka trzymac
w kleszczach odkuwany przedmiot, a drugsg
reka wykonywa wilasciwa prace, trzymajgc
mlot o ciezarze od 2,5 do 4 kG. Gdy pracuja
pomocnicy, kowal ogranicza sie do {rzymania
przedmiotu i nadawania taktu; pomocnicy
pracujg mlotami dwurecznymi o ciezarze od
6 do 8 kG.

Energia zawarta w masie opadajacego mio-
la przemienia sie w prace uzytkowa odksztal
cania przedmiotu. Jednak pewien zasob tej
energii jest tracony nieprodukcyjnie na od-
ksztalcanie mtota, kowadla i innych narzedzi
jak podzlobki, podcinki i inne. Przedmioty te
doznajg przewaznie odksztalcen sprezystych
i przybieraja swéj ksztalt poczatkowy z chwi-
la, gdy przestaje na nie dzialaé¢ sila uderzenia.
Oddaja one woOwczas cze$¢ energii odksztal
cenia, co objawia sie w postaci odskokéw
mlota, kowadla lub innych narzedzi, co powo-
duje pewne utrudnienie kucia.

Rys. 2.

Kowadto.

Rys. 1.

Praca wyraza sie iloczynem sity przez droge.
Jezeli oznaczymy sile uderzenia milota przez
P kG, cdksztalcenie odkuwanego przedmiotu
przez a;m, zas sprezyste odksztalcenie ko-
wadla, podstawy i innych narzedzi przez a.m,
to praca mlota wyrazi sie wzorem :

mv?
2

L = == P (a1, -+ a,) kGm .

O wiele szkodliwsze sa sprezyste odksztal

-cenia kowadta, ktére obok stratv energii po-

wcduja pewne niedogodnosci w pracy wskutek
otrzymywanych wstrzasow. Opdr kowadla
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przeciw odksztalceniom bedzie tym wiegkszy,
im wiekszg mase bedzie ono posiadalo. W tym
celu kowadlo ustawia sie na masywnym fun-
damencie betonowym (rys. 1). Aby beton nie
odpryskiwal, fundament pokrywa sie zazwy-
czai blaszanym obramowaniem. Fundament
musi przylega¢ do gruntu na dos$¢ szerokiej
powierzchni, by zmniejszy¢ nacisk na grunt
i w ten spos6b zapobiega¢ zbyt duzemu osiada-
niu. Sprezyste odskoki kowadila dadzg sie
ztagodzi¢ przez zalozenie podkladki skoérzanej
pomiedzy kowadlo i fundament (rys. 1). Acz-
kolwiek podkladka taka oslabia cokolwiek
uderzenia mlota, jednak mocno lagodzi od-
skoki kowadla, czynigc prace o wiele spokoj-
niejsza. Objasnienie tego 2zjawiska znalez¢
mozemy w znanym z fizyki doswiadczeniu nad
zderzeniem trzech sprezystych kul (rys. 2).
Jezeli kule 1 odchylimy od polozenia réwno-
wagi i pu$cimy, to uderzy ona w $rodkowa
kule 2, za$ ta przeniesie uderzenie na kule 3,
ktéra odchyli sie w polozenie 3’ i powracajac
uderzy kule 2, ktéra kolejno przeniesie ude-
rzenie na kule 1 i odchyli ja od polozenia row-
nowagi. Ze wszystkich trzech kul najmniej-
szych wahan dozna kula $rodkowa 2. W ana-
logicznym stosunku znajdujg sie do siebie
mtlot, kowadlo i fundament. O ile kowadlo
zostalo izolowane od fundamentu przy pomo-
cy skorzanej podkiadki, bedzie ono ogrywalo
role srodkowej kuli, doznajacej najmniejszych
odchylen.

2. Wyciaganie.

Szereg uderzen mlota odksztalca zagrzany
przedmiot w ten sposéb, Ze zmniejsza on
swojg grubosé ¢ (rys. 3), lecz wyciaga sie jed-
noczesnie w plaszczyznie prostopadlej do
kierunku uderzen. Aby zmniejszy¢ wymiar
poprzeczny obracamy przedmiot o 90° i prze-
kuwamy go ponownie (rys. 4). Pret wycigga
sia nadal i zwieksza cokolwiek swa grubos¢ c.
Obracamy ponownie pret o 900 i powtarzamy
te zabiegi, dopdki nie osiggniemy zadanych
wymiaré6w we wszystkich trzech kierun-
kach. Obracanie przedmiotu o 90" ma to zna-

~

255/49-R4

255/49-R3

Rys. 4. Wyciaganie
mlotem recznym po
obréceniu przedmiotu o
80?2 w stosunku do po-

lozenia na rys. 3.

Rys. 3. Wyciaganie mio-
tem recznym.

255/49-R5
255/49-R6
Rys. . Wyciaganie Rys. 6. Powstawanie
mlotem mechanicznym. stozkbw  zgniotu na

pretach roznej -grubo-
Sci.

czenie, Ze sprzyja ujednostajnieniu gestosci
materialu odkuwanego. Dzialanie zgniatajgcej
sily mtota przenikajgc w glgb materialu nie
obejmuje jednak catej masy przedmiotu, lecz
umiejscawia sie w tak zwanych stozkach
zgiotu (rys. 6). Na rys. 7 widzimy przekrsdj
preta, odkutego jednostronnie. Miejsca za-
kreskowane oznaczajg , przerobiony* material.
Gdy obréocimy pret o 90° i ponownie go prze-
kujemy, w miejscach ,nieprzerobionych" pow-
stang nowe stozki zgniotu i w ten sposéb
ujednostajnia sie gestos¢. Jak juz wspomniano
na poczatku , przerobienie™ uszlachetnia ma-
terial, zwiekszajac jego wytrzymaltosc.

255/49-p7 255/49-95

Rys. 8. Wadliwy sposéb
umiejscowienia uderzen
mtota.

Rys. 7. Stozki zgniotu
w przekroju preta.

Energia zuzywana na plastyczne odksztalce-
nie zalezy od masy mlota i szybkosci opada-
nia. Aby sita uderzen mocniej przenikata
w glab materialu, musi by¢ umiejscowiona na
niewielkiej powierzchni odkuwanego przed-
miotu.

Unika¢ nalezy sposobu umiejscawiania na-
ciskow pokazanego na rys. 8. Aczkolwiek
daje on glebokie przenikanie i gladkg po-
wierzchnie, jednak linia dziatania silty wypad-
kowej nie przechodzi przez o$ symetrii ze-
spolu ruchomego, a wskutek tego powstaja
boczne naciski, ktére rozpieraja prowadnice
miota i moga spowodowac jego uszkodzenie.

Aby umiejscowi¢ nacisk mlota o szerokim
obuchu, stosuje sie czesto podkladki (rys. 9).

267



Zeszyt 7—9

MECHANIK

Rok XXII

Uzycie narzedzia po-
$redniczacego oslabia
przenikanie uderzen w
glab, pozostawiajac
przekutg tylko zew-
netrzng warstwe, dla-
tego tez podktadki mo-
ga by¢ uzywane do
wyciggania niezbyt gru-
bych pretéw.

255/49-R9 Najbardziej celowa
. o _ . konstrukcja milota do
Rys. 9. Umiejscowienie przekuwania prqtéw

uderzenn mtlota przy po-

mocy podkladki. grubych pokazane jest

na rys. 5 i 7. Milot po-
siada zwezony obuch,
sita uderzen jest umiejscowiona. Srodek na-
ciskdw jest symetryczny wzgledem prowadnic.
Obuch o takim ksztalcie moze by¢ jednak za-
stosowany tylko do mlotéw prowadzonych po
linii prostej. Mloty reczne oraz niektére od-
miany mltotéw mechanicznych, ktérych baby
przesuwaja sie po krzywych liniach, nie moga
mieé¢ ostrych brzegéw, bowiem uderzajac
jedna krawedzig, powodowalyby boczne ob-
cigzenie obucha polaczone z bocznym odsko-
kiem. Mloty takie musza posiada¢ koniec
zwezony z zaokraglonymi krawedziami (rys.
3). Taki ksztalt roboczej czes$ci mlota nosi
nazwe rgbu. Ciezkie mloty rgczne posiadajg
z jednej strony ptaski roboczy koniec czyli
obuch, z drugiej strony rgb. Rab moze byé
podluzny, czyli réwnolegly do osi trzona, lub
tez poprzeczny, czyli prostopadly, stad nazwy
tych mlotéw poprzeczniak i podiuzniak. Gdy
przedmiot jest przekuwany jednoczeénie przez
dwoch milotowych, stoja oni pod prostym
katem do kowadla; jeden z nich pracuje mto-
tem podtuznym, drugi poprzecznym. W ten
sposob nieréwnosci wywolane uderzeniami
obydwu mlotéw sa do siebie rownolegle.

3. Wygladzanie.
Przedmioty odkute rabem mlota lub wy-
sokim obuchem nie posiadaja gladkiej po-
wierzchni, lecz szereg réwnoleglych wybojow,

|

255/49-R10 255[49-R17
Rys. 10. Wygtadzanie Rys. 11. Wpygltadzanie

mlotem recznym. mictem raechanicznym.

ktére nalezy wyrowna¢. Uzywamy do tego
celu mlotka o szerokim plaskim obuchu (rys.
10), zwanego gladzikiem. Gladzik kladziemy
na odkutej powierzchni, i uderzamy go kilka-
krotnie innym mlotkiem. Nastepnie przesuwa-
jac gtadzik wzdluz preta powtarzamy tgq czyn-
nos¢. Przedmioty odkute przy pomocy mlota
mechanicznego o wysokim obuchu mozemy
wygladzi¢, kladgc pret wzdluz obucha (rys. 11).

4. Zastosowanie podkladek i nadstawek
ksztaltowych.

Wyciagganie ma na celu zwiekszenie jedne-
go wymiaru preta i zmniejszenie dwoéch pozo-
stalych. Wydluzanie poprzeczne, jakie powsta-
je przy wycigganiu przedmiotow pod miotem
kowalskim, zwalnia przebieg wyciggania. Aby
skrepowaé¢ swobode plyniecia materialéw w
kierunkach niepozadanych, uzywamy podkia-
dek i nadstawek ksztaitowych pokazanych na
rys. 12. Robocza cze$¢ tych narzedzi posiada
wykréj o ksztalcie, jaki mamy nadaé¢ odkuwa-
nemu przedmiotowi. Odkuwany pret ma ogra-
niczong swobode wydtuzania w kierunku po-
przecznym, przeto szybciej wyciaga sie wzdhuz.
Ten sposéb wyciagania posiada jednak pewne
wady. Wprowadzenie narzedzi posredniczacych
ostabia przenikanie uderzen w glgb. 'W kierun-
kach bocznych przenikanie to jest jeszcze stab-
sze. '

0

%

255/49-R12

Rys. 12. Wycigganie przy pomocy podkladek i nad-
stawek ksztaltowych.

Aby wzmocni¢ przekuwanie obracamy pret
w czasie kucia. Oczywiécie obracaé mozna tyl-
ko prety o przekrojach foremnych (kotowych,
kwadratowych, szeSciokatnych i innych) i nie-
zbyt grubych, ze wzgledu na stabsze przenika-
nie uderzen. Sposéb ten moze byé stosowany
do kucia materialéw miekkich. Twarde stale
wymagaja mocnych uderzen, gdyz powierz-

" chowne przekucie mogtoby spowodowa¢ od-

dzielenie zewnetrznej warstwy materialu od
rdzenia. ‘

5. Rozciaganie.

Od wyciggania odréznia¢ nalezy rozcigganie
materiatu, ktére, bedac zjawiskiem pokrew-
nym, posiada jednak pewne odmienne cechy.
O ile wyciaganie powstaje wskutek naciskow
wywolujacych zgniatanie ‘materiatu (rys. 13),
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Rys. 13. Wyciaganie. Rys. 14. Rozciaganie.

o tyle zjawisko rozciggania wywolane jest
przez sily rozciggajgce i majace ten sam Kkie-
runek, w ktérym wydluza sie materiat (rys. 14).
Rozcigganie nie iest zabiegiem zasadniczym,
lecz powstaje jako uboczne zjawisko przy od-
kuwaniu otwordéw, zginaniu, skrecaniu i innych
zabiegach kowalskich. Wrydluzenie materiatu,
spowodowane rozcigganiem, polaczone jest
zawsze ze skurczem w kierunkach poprzecz-
nych,

6. Rozplaszczanie.

Rozptaszczanie rézni sie od zwyklego wycia
gania tym, ze materiat zwieksza swe wymiary
w dwéch kierunkach a i b (rys. 15), a zmniej-
sza tylko w jednym kierunku c. Rozplaszcza-
nie metali sprowadzamy zwykle do dwoch za-
biegdbw: wyciagania w kierunku podluinym a
(rys. 16), a nastepnie wycigganie w kierunku

Q b 4

Rys. 15, Material przed Rys. 16. Wyciaganie po-
rozptaszczeniem. diuzne.

Wycigganie poprzeczne.

Rys. 17.

poprzecznym b (rys. 19). Wydluzanie w jed-
nym tylko kierunku nie jest w ogéle mozliwe,
gdyz polaczone jest zawsze z pewnym wydiu-
zaniem w kierunku poprzecznym, wykonujac
wiec pierwszy zabieg, musimy pozostawi¢ pe-
wien niedomiar, ktory zostanie wyrownany
w trakcie wyciggania poprzecznego.

Przekroczenie wymiaréw w kierunku po-
przecznym lub podiuznym spowodowaé moze
nadmierne zmniejszenie grubosci, ktére nie da
sie poprawié,

MECHANIK

7. Speczanie.

Speczaniem nazywamy zabieg kuZniczy, ma-
jacy na celu zmniejszenie dlugosci preta w
kierunku jego osi z jednoczesnym powieksze-
niem przekroju (rys. 18), czyli pogrubieniem.
Speczenie mozna dokona¢ droga naciskow
wzdhizosicwych., Jezeli przedmiot jest zbyt
dtugi, to trzymanie go pomiedzy mlotem i ko-
wadlem nastrecza powazne trudnosci, co zmu-
sza czestokro¢ do unikania speczania i zaste-
powania go przez inne zabiegi. Nadanie ksztal-
tu, pokazanego na rys. 18, moze by¢ dokona-
ne badz przez speczenie czesci a (rys. 19), je-
zeli zostal uzyty pret o érednicy d, badz tez
przez wycigganie czesci b (rys. 20), jezeli zo-
stat uzy.y pret o irednicy d;. Nie potrzeba
doweodzi¢, ze ten ostaini zabieg bedzie tatwiej-

g“Tl d's
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Rys. 18 Rys. 19. Rys. 20.
Speczanie. Speczanie preta. Zgrubienie
preta
uzyskane
przez
wyciaganie.

szy do wykonania. Do wykonania przedmiotu
pokazanego na rys. 19 liniami kreskowanymi,
nalezy uzy¢ preta o mniejszej $rednicy i spg-
czy¢ jego koniec.- Istnieja wypadki, gdy spe-
czenie musi by¢ dokonane na bardzo diugim
precie. Zagrzewa sig
to miejsce preta, ktére
ma by¢ speczone, po
czym uderza sie nim
recznie o kowadlo (rys.
21) lub twarda plyte.
Dla ulatwienia pracy.
kuznie czestokro¢ po-
siadaja specjalne urzg .
dzenie pozwalajace na ~
podwieszenie pretéw na B
linie przerzuconej przez
krazek.

8. Wykonywanie
otworéw.

255/49-R2¢

Rys. 21. Speczanie preta

Wykonanie otworow podwieszonego.

w przedmiotach meta-
lowych odbywa sie przy pomocy przebijakow.
Rys. 22 =+ 26 przedstawiajg przebieg przebija-
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Rys. 23. Plyniecie me-
talu przy dalszym za-
glebianiu przebijaka.

Rys. 22. Zgniatanie ma-
terialu pod naciskiem
przebijaka.

nia okragtego otworu w zagrzanym bloku, uto-
zonym na kowadle. W miejscu, w ktédrym ma
by¢ otwor, ustawia sie okragty przebijak i ude-
rza sie w niego miotem (rys. 22). Materiatl znaj-
dujacy sie bezposrednio pod przebijakiem od-
ksztalca sie, tworzgc stozek zgniotu. Czastki
materiatu pod naciskiem trzpienia usuwaia sie
ra bok, Slizgajac sie wzdiluz bocznej po-
wierzchni przebijaka. Naciski w kierunku pro-
mieniowym rozpieraja bryle, ktéra zwieksza
swa $rednice zewnetrznag (rys. 23). Pod naci-
skiem plyngcego materialu zewnetrzna powlo-
ka bryly jest rozciggana. Na rys. 22 i 23 roz-
klad naprezen w przekroju bryly pokazany
jest liniami przerywanymi. Po wttoczeniu prze-

DN
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Rys. 25. Powigkszanie
$rednicy otworu. przy
pomocy przebijaka.

Rys. 24. Przebijanie po
odwraceniu bloku.

lP

TNys. 26, Dalsze nowickszanie otworu droga wyciagania.

bijaka na pewna glebokos$é obraca sie bryte
i wywiera sie nacisk ze strony przeciwnej
(rys. 24). Reszta materiatu pod dziataniem $ci-
najacej sity odrywa sie i wypada, jako nieu-
zytek. Dalsze powigkszanie otworu odbywa
sie przy pomocy przebijaka o ksztalcie poka-
zanym na rys. 25. Przebijak ten jest zwezony
u gory i u dolu; dolne zwezenie ulatwia zagle-
bianie, zwezenie gérne pozwala na latwe usu-
nigcie przebijaka z otworu. Dalsze poszerzenie
olworu moze sig odbywaé przy pomocy wy-
ciggania (rys. 26). '

W podobny sposob wykona¢ mozna otwory
innych ksztattéw, uzy-

wajgc do tego celu od- by
powiednich  przebija- T

kéw ksztattowych.

Ksztalt przebijaka wi-
nien zabezpieczaé¢ swo-
bode plyniecia mate-
rialu, ktérego czastki
przesuwajg sie w cza
sie kucia wzdiluz jego
bocznych powierzchni.
Wszelkie ostre brzegi
hamujg swobode prze- ~
suwania czastek. Dolny  Rrys. 27. Przebijanie
koniec przebijaka wi- prostokatnego otworu.
nien by¢ zaokraglony.

Na rys. 27 pokazane jest przebijanie otworu
prostokatnego o cienkich $ciankach. Tu musi
by¢ zabezpieczona jednakowa grubos$¢ scia-
nek. Poniewaz material stawia mniejszy opor
od strony prawej niz lewej, ustawiamy prze-
bijak cokolwiek dalej (rys. 27) w przewidywa-
niu, ze w czasie kucia przesunie sie on ku kon-
cowi preta. Po przebiciu otworu na wylot prze-
bijamy klin i wyréwnywujemy grubosé¢ $cia-
nek, przekuwajgc zewnetrzne powierzchnie w
ten sposob, ze zagrzewamy kazdg strong moc-
niej lub stabiej, zaleznie od tego o ile wigksza

T

255j69-R27

" jest grubo$é poszczegdlnych écianek od zada-

nego wymiaru (rys. 28).

Wykonanie otworu w plaskim lub okraglym
precie (rys. 29 = 34) odbywa sie droga dwu-
stronnego zacinania przy pomocy przebijaka
plaskiego i podcinki (rys. 29 i 30). Przecigta
szpare poszerzamy przy pomocy przebijaka

lP

Rys. 29. Przebijanie o-
tworu  dziurawnikiem
ostrym. . ’

Rys. 23. Wyréwnywa-
nie grubosci ‘Scianek.
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255/49-R30 255/49-R31
Rys. 30. Zastosowanie Rys. 31. Rozpieranie o-
padeinki. tworu  dziurawnikiem
stozkowym.

(rys. 31 .= 33), a nastepnie wyciggamy Ilub
rozptaszczamy $cianki otworu. Nie nalezy
uzywaé przebijakdw o ostrych krawedziach,

=

255(49-R32 255/49-R33
Rys. 32. Powiekszanie Rys. 33. Wykonczanie
otworu przebijakiem ctworu przebijakiem
stozkowym. cylindrycznym.

ktére rozrywajg material. Ten sposo)h przebi-
jania otwordow jest ekonomiczniejszy, gdyz nic
daje odpadkow materiahu.

Zewnetrzng powierz-
canie piastki wykan-
O czamy przy pomocy
odpowiedniej podklad-
ki i nadstawki ksztalto-
wej w sposob pokazany

na rys. 34.

Rys. 34. Wykonezanie

256/49-R34 piasty.

9. Obcinanie.

Obcinanie stanowi zwykle ostatni zabieg
w kazdej robocie kowalskiej. Rzadko kiedy
udaje sie dobra¢ lub odcia¢ takg ilos¢ mate-
rialu, jakiej $cisle wymaga odkuwany przed-
miot. Po wykonaniu wszystkich zabiegow, po-
zostaje pewisn nadmiar, ktéry musi by¢ ob-
ciety. Do obcinania siuza specjalne marzedzia
zwane obcinakami, Zwykly obcinak (rys. 35)
posiada koniec w ksztalcie klina, tworzgcy
krawedz tnaca. Obcinak przyklada sie ostra
krawedzia do lezacego na kowadle przedmio-
tu, po czym uderza si¢ go kilkakrotnie zwy-
ktym mlotem. Pewna trudnosé stanowi obcie-

s
1
Al
c \B
255/49-R35 255/49-R36
Rys. 35. Pierwsze Rys. 36. Drugie
zaciecie przy zaciecie przy
obcinaniu obcinaniu.

cie pod prostym katem. Wociecia posiadajg
zwykle ksztalt klinowych rowkéw, bedacych -
odwzorowaniem ostrza narzedzia. Wobec te-
go, ze material stawia mniejszy op6r od stro-
ny obcinanego konca, obcinak nie przesuwa
sie w kierunku pionowym AC, lecz po linii
pochyiej AB (rys. 35). Gdyby obcinanie od-
bywato sie tylko z jednej strony, otrzymali-
by$my zbyt duzy nadmiar w postaci klina

255/49-R37 255/49-R38
Rys. 37. Obcinanie Rys. 3% Obcinanie
zadzioru skosSnymi zadzioru prostymi

uderzeniami. uderzeniami.

lP
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255/49-240

255(46-R39

Rys. 39. Zastosowanic
przecinaka o  jedno-
stronnym S$cieciu.

Rys. 40. Przecinanie
cienkich pretéw.
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255/49-R41 255]49-R42

Rys. 41. Przecinanie
cienkich przedmiotéw

Rys. 42. Zastosowanie
podcinki do przecinania
cienkich przedmiotow.

ABC. Po nacieciu do polowy glebokosci na-
lezy przedmiot obréci¢ i zacina¢ od strony
przeciwnej. Ostrze obcinaka przesuwajac sig
po linii pochylej w najlepszym razie tra-
ti¢ moze na punkt D, wtedy koniec przed-
miotu otrzyma ksztalt, pokazany na rys. 36a.
Najczesciej jednak ostrze oddala sie od punk-
tu D (rys. 36b), a na obcietym miejscu pozo-
staje zadzior, ktory nalezy usunaé., Obcinak
ustawia sie wtedy pochylo i uderza sie go
skosénie (rys. 37). Ten sam cel mozna osig-
gngc przy pomocy obcinaka o jednostronnym
$cieciu (rys. 38), ktéry w czasie pracy usta-
wiony jest pionowo.

Zdawaloby sie,  ze
calkowity zabieg obci- .
nania datoby si¢ upros-
ci¢, stosujgc obcinak
o jednostronnym S$cie-
ciu i ustawiajac go pio-
nowo, jak na rys. 39. o
Jednakze pod naci-
gkiem uderzen piono-
wych P i bocznego opo-
ru krawedz tngca ma
tendencje do przesu-
wania sie po linii AB,
tak ze moze zosta¢ usuniety potrzebny ma-
terial, a przedmiot sta¢ sie bezuzytecznym.

Przecinanie cienkich przedmiotéw odbywa
sie prosciej: postugujemy sie podcinkq i ob-
cinakiem (rys. 40), lub tez kladziemy przed-
miot tak, by obcinany koniec zwieszal sie
nad kowadiem (rys. 41), wreszcie uzy¢ mo-
zemy podcinki prostokatnej jak na rys. 42
i uderza¢ zwyklvm mlotem kowalskim. We
wszystkich wypadkach uwazaé nalezy, by nie
uderza¢ zahartowanym koicem obcinaka
o powierzchnie kowadla lub podcinki, ktére
sg rowniez zahartowane.

Gdy pret ma by¢ obciety pod katem, usta-
wia sie go skosnie na kowadle (rys. 43).

(c.d. n.)

255149 743

Rys. 43. Obcinanie
-skosne.

WYTLACZANIE

.Celem przeksztalcenia plaskiego krazka bla-
chy w naczynie, material znajdujacy sie na
obrzezu krgzka musi ulec jednoczesnemu roz-

materlat wyjsciowy: krqzek blachy

3st/a9-Rt

przedmiot wyttoczony
Rys. 1.
cigganiu i speczaniu w kierunkach wzajemnie
prostopadiych (rys. 1).

WYTLACZANIE BEZ DOCISKANIA

-2

§ g stempel
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& Sprezyna

351/48-#2
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Przy wytlaczaniu materialu przy pomocy
stempla w otwoér pierScienia ciggowego, swo-
bodne obrzeze krazka falduje sie. Jedynie przy
bardzo ptytkich naczyniach (gdy wysoko$é na-
czynia jest nie wieksza od dziewieciokrotnej
grubodci blachy) faldowanie nie wystepuje
(rys. 2). -

WYTLACZANIE
PRZY UZYCIU DOCISKACZA

Stosowanie dociskacza zapobiega faldowaniu
sie’ materialu i umozliwia wytlaczanie gleb-

cigole

\_plaszezyzna
clgcla

i dociskacz
i | pierselen
I ciqgowy.

wypychacz

|
_iJ 361/49-%5
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Stosowanie dalszych M
rﬂ zderzak wypychacza operacji powodujgeych
| zmniejszenie S$rednicy, i
SHN : .
BN a zwiekszenie wysoko-
IR $ci naczynia, umozliwia
: wykonanie naczynh do- A
NN wpgchaer wolnej wysokosci. Ze "4\ {":
% ssiis el wzgledu na wytrzyma- i i
e S lo§¢ materialu, $rednice
krawedzie v;;;’i: ii 7 ﬁ\ _dociskacz naczynia (z blachy sta- N
Ingce krgze \ ;}f"r\ R \{ odstawa lowej) mozna zmniej- &\
\ Yoo NNy / szyé w kazdej operacji L
oA o maksimum 20-+25%. )~

38¢/a9 2w

sprezyna_dociskacza

b

Rys. 4.

szych naczyn. Przy glebokich ciggach promien
zaokraglenia piersScienia ciggowego musi by¢
stosunkowo duzy, co spowodowaé moze fatdo-
wanie sie brzegu naczynia, gdy materiat w kon-
cowej fazie tloczenia wy§lizgnie sie spod do-
ciskacza. Poza tym niejednorodna struktura lub
gruboé¢ materiatu powodujg powstawanie nie-
rownego brzegu naczynia. Wyréwnanie brze-
gbéw naczynia moze nastgpi¢ przez obciecie ich
w plaszezyznie prostopadiej do osi, badZz tez
przez odciecie specjalnie w tym celu zostawio-
nego, plaskiego kolierza. Material moze byé¢
dociskany przez dociskacz sztywny (rys. 3), za-
mocowany do specjalnego, sterowanego krzyw-
kami suwaka prasy dwuskokowej, lub tez
przez dociskacz sprezynowy (rys. 4) stosowany
do zwyklych pras jednoskokowych. Naczyn
z blachy stalowej o wysokoSci wiekszej niz
okolo 34 $rednicy nie mozna wytlaczaé¢ w jed-
nej operacji, gdyz material nie wytrzymuje
naprezen rozciggajacych i denko urywa sie.

ZMNIEJSZENIE SREDNICY NACZYNIA
NA PRASIE DWUSKOKOWEJ

doctskacz

51/49-RS

krawedz spychajgca przedmiot ze stempla

Rys. 5.

Kolejne ciggi moga by¢ ¢
powtarzane az do czasu
utwardzenia sie mate-
rialu, po czym nastgpic¢
musi jego wyzarzenie
i trawienie. Wewnetrzny
dociskacz w ksztalcie
tulei (rys. 5) przymocowany do doc1ska]ac go
suwaka prasy dwuskokowej zapoblega fatdo-
waniu sie materiatu.

A
D
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Rys. 6.

ZMNIEJSZENIE SREDNICY NACZYNIA
NA PRASIE JEDNOSKOKOWEJ

Zmniejszenie $rednicy naczynia moze byé
wykonane na prasie jednoskokowej przy za-
stosowaniu dociskacza sprezynowego (rys. 6).
Ze wzgledu na zmienny, a mianowicie wzrasta-
jacy w miare opuszczania sie dociskacza na-
cisk sprezyny, zmniejszenie $rednicy naczynia
nie moze byé tak duze, jak na prasie dwusko-
kowej.

DOCISKACYZ SPREZYNOWY Z KOLKAMI

ODLEGLOSCIOWYMI
;/% - //:/’/ /’ ’
! sprezyna
7 . dociskacza.
. \ ] kothi
wypychacz \\\ \ odlegtosciowe
T R
T T 7
¥ i’
Y i
i 351/49-R7
Rys. 7.

Stosowanie kolkéw odleglo$ciowych (rys. 7)
utrzymujacych stala odleglos¢ dociskacza od
pierscienia ciggowego, wyrbéwnuje sity docisku
materialu, stwarzajac korzystne — podobnie
jak przy dociskaczu sztywnym — warunki pra-
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cy przyrzadu. Inny spos6éb uzyskania stalego
nacisku dociskacza polega na zastosowaniu
pneumatycznego lub hydraulicznego urzgdze-
nia dociskowego.

TELOCZENIE DWUKIERUNKOWE

Tloczenie dwukierun-
kowe, a wiec takie, przy
ktérym zewnetrzna po-
wierzchnia naczynia
przeksztalca si¢ w po-
wierzchnie wewnetrzng
(rys. 8), dopuszeza nieco

wigksze  zmniejszenie
$rednicy, niz to jest
mozliwe przy tloczeniu (- 7 W/ 7
zwyklym na prasie jed- |77~ /// 7

no- lub dwu-skokowej.
Sposéb ten jest szcze-
gblnie korzystny, gdy
brzeg naczynia ma by¢ w nastepnej operacji
wywiniety na zewnagtrz, lub gdy naczynie ma
byé zakonczone kolnierzem.

351/a9-08

Rys. 8.

WYTRACZANIE TLOCZNIKIEM ZEOZONYM

skok T skok I

stempel_nieruchom

N

il
i
perscien_ciggowy Ahﬁ!
opuszczajgce _ st il e
‘Seina logzak ml N
i ttoczy miseczki ! §§ ~ieruciony.
krawedzie tngce < wypycha:
A
Nz
N LS
dociskacz o« | B
E’ / U %
LS I
LS [ .
:\T sprezyna_wypychacza
4 i
sprezyna_dociskacza | 151/43-R9

Rys. 9

Wycinanie krazka, wytlaczanie miseczki i po-
wtorne jej ttoczenie w kierunku przeciwnym
moze by¢é wykonane w jednej operacji na pra-
sie dwuskokowej (rys. 9).

WYTLACZANIE CZASZ

Wytlaczanie naczyn o $ciankach tukowych
stwarza znaczne trudnos$ci. Plaskie naczynia
w ksztalcie czaszy mogg byé tloczone w jed-
nej operacji, przy czym material obcigga sie
na stemplu. Gdy wypukloéé stempla jest zbyt
duza, material falduje sie (rys. 10).

stempel '\@ dociskacz
@ | @/
|

0 ' ////

T

354210

Rys. 10.

WYTLACZANIE POLACZONE
Z DOGNIATANIEM MATERIALU

Niewielkie faldowanie sie materialu mozna
usungé¢ przez mocne dogniecenie przedmiotu
miedzy twardymi powierzchniami stempla i
wypychacza (rys. 11).

powierzchnie

dociskajgce

i
l : 351/43-Rs1

Rys. 11.

WYTRLACZANIE NACZYN Z DNAMI
STOPNIOWANYMI

i 1
i I
1

; 351/49-R12

Operacja! Operagia 2
Rys. 12.

Naczynia takie, posia-
dajace szereg drobnych
stopni przy denku, tlo-
czy¢ trzeba w dwu ope-
racjach. W pierwsze]
operacji wyttacza sie
naczynie o $rednicy réwnej $rednicy gotowego
przedmiotu i takim promieniu zaokrgglenia
przy denku, by ilo$¢ materiatu wystarczyta na
wykonanie stopni w nastepnej operacji (rys. 12).

WYTLACZANIE NACZYN
O DWU SREDNICACH

!

|

T o

Operacjal Operaga!
i
Il
— 1
Operacja2 [
s5:44a-Rig g Ogergqa?
Rys. 13. Rys. 14.
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Stopnie o wigkszej wysokoS$ci nalezy tloczyé
oddzielnie (kazdy stopien w osobnej operacji).
Wytlaczanie naczynia o dwu Srednicach rozpo-
czgé mozna od Srednicy mniejszej, wyttaczajac
nastepnie S$rednice goérnej czeSci przedmiotu
(rys. 13). Ten sposéb wykonania jest mozliwy
tylko wowczas, gdy mniejsza $rednica naczynia
przekracza okolo 60% (dla blachy stalowej)
$rednicy krazka uzytego do wyttaczania.

Inny spos6b wytlaczania naczyn o dwu éred-
nicach polega na tloczeniu w pierwszej operacji
miseczki o $rednicy odpowiadajacej gornej cze-
sci przedmiotu i nastepnym zmniejszeniu $red-
nicy dolnej czeSci w drugiej operacji (rys. 14).
W zalezno$ci od stosunku obu $rednic przed-
miotu, wytlaczanie dolnej czeSci naczynia doko-
nane byé moze w jednej lub kilku operacjach.

WYTLACZANIE ,W POWIETRZU*

Qperacial

Qperacig2

I5ya9-RIS

Rys. 15.

Przedmiot o ksztatcie jak na rys. 15, tloczyé
trzeba w dwu operacjach, przy czym druga
operacja odbywa sie ,,w powietrzu*, gdyz ma-
terial nie jest podparty w czasie wytlaczania
pierScieniem ciggowym (rys. 15). Plytkie wy-
pukiosci moga byé wykonane w jednej opera-
cji bez obawy o pekniecie materialu.

WYKONYWANIE OTWOROW
Z KOLNIERZAMI

Przedmiot z wywinietym wokét otworu kot-
nierzem moze by¢é wykonany przez wytiocze-
nie miseczki z kolnierzem, a nastepnie obciecie
denka (rys. 16a). Przy cienkiej blasze sposéb ten
powoduje wichrowanie sie przedmiotu po od-

cieciu denka. Niski kolnierz wokét otworu wy-
kona¢ mozna réwniez przez wywiniecie brze-
gu po uprzednim wycieciu otworu (rys. 16b).

Krqzek : . Krqzek
QOperacjal _E:r— Og. e(ug'al
Wyttaczanie : Wyciecie otwaru
Operagia 2 g N 029/‘?6[0‘2
Odcigcie denka 5 Wywijanie
a) ) I51/a9-R16

Rys. 16.

Celem unikniecia peknie¢ materiatu, brzegi
otworu muszg byé¢ gtadkie, bez zadzioréow i rys.

WYTLACZANIE PRZEDMIOTU
Z OTWOREM W DNIE

i kotek wypychacza
stempel wykonu- _I1¥, . .
_Jgey_otwdr w dnie //17/_

s

5 /’/ 7
ey R —— —
NV N2 AL
= N ’ -
/ i | ; = matryca-
A Lae 2= /rypychact
_plerscien tnqey 7N § NS
“krqzek \ QXA \ dociskacz
AN ==
N
INGNAN

Wytlaczanie naczyn o bardzo skomplikowa-
nych ksztaltach moze by¢ w pewnych wypad-
kach utatwione, o ile w dnie zostanie wykona-
ny otwér. Ksztaltowanie materialu odbywa sie
wowcezas w ten sposdb, ze material w miejscu
tloczenia stopni ciggniety jest z dwoch kierun-
koéw: z obrzeza zewnetrznego i ze $rodka. Pa-
mietaé nalezy, ze w czasie wytlaczania otwor
ulega rozciggnieciu. Z. M.

Cze$é materialu zostala zaczerpnieta z artvkulu

»3ucecessful Drawing and Redrawing thin-metal Stam-
pings* by Wallace C. Mills ,,The Machinist“ Nr 30/1947.

ZAWORY OBROTOWE W SILNIKACH SPALINOWYCH

Wstep

Nazwa zawory obrotowe nie byla dotych-
czas uzywana w naszej literaturze technicz-
nej; wprowadzit jg prof.

~ W. Moszynski ), nada-
> J4C Wyrazowi zawor
znaczenie nazwy orga-
nu zamykajgcego, nie-
zaleznie od kierunku

AN
- o i rodzaju jego ruchu

Rys. 1. Zawor wzniosowy. wzgledem otworu za-

1y Prof. dr in2. Wactaw Moszynski: ,,Wyklad ele-
mentéw maszyn“. Tom I, strona 337,

mykanego; w znacze-
niu dotychczasowym
nazwa zawoOr oznacza-
ta urzadzenie, w Kkto-
rym organ zamyka-
jacy (grzybek lub ptyt-
ka) porusza sie prosto-
padle do plaszczyzny
otworu (rys. 1); wg kla-
syfikacji prof. W. Mo-
szynskiego zawdr taki
nalezy okresla¢ jako
zawOr wzniosowy.

85K

Rys. 2. Kurek.
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W olbrzymiej wiekszosci silnikow spalino-
wych do wprowadzania mieszanki i usuwa-
nia spalin stuza zawory wzniosowe 2); silniki,
w ktorych rozrzad oparty jest na zasadzie
kurka lub suwaka nosily zazwyczaj-nazwe
.bezzaworowych”; z punktu widzenia przy-
jetej klasyfikacji, nazwe te nalezy uznac¢ za
niewtasciwa.

Pierwowzorem zaworu obrotowego jest ku-
rek (rys. 2).

1. Rozwigzania konstrukcyjne zaworéow

" obrotowych

Istniejgce konstrukcje zawordw obroto-
wych mozna podzieli¢ na:
A. Zawory umieszczone w glowicy
nika:
1) o osi réwnolegtej do osi cylindra lub
wspolsrodkowe (rys. 3);
2) o osi obrotu prostopadiej do osi cylin-
dra (rys. 4).
B. Zawory tulejowe umieszczone w cylin-
drze roboczym:
1) o ruchu obrotowym (rys. 5};
2) o ruchu obrotowym i
(rys. 6).
Zawory talerzowe i stoikowe (rys. 3) po-
siadajg jedno wyciecie, komunikujace sie¢ na

sil-

posuwowym

88

L wiaRe
Rys. 4. Zawér umieszczony w glowicy, o osi prosto-

padiej do osi cylindra.

o pewien kgt dokota swej osi; poszczegdlne
punkty powierzchni tulei zakreslajg drogi
zblizone do elipsy, przy czym umieszczone
w tulei okna komunikuja sie z witasciwymi
oknami w $cianie cylindra. Rys. 7 (przed-
stawlajacy tuleje w rozwinieciu) podaje 4
przyklady rozmieszczenia okien w tulei i w
cylindrze; réznig sie¢ one iloscig okien, z czym
wigze sie bezposrednio wielkos$é¢ potrzebnego
skoku ‘tulei, zobrazowana przez zamieszczone

przemian z kanalem ssacym i wydechowym o0 "y b oy oy czopa napedowego. Roz-
w glowicy; odleglos¢ : :
£ ™ . g tnii kanatami rzgd systemu ,Burt Mc Collum" stanowi
=1 aE i HEQ zy dg Katowi mie- przejscie od zaworow obrotowych do prze-
! l P ?1 pow1§e en? ssaniaei suwnych, z ktérych najbardziej znanym byl
} PR ZYd ohr-s awér obra- System .Knighta®, polegajgcy na zastosowa-
RS %%, e wyadec u,zz razv  wol- niu 2 tulej wspotsrodkowych, wykonujacych
F § ca sig Y ruchy prostoliniowe wewnatrz cylindra robo-
N niej niz wal korbowy -
. J s - "1 czego. System ten wyszedl obecnie z uzycia.
, Szczelno$é zamknigcia
' osigga sie dzieki doci- 2. Poréwnanie zaworéw wzniosowych
skowi wywieranemu i obrotowych
‘r przez hspaliny na p‘% ! W zastosowaniu do
 ~ wierzchnig zaworu. ‘ i g
pasSSs rozwigzaniach rzed-- silnikéw SszkObl?z
e stawignych na rpys 4 4 nych — zawory —wznio-
Rys. 3. Zawér umiesz- g cylindra posiada ivogﬁ wykazujg wiele

czony w glowicy, o osi
rownoleglej do osi cy-
lindra.

tylko jeden otwor, kto-
ry komunikuje sig na
) przemian z kanatami
ssgcymi i wydechowym, umieszczonymi w za-
worze; zawdr a obraca sie 4 razy wol-
niej niz silnik, pozostale — 2 razy wolniej.

Tuleja obrotowa (rys. 5) posiada jeden
otwor, ktéory laczy wnetrze cylindra na prze-

mian z kanalem wlotowym i wylotowym; tu-_

leja obraca sie 2 razy wolniej niz wat korbo-
wy. Mozna wykona¢ w tulei 2 otwory prze-
stawione o 180° wtedy obraca¢ sie ona
powinna 4 razy wolniej niz wat korbowy.
Tuleja rozrzqdcza przedstawiona na rys. 6

(system ,Burt Mc Collum‘) otrzymuje naped-

za pomocg przegubu podwoéjnego i wykonuje
jednocze$nie ruch prostoliniowy i obrotowy

2) Artykul dotyczy wytacznie silnikéw czterosuwo-
wych.

1854935

Rys. 6. Zawor tu-

lejowy o ruchu

obrotowym i po-
SUWOWym.

Zawor tulejowy

Rys. 5.
w ruchu obrotowym.
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[7—@ [7—‘ W 3 g) Przebieg otwarcia zaworu jest mniej ko-
ALE 4/£N8) (4 g g rzystny. Na rys. 8 krzywa A przedstawia

oI T zmiane przekroju wlotu (wylotu) mieszanki

- - n m - (spalin) przy zaworze. napedzanym przez ku-

L ¥ 1ak; linia B dotyczy zaworu obrotowego o tym

ﬁ::::—‘;:w =1 samym czasie otwarcia i tym samym maksy-
- - m - »u, malnym przekroju wlotu (wylotu).

Z 1 zaletom zaworéw obrotowych,

185/49-£7

Rys. 7. Uklady okien w cylindrach i tulejach w sil-
nikach z rozrzadem systemu ,,Burt Mc Collum® A —
okna wlotowe w cylindrze, B — okna wylotowe w cy-
lindrze, C — okna wlotowe w tulei rozrzadczej, D —
okna wylotowe w tulei, E — okna wlotowo - wyloto-
we w tulei, s — skok tulei: liniami przerywanymi
zaznaczona jest droga punktu P tulei.

a) Posiadaja one naped przymusowy tylko
przy poczatku podnoszenia, po czym ruch ich
zalezy jedynie od dzialania sprezyny; sily
bezwladnosci osiggaja dosé¢ duze wartosci
i moga powodowa¢ zakiocenie ruchu; przy
duzej liczbie obrotéw wystgpuja drgania
sprezyn; przy zanieczyszczeniu prowadnicy
trzpienia zaworu przez spaliny lub przy osta-
bieniu sprezyny zawdér nie zamyka sie cze-
sciowo lub nawet catkowicie.

b) Duze przysépieszenie w momentach otwie-
rania i zamykania zaworu powcduja uderze-
nia, a wiec stuki 1 zuzywanie powierzchni
pracujacych; do zwiekszenia zuzycia przyczy-
nia sie réwniez istnienie niezbednych luzéw
w mechanizmie napedowym.

¢) Zawory muszg by¢ co pewien czas szli-
fowane, a luzy wymagajg okresowego spraw-
dzania i regulacji.

dy Nagrzewajacy sie do czerwonosci zawor
wydechowy moze sta¢ sie powodem samo-
zaplonow mieszanki, co zmusza badz do ob-
nizenia stopnia sprezania, badz do podwyz-
szenia liczby oktanowej paliwa.

e) Rozmieszczenie zawordw nie pozwala
osiagna¢ najkorzystniejszego ksztaltu prze-
strzeni roboczej (o najmniejszej powierzchni},
zwlaszcza przy zaworach dolnych.

f) Umieszczenie zaworéw o dostatecznie du-
zym przekroju w pewnych przypadkach by-
wa trudne.

1000 T —
T mm?- I

= 800 :

£ A/ N

o

5 600 )4 N
N

< :

B a0 =/ N

3 // N2

£ 2001— ,/ \ \\

X A A - N
g v N

§ o 2 40 60 8 00 20
QU 785/29-R8

Kqt obrotu watu korbowego

Rys. 8. Pordéwnanie przebiegu otwierania i zamyka-
nia sie zaworéw: A — wzniosowego, B — obrotowego.

Istotnym
ktérymi sg: nie wystepowanie, lub wystepo-
wanie stosunkowo bardzo malych sit bez-
wladnosci i cicha praca — towarzysza dosé
powazne trudnosci konstrukcyjne, z ktérych
mozna wymieni¢ nastepujgce:

a) Utrzymanie luzéw miedzy czesciami pra-
cujgcymi w takich granicach, aby z jednej
strony zapewni¢ szczelno$¢ zamkniecia (zwla-
szcza przy niskich obrotach), z drugiej zag —
unikng¢ zatarcia przy wyzszych szybkosciach
i obciagzeniach. Nalezy w zwigzku z tym
mie¢ na uwadze, ze na zawoOr dziata ci$nie-
nie gazow, ktére zwlaszcza przy spalaniu jest
bardzo wysokie, co powoduje dociskanie za-
woru do. jego obudowy i powstawanie du-
zych sit tarcia. :

b) Zapewnienie dostatecznego. smarowania
przy jednoczesnym zebezpieczeniu od prze-
dostawania sie oleju do przestrzeni roboczej
i niedopuszczeniu do jego spalania na po-
wierzchniach zaworu.

Trudnoéci te sprawity, ze pomimo zjawie-
nia sie pierwszych silnikéw z zaworami obro-
towymi juz ok. roku 1886 (Bracia Crossley
w Manchester) i pomimo cigglej pracy nad
ich udoskonalaniem — nie znalazly one do-
tychczas szerszego zastosowania.

3. Przyklady nowoczesnych silnikéw
z zaworami obrotowymi -

Rys. 9 przedstawia 150 konny, 4 cylindro-

~wy silnik lotniczy firmy ,,Cross Manufactu-

ring Co Ltd”, o $rednicy cylindra 100 mm,
skoku 100 mm, 4500 obr./min; zawdr obroto-
wy typu d (rys. 4).

Korpus =zaworu jest dwudzielny, celem
umozliwienia regulacji luzu. Regulacja od-
bywa sie do pewnego stopnia samoczynnie
dzieki temu, ze zaréwno cvlinder, stanowiacy
jedna cato$¢ z dolng czescia korpusu, jak
i gérna jego cze$¢ moga wykonywaé drob-
ne ruchy wzgledem siebie. Cylinder zawie-
szony przegubowo w A, dociskany jest do
gornej czesci korpusu zaworu sprezynami B;
nacisk osiowy gazoéw przejmuja ciegna C.
Gorna cze$¢ ostony posiada punkt oparcia
w D i dociskana jest poprzeczka E. Przez
odpowiedni dobor odlegtosci miedzy punkta-
mi A, D, E i osig cylindra mozna wyregulo-
waé¢ docisk miedzy zaworem a jego korpu-
sem. Smar doprowadzanvy jest pod ciénie-
niem przez przewoéd F do zaglebien na po-
wierzchni otworu korpusu. Zaglebienia te
rozlozone sa na obwodzie w ten sposéb, aby
nie zakl6caly doktadnoéci centrowania i nie
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Rys. 9. Silnik lotniczy firmy ,,Cross
Manufacturing Co Ltd".

zmniejszaty szczelnosci  (okna obramowane
sg wystepem uszczelniajgcym); zgarniacz G
usuwa nadmiar smaru z powierzchni zaworu
zblizajacej sie do okna w pokrywie cylin-
dra.

W silniku ,,Aspin“ (rys. 10) zastosowano
zawdr w ksztatcie stozka o osi réwnolegtej
do osi cylindra roboczego; zawor posiada ko-
more obrotowg (kombinacja -schematu rys. 3
z 4c); wnetrze stozka chlodzone jest ciecza;
cylindryczna prowadnica stozka oraz jego
dolny obwod uszczelnione sa przy pomocy
pierscieni; nacisk osiowy — regulowany.

Silnik ,,Rotol” (uktad Moxer") z rozrzadem
tulejowym. Rys. 11 przedstawia szczeg6t tu-
lei (podobny do schematu przedstawionego
na rys. 6). Tuleja rozrzadcza A wykonana ze
stali, zaopatrzona jest w przegub kulisty,
sktadajacy sie z brazowej kuli B i czopa C
obracajgcego sie wraz z tarcza D. Kolo ze-

Rys. 10. Silnik ,,Aspin*.
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bate E wprawia w ruch
tarcze z czopem nape-
dowym C; przeciwcie-
zar F réwnowazy si-
te odsrodkowa czopa
i przegubu.

Poza powyzszymi kon-
strukcjami brytyjskimi,
silniki o zaworach ob-
rotowych konstruowa-
ne sg roéwniez i w in-
nych  krajach (przy-
klad oryginalnego rozwigzania podaje m. in.
notatka pt. ,,Nowy silnik lotniczy", ,,Przeglad
Mechaniczny* zeszyt 3/47).

Jako o0 pewnej ciekawostce wspomnieé
mozna o silniku zbudowanym w czasie ostat-
niej wojny przez niemieckg wvtwdrnie ,Jun-
kers®, przeznaczonym do napedu torped; po-
stawiono wymaganie, aby silnik o mocy 275
KM miescit sie wewnatrz torpedy o S$rednicy
53 cm. Zadanie to zdotano rozwigzac¢ jedynie
przez zastosowanie rozrzadu obrotowego z za-
worami o ptaskiej tarczy (rys. 3), zazebiajacej

Rys. 11. Naped tulei
silnika ,,Rotol*

Rys. 12. Silnik ,,Junkers* przeznaczony do torped.
sie bezpos$rednio z kotem napedowym. Silnik
miat 8 cylindrow w uktadzie widlastym, $red-
nica cylindrow — 90 mm, skok 85 mm, liczba
obrotéw 3650 na min; poprzeczny przekrdj
silnika przedstawia rys. 12 (kanaly t3gczace
cylinder z przewodem ssagcym i wydechowym
nie sa widoczne, gdyz lezag w podtuznej pia-
szczyznie silnika). Wyliczone z powyzszych
liczb S$rednie ciSnienie uzyteczne wynosi
15,5 kG/cm2 (oczywiscie bez dotadowywania).
Osiggniecie tak wvsokiego cisnienia byto
mozliwe dzieki zastosowaniu do spalania za-
miast. powietrza tlenu rozcienczonego spalina-
mi. Zywot silnika obliczony byt oczywiscie
na pare godzin. J. K

Opracoinano mg ksiazki M. C. Hunter ,Rotary Valve
Engines”.
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MARIAN SOCHA

Artykul nadestany na ,Konkurs autorski’.

PRZYRZADY SPAWALNICZE

Jednym z najczesciej stosowanych obecnie
sposob6w laczenia metali jest spawanie. Mi-
mo jednak coraz wiekszego rozpowszechnie-
nia spawania, zasady konstrukcji przyrzadéw
spawalniczych i typowe ich rozwiagzania sg na
ogdél malo znane, a przyrzadami spawalni-
czymi nazywane sg czesto przedmioty i urzg-
dzenia potrzebne spawaczowi w czasie pracy,
a 'wiec zaréwno transformator, palnik czy ma-
ska, jak 1 wlasciwe przyrzady, stuzace do za-
mocowywania czesci przedmiotu spawanego.

Celem niniejszego artykulu jest zaznajo-
mienie czytelnika z zasada dziatania, elemen-
tami i typowymi rozwigzaniami przyrzqdéw
spawalniczych, przy czym, poniewaz charak- {
terystyczne cechy budowy przyrzadéw spa- E
walniczych, odrdézniajace je od przyrzadoéw |
do obrobki skrawaniem, wystepuja najwyraz- |
niej w przyrzadach do przedmiotow duzych,
nimi bedziemy sig¢ glownie zajmowac.

W przebiegu pracy na stanowisku spawal-

niczym (przy uzyciu przyrzadu) mozna wy-

e

Przyrzady do przykraplania sa z reguly state
i na ogdt proste w konstrukcji tak, ze nie wy-
magajg szerszego omowienia. Natomiast przy-
rzady spawalnicze sg przewaznie obrotowe,
celem umozliwienia spawania przedmiotu ze
wszystkich stron, przez co budowa ich jest
znacznie bardziej zlozona i dlatego o nich
glownie bedzie mowa w dalszym ciggu.

1. Przyrzady do przykraplania

Korpus przyrzqdu do przykraplania stanowi
zwykle rama, ksztaltem najczesciej odpowia-
dajgca przedmiotowi
spawanemu, polozona
na zwyklych koziol-
\ kach. Na rame te na-
kltadamy poszczegdlne
cze$ci przedmiotu spa-
wanego, dosuwamy je
do punktéw oporowych
i zamocowujemy zacis-

|

T
U Sy
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4
|
I
i
i
i
|
|

odrebni¢ nastepujgce fazy:

1) ulozenie poszczegdlnych cze$ci przedmio-
tu w przyrzadzie 1 zamocowanie ich dociska-
mi, celem zapobiezenia mozliwym wzajem-
nym przesunieciom oraz odksztalceniom, ja-
kim ulega przedmiot wskutek nagrzewania sie
podczas spawania;

a) & 6) .
Y= ) 4
bl ] A f
/ /i ] TR l
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Rys. 1. Stojaki przyrzadéw spawalniczych: a — dla

obciazenia powyzej — 500 kG, b — dla obcigzenia
ponizej 500 kG.

2) przykraplanie, czyli laczenie materialu
tylko w pewnych okreslonych miejscach.
Czynno$¢ ta wymaga duzego doswiadczenig,
gdyz przez umiejetne przykroplenie unikamy
szkodliwych naprezen spawalniczych;

3) wtasciwe spawanie, czyli polozenie
wszystkich przewidzianych spoin;

4) wyjecie gotowego przedmiotu z przy-
rzadu.

W przypadku przedmiotéw o znacznych roz-
miarach (np. $ciana boczna wagonu osobowe-
go) proces spawania zostaje zwykle rozbity
na dwie czeéci, a mianowicie fazy: druga
i trzecia stanowia oddzielne operacje, wyko-
nywane w odrebnych przyrzadach, réznigcych
sie konstrukcja. W zwiazku z tym, przyrzady
do spawania dzielimy na przyrzqdy do przy-
kraplania i przyrzqdy spawalnicze.

. kami, ktérych kon-
- 282/49-R2 ) 3

strukcja jest taka sa-

Rys. 2. Stojaki przy- ma jak i w przyrzgdach

rzadéw przenos$nych.  spawalniczych.

2. Przyrzady spawalnicze

Przyrzqdy spawalnicze moga by¢ stale
i obrotowe. Poniewaz spawacz nie powinien
pracowa¢ w niedogodnych warunkach (nad-
mierne pochylenie, konieczno$¢ wchodzenia
na przedmiot spawany), przyrzady stale sto-
suje sie jedynie w tych przypadkach, w kto-
rych dostep do wszystkich miejsc spawanych
jest tatwy. Natomiast w przypadkach, w kto-
rych dostep do miejsc spawanych jest utrud-
niony, co zdarza sie najczesciej w przedmio-
tach szerokich, spawanych w poblizu $rodka,
nalezy stosowaé przyrzady obrotowe, ulatwia-
jace spawanie dzieki mozliwosci zmiany pofo-
zenia przedmiotu spawanego wzgledem spa-
wacza.

Przyrzad staly nie rozni sie niczym od przy-
rzadu do przykraplania. Korpusem przyrzadu

282/a9 -R3

Rys. 3. Stojak umozliwiajacy obrét przyrzadu: a —
w polozeniu do spawania; b — w polozeniu do obrotu.
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obrotowego jest taka sama rama jak w przy-
rzadzie stalym, z ta rdinicg, ze w $rodku
ciezkosci na obu jej koncach beda umocowa-
ne czopy obrotowe, ktore pozwalaja na obra-
canie ramy przyrzadu.

Stojaki.

Konstrukcja stojakéw, w ktérych znajdujg
sie¢ tozyska czopdw ramy przyrzadu, zalezy od
rozmiarow ramy i lgcznego ciezaru przedmio-
tu spawanego i ramy.

Rys. 4. Czopy: a, b — czopy state;

W przyrzadach ciezkich (obcigzenie ponad
500 kG) stojak musi by¢ skonstruowany moc-
no, a tozyska czopa skregcane $rubami (rys. 1a).

W przyrzadach 1zejszych konstrukcja stoja-
ka jest prosta: sklada sie on z kilku zasad-
niczych czesci, pokazanych na rys. 1b. Przed-
nia noga stojaka moze by¢ wykonana z jed-
nego kawatka katownika (male wyciecia o ka-
cie & pozwalajg zagia¢ katownik do zadane-
go ksztattu).

Przyrzady, ktére nie maja okreslonego, sta-
lego miejsca na warsztacie, moga by¢ wyko-
nywane jako przenosne. W tych wypadkach
oba stojaki powinny by¢ sztywno ze soba

-zwigzane (rys. 2); w celu unikniecia niewspoi-
osiowego ustawienia lozysk.

Stojak powinien mie¢ taka wysokos$¢, aby
przedmiot spawany znajdowal sie na wysoko-
§ci 1 = 1,2 m, jest to bowiem najdogodniej-
sze polozenie przedmiotu do spawania.

Rys. 5. Zabezpieczenie przed obrotem przyrzadu.

¢, d — czopy nastawne.

‘nastawne (rys. 4c, d).

Rama.

Konstrukcja ramy zalezna jest od jej ksztal-
tu i wielkosci. Dluga rama powinna posiadaé
wzmocnienia, zapobiegajace ugieciu, co jest
szczegolnie niepozgdane w przypadku przy-
rzadu obrotowego.

W przyrzadach lekkich stosujemy w takich
przypadkach ruchome tozyska (rys. 3), podno-
szone przez obrét dzwigni do gérnego poloze-
nia b, ktoére pozwala nam na obrot przyrza-
dem. W przyrzadach ciezkich musimy konstru-

owa¢ wysokie stojaki
M - i ruchome pomosty dla
spawaczy.

H Czopy obrotowe

O$ obrotu ramy po-
U winna by¢ mozliwie
dokladnie wyznaczona,
gdyz ulatwia to obra-
canie ciezkiej niejed-
nokrotnie ramy wraz
z przedmiotem spawa-
nym.

T 252108 -F4

Przyrzady, w ktorych
polozenie czopoéw da
sie bez trudnosci usta-
li¢, np. dzieki syme-
trycznym ksztaltom ramy i przedmiotu spawa-
nego, moga miec czopy stale (rys. 4a, b). ‘

Do zabezpieczenia ramy przed obrotem w
czasie pracy stuzy zatyczka, ktérg wkladamy
w ucho przyspawane do ramy stojaka (patrz
rys. 1b) i otwér tarczy podzialowej czopa.
Wystarczajacym zabezpieczeniem jest zatycz-
ka tylko na jednym stojaku. Stad czop na
rys. 4b nie posiada tarczy z otworami.

W przyrzadach, dla ktorych obliczanie po-
tozenia czopdw byloby zmudne, wyznacza sie
tylko przyblizone miejsce zamocowania czo-
pow i stosuje sie czopy

Rys. 5 przedstawia
specjalne rozwiagzanie
zabezpieczenia przed

obrotem, ktore jednak
ze wzgledu na czeste
wyrabianie sie zatrzas-
koéw nie jest zalecane.
Rozwigzanie pokaza-
ne na rys. 6 spotykane
jest tylko w malych
przyrzadach.

Dociski

Rys. 6. Zabezpieczenie
przed obrotem nie-
wielkich przyrzadow.

Dociski, stuzace do zamocowywania czesci
spawanego przedmiotu moga byé¢ state i od-
chylne. Przy rozmieszczaniu ich na ramie
przyrzadu nalezy pamieta¢ o tym, aby dociski
znajdujgce sig na przeciwlegtych stronach-
ramy pracowaly w jednym kierunku, gdyz w
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Rys. 7. Dociski odchylne: a, b, ¢, d — dociski boczne;
e, f — dociski o dziataniu dwukierunkowym.

przeciwnym razie trudno jest wyja¢ przedmiot
pospawany z przyrzadu.

Rys. 7 przedstawia rdzne rozwiazania doci-
skow odchyinych bocznych Jlub o dzialaniu
dwukierunkowym, a rys. 8 — dociski gorne.
Sposdéb odchylania ich widoczny jest z rysun-
ku i nie wymaga objasnien. Podkresli¢ tylko
nalezy, ze dociski mimosrodowe (rys. 7d, €)
stosowane sa w przyrzgdach spawalniczych
rzadko, ze wzgledu na znaczne zwykle rdézni-
ce w wymiarach czesci przedmiotéw spawa-
nych.

-Uzupelnieniem pokrotce omdwionych doci-
skow sa luzne chwytaki warsztatowe réznych

ik

=2, —
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; i
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Rys. 8. Dociski gérne.

282[49-R8

wielko$ci i réznych ksztaltow, powszechnie
znane.

Wyjmowanie przedmiotu z przyrzadu

Koncowsg czynnoscig brygad spawalniczych
jest wyjecie przedmiotu z przyrzadu i o ile

zachodzi potrzeba, prostowanie. Przedmioty
Izejsze wyjmujemy za pomoca dzwigien recz-
nych; w przypadku
przedmiotow  ciezkich

postugujemy sie dzwig-
niami, ktére musimy
uzbroi¢ w odpowiednie
zaczepy. Kilka przykla-
dow zaczepdw przed-
stawiono na rys. 9.
Jezeli zachodzi oba-
wa, ze przedmiot bedzie

Rys. 9. Zaczepy.

sie zakleszczal w przyrzadzie, co moze w przy-
padku uzycia dzwigni doprowadzi¢ do zerwa-
nia przyrzadu ze $rub fundamentowych, na-
lezy przewidzie¢ specjalne wyrzutniki. Naj-
czesciej postugujemy sie w tych przypadkach

dociski

C.
cop =

|

| ) tarcza
| TN _podzatowa
| :

!

|

zatyczka

Rys. 10. Przykitad przyrzadu spawalniczego.

sprezonym powietrzem. Wyrzutniki, podno-
$niki, albo wprost cylindry hamulcowe tgczy-
my z urzgadzeniem do sprezonego powietrza.
Ttok zakanczamy odpowiednig tapa i posiu-
gujgc sie jednoczes$nie wyrzutnikiem i dzwi-
giem, wyjmujemy gotowy przedmiot z przy-

rzadu.
281

a



Zeszyt 7—9

MECHANIK

Rok XXII

NA MARGINESIE DWU KSIAZEK

. Niémal jednocze$nie ukazaly sie na rynku
krajowym dwie ksigzki radzieckie: N. P. So-

bolew ,Urzadzenia do podniesienia wydajno- |

$ci i dokladno$ci obrabiarek®, oraz B. G. Lewin
i-A. F. Fratkin ,, Metoda szybkiego nacinania
gwintu®, ktére wzajemnie sie dopelniajg. Za-
gadnienia poruszone w nich sg dla naszego
przemystu szczegdlnie wazne. Autorzy opisuja
szereg ciekawych urzadzen, ktérych omoéwienie
wymagatoby wiele miejsca i zilustrowania szki-
cami i obliczeniami. Niniejszy artykul! ma je-
dynie na celu wysnucie wnioskow, opartych
o zagadnienia opisywane w tych ksigzkach.

Prof. N. P. Sobolew opisuje system t.zw. ,na-
ktadania ruchéw®. System ten polega na tym,
ze przez dodanie do maszyny pewnych urza-
dzen (przyrzaddéw) zyskujemy w rezultacie
obrabiarke, mogaca wykonywaé inne ruchy,
ktérych uprzednio obrabiarka nie posiadala.
Ro6znica bowiem miedzy zwyklsg tokarka a au-
tomatem, z punktu widzenia kinematycznego,
polega na ilosci mechanicznych ruchéw poste-
powych, obrotowych itp.

Wynikiem realizacji tego systemu jest wpro-
wadzenie licznych elementéw pracy automa-
tycznej. Jest to czynnik bardzo wazny z pun-
ktu widzenia unowoczes$nienia parku obrabiar-
kowego.

Wymienmy przykladowo kilka z tych przy-
rzadow:

1) Przyrzad do szybkiego nacinania gwintu.
Wystarczy poréwnaé kilka danych, by uzmy-
stowié¢ sobie jego wielkie znaczenie: szybko$é
skrawania wynosi 150—450 m/min, gwint zo-
staje wykonany po jednym przejSciu noza bez
chlodzenia, doktadnosé wykonania gwintu zbli-
za sie do szlifowanego.

2) Urzadzenie sluzgce do wusuniecia luzéw
miedzy srubg pociagowa a nakretks.

3) Przyrzad do korygowania skoku $ruby po-
ciggowej.

4) Uchwyty pozwalajgce zamocowywaé i
zdejmowaé obrabiany przedmiot podeczas biegu
obrabiarki. )

5) Urzadzenie do samoczynnego podawania
pretéw na rewolweréwkach. )

6) Urzadzenie stuzgce do nadawania tarczy
szlifierskiej osiowych ruchéw prostoliniowo-
zwrotnych., ‘ :

Nawet po takim fragmentarycznym poznaniu
treSci omawianych ksigzek, mozemy wysnué

wnioski dotyczace naszego parku obrabiarko-

‘wego,

Nasz park obrabiarkowy sktada sie w znacz-
nej czesci z maszyn przestarzalych, pozbawio-
nych nalezytego oprzyrzadowania; wymagaja-
cych kapitalnych remontéw.

Ten stan zmusza do zastanowienia sie nad

tym, czy trzeba maszyny te doprowadzié do
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pierwotnego stanu, czy tez unowoczes$ni¢ je, by
mogly sprostaé stawianym wymaganiom.

Dla mechanikéw wiec zagadnienie to spro-
wadza sie do zasadniczego pytania: jakie ma-
szyny i w jakim stanie warto remontowag¢, i czy
wyremontowana maszyna powinna mie¢ iden-
tyczng konstrukcje, jaka miata przed tym, czy
tez nalezy wykorzystaé¢ nowe osiggniecia tech-
niczne i przy przeprowadzaniu remontu maszy-
ne udoskonali¢? Jest rzecza jasnag, ze wybraé
nalezy to ostatnie.

Zagadnienie modernizacji parku obrabiarko-
wego jest jednym z najbardziej palgcych za-
gadnien naszego przemyslu maszynowo - prze-
tworezego. Dotychcezas, w wiekszosci wypad-
kéw, zagadnienie to rozwigzywano na drodze
zakupu nowych maszyn. Ten spos6b nie stano-
wi jednak pelnego i jedynego rozwigzania za-
gadnienia. .

Obecne warunki, ktére umozliwiajg realne
i szczegdlowe planowanie, stawiaja przed nami
szereg zagadnien konkretnych. Wyrazem tego
jest np. instrukcja o giéwnych remontach ob-
rabiarek. Trzeba w tym miejscu podkresli¢, ze
jest to instrukcja ramowa, ktérej wypelnienie
wymaga rozwigzania zagadnien nie tylko prak-
tycznych, ale w znacznym stopniu — teore-
tycznych. Wlasciwie przeprowadzone profilak-
tyczne remonty stanowiag bardzo waziny czyn-
nik unowoczesnienia parku obrabiarkowego,
lecz musza byé one zwigzane z jednoczesnym
przekonstruowaniem maszyn. Remont bez prze- -
prowadzenia unowoczesnienia konstrukeji nie-
watpliwie nie daje pozadanych rezultatéw.

Dla udowodnienia stusznosci tego twierdze-
nia, wystarczy uzmystowi¢ sobie postep w dzie-
dzinie obrébki mechanicznej za granicg, a szcze-
goélnie w Zwigzku Radzieckim, gdzie szerokie -
zastosowanie znajduje skrawanie przy bardzo
wysokich szybko$ciach nozami o ujemnych ka-
tach natarcia, automatyzacja wielu proceséw
produkcyjnych itd. Wyniki te osiggane sg w du-
zym stopniu przez unowoczeénienie istniejg-

' cych obrabiarek.

Nie méwiac o efektach produkcyjnych, kto-
re zyskujemy przez unowocze$nienie obrabia-
rek dazac do ,nakladania ruchéw® (jak wiek-
sza wydajnos¢ i .dokladno$¢), osiggamy tez
efekt inwestycyjny, albowiem inowacje te sa
tanie, latwe do wykonania w stosunkowo krét-
kim czasie. Modernizacja bowiem parku ma-
szynowego powinna polegaé nie na zwyklej
wymianie starej maszyny na nowa. Powinna

polegaé przede wszystkim na zamianie starych

urzgdzeh produkcyjnych na nowoczesne urzg-
dzenia, co nie jest réwnoznaczne z nowg ma-
szyng. Zamiana starego urzadzenia na nowo-
czesne powinna mieé na celu wprowadzanie
elementéw zmechanizowanej lub zautomatyzo-
wanej pracy w cyklu produkcyjnym. Pojecie
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cykl produkeyjny oznacza w danym wypadku
prace calego zespolu maszyn i urzadzen, ktére
wykonujg wszystkie operacje produkecyjne, od
pierwszej do ostatniej, w sposéb sharmonizo-
wany.

Wskutek niewlasciwie przeprowadzanego u-
nowocze$nienia w wielu zakladach park ma-
szynowy w jednym dziale sklada sie z przesta-
rzatych tokarek, a w drugim — z automatow.
Ped do ,modernizacji“ doprowadza niekiedy
do niepotrzebnego zakupywania bardzo dro-
gich maszyn, jak np. szlifierek-kopiarek z pan-
tografem, ktére w wiekszosci zakladow sg w
ogodle zbedne.

Unowocze$nienie powinno obejmowaé prze-
de wszystkim te obrabiarki, ktére tworzg wa-
skie gardila w cyklu produkeyjnym, hamujgc
wykonanie planu i zwiekszenie produke;ji.

A te waskie gardla sg spowodowane w wie-
lu wypadkach nie przez przestarzala maszyne,
wzieta w caloSci, lecz przez pewhe jej zespo-
ty i brak odpowiedniego, nowoczesnego wypo-
sazenia obrabiarek. Widzimy wiec, ze jednym

Inz.-mech. ZYGMUNT KOCZOROWSKI

TURBINA

Pierwszy pomysl turbiny gazowej powstat
jeszcze w starozytnosdci i zrodzit sie w umysle
owczesnego fizyka Herona z Aleksandrii,
w drugim wieku przed naszg erg. Lecz do-
piero w ostatnich czasach pomyst ten docze-
kal sie praktycznego wyzyskania, dzieki wy-
nalezieniu materialéw odpornych na wysokie
temperatury oraz sprawnych sprezarek po-
wietrza, ktore sg niezbednym elementem uzy-
tecznej turbiny gazowej. Turbiny gazowe
stuza obecnie do napedzania sprezarek i dmu-
chaw w przemyéle naftowym i hutniczym, do
napedzania pradnic w elektrowniach, a ostat-
nio sa uzywane jako silniki do lokomotyw
kolejowych.

Turbina gazowa posiada te wyzszos¢ nad
turbing parowa, iz nie wymaga doplywu wo-
dy, kotléw parowych, pomp i wielu innych
urzadzen pomocniczych, a dzieki temu znaj-
dzie w przyszioéci prawdopodobnie wiele
jeszcze innych zastosowan.

NajwczeSniejsza historia turbiny gazowej

Pierwsza w ogodle turbine gazowa wykonal

Heron z Aleksandrii w roku 130 przed Nar.

Chr. Stuzyla ona do wprawiania w ruch obro-
towy figurek na ottarzu $wigtyni (rys. 1). Po-
wietrze bylo ogrzewane w pionowej rurze,
co powodowalo wcigganie powietrza do po-
ziomych rurek i obrét ich pod wplywem prze-
pltywu powietrza. :

Rys. 2 przedstawia turbine- gazowa skon-
struowang w Sredniowieczu: wiatraczek

z najwazniejszych zagadnien unowoczes$nienia
obrabiarek jest takie ich przekonstruowanie,
aby staly sie bardziej wydajne i dokladne, co
mozna osiggnaé przede wszystkim przez doda-
nie specjalnych urzadzen. Realizacja tych po-
stulatéw wymaga¢ bedzie wielkiego nakladu
sit i $rodkow, lecz jest mimo tych trudnosci
niezbedna.

Konkretne rozwigzanie tych zagadnien, tj.
konstruowanie, jak i wykonywanie urzadzen
ma dodatkowy powazny plus, ze zagadnienie
automatyzacji procesé6w produkcyjnych staje
sie blizsze szerokim ‘rzeszom konstruktoréw
i pozwala stopniowo opanowaé poszczegélne jej
elementy.

Literatura radziecka przynosi nam wiadomo-
$ci o dokonywujacych sie ustawicznie poste-
pach techniki. W dazeniach do podniesienia po-
ziomu naszego przemysiu powinniSmy czerpaé
z doswiadczen wysoko stojacego przemystu
Zwigzku Radzieckiego.

Inz. J. Kowalski

GAZOWA

-umieszczony w kominie obracal sig pod wply-
wem strumienia gazéw kominowych. Poprzez
przekladnie zebata turbina ta napedzata bar-
dzo niewielkie urzadzenia.

Rys. 1. Turbina -gazowa Herona (130 lat przed

Nar. Chr.).

Turbine gazowa, przypominajacg wspol-
czesna turbine spalinowg zbudowal w roku
1791 Anglik John Bdarber. Skladala sie ona
z urzadzenia sprezajgcego powietrze i gaz
palny, z komory spalania oraz kola zaopa-
trzonego w lopatki, w ktére uderzat stru-’
mien rozprezajacvch sie-spalin, wylatujacych
z dyszy umieszczonej w komorze spalania.
Abv uchroni¢ kolo Yopatkowe od dzialania
wysokiej temperatury spaliny byly chtodzone
-przy pomocy wiryskiwanej wody.

’ - 283
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W roku 1808 . John Dumbell opatentowat
w Anglii silnik, ktéry mozna uwazaé¢ za pro-
totyp ,,wybuchowej" turbiny gazowej (rys. 3).
Posiadat on palenisko, wytwarzajgce spaliny,
ktére obracaty wirnik, zaopatrzony w pewng

Rys. 2. Turbina napedzana gazami

(wiek XVII).

kominowymi

ilos¢ réwnoleatvch wiencow topatek. Nie by-
fa to konstrukcja szcze$liwie pomyslana, gdyz
brak jej byto czesci nieruchomych skierowu-
jacych gazy na topatki, jak to jest we wspét-
czesnych turbinach wielostopniowych.
W roku 1837 Bresson
S1 otrzymat w  Paryzu
patent na turbine ga-
zowa, w ktorej specjal-
ny wentylator ttoczyt
powietrze do komory
spalania, gdzie miesza-
to sie ono z gazem pal-
nym. Spaliny, ochtodzo-
ne nadmiarem dopro-
wadzonego powietrza,
kierowane byty na ko-
to topatkowe.
W roku 1872 F. Stolze
z Charlottenburga skon-
struowat ,turbine o-
gniowg“ (rys. 4). Za-
opatrzona byta ona w
sprezarke powietrza o

przeptywie  osiowym,
sprzezong bezposrednio
z turbing reakcyjna.

Powietrze wychodzace
ze sprezarki byto ogrze-
wane w specjalnych

Rys. 3. Turbina ,wy- komorach. Prdby prze-
buchowa“ Dumbella prowadzone z turbing
(1808 r.) Stolza wykazaty jed-

nak jej niepraktycz-

nos¢, gtownie z powodu niedoskonato$ci spre-

zarki, co byto wynikiem nieznajomosci w owym
czasie praw aerodynamiki.

W roku 1884 Charles Parsons zgtosit swg

pierwsza turbine parowa, a wraz z nig tur*
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Rys. 4. Turbina ,,ogniowa“ Stolza (1872 r.).

bineg gazowg (rys. 5). Sprezarka tloczyta po-
wietrze do komory spalania wtryskiwanego
paliwa, a wydostajgce sie z komory spaliny
rozprezaty sie na kotach topatkowych turbiny.
Sprezarka byta podobna do uzywanych obec-
nie. Roznita sie ona jedynie katem nachylenia
i ksztatltem topatek.

Praktyczne zastosowanie turbin gazowych
byto w duzym stopniu uzaleznione od dosko-
natosci sprezarek. Wiele trudéw, majacych
na celu ulepszenie, sprezarek o przeptywie
osiowym (rys. 6) poSwiecita fabryka ,Parsons
Company“, lecz bez oczekiwanego rezultatu.
W roku 1908 zostata zbudowana sprezarka od-
srodkowa systemu Rate.au 0 znacznie wigkszej
sprawnosci, tak ze w koncu zostaly porzucone
dalsze badania nad ulepszeniem sprezarki
0 przeptywie osiowym.

Pierwsze uzyteczne turbiny gazowe

W latach 1903 — 1906 fabryka ,Société des
Turbo - Moteurs" w Paryzu wykonata Kkilka
eksperymentalnych turbin gazowych, dziala-
jacych wedtug cyklu podobnego, do stoso-
wanego we 'wspoétczesnych turbinach spali-
nowych (rys. 7).
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Rys. 6. Pierwsza sprezarka o przeptywie osiowym
(1901 r.).

Jednak pierwszg, uzyteczng w praktyce
turbineg gazowa zbudowali Armangaud i Le-
male w postaci turbiny de Lavala o mocy
25 KM. Wykonali oni nastepnie wieksze tur-
biny, wyposazone w dwustopniowe akcyjne
kota topatkowe, chtodzone wodg. Powietrze,
sprezone w wielostopniowej sprezarce Rateau
napedzanej przez turbine, wchodzito do ko-
mory spalania paliwa ptynnego. Otrzymane tu
spaliny, po ochtodzeniu wtryskiwang woda,
rozprezaty sie na kotach topatkowych. Spraw-
no$¢ catkowita tych turbin byta jednak bar-
dzo niska i wynosita zaledwie 3%.

Pewien konstruktor, nazwiskiem Karawo-
din, wykonat w roku 1908 w Paryzu jedno-
stopniowg turbine akcyjng o mocy 2 KM
i 10.000 obr/min, z komorami spalania typu
otwartego. Wokoto obwodu wirnika o S$red-
nicy 6 cali rozmieszczone bylty 4 dysze,
z ktérych kazda miata odrebng komore spa-
lania chtodzong wodg. W komorach tych na-
stepowaty wybuchy mieszanki palnej, a spa-
liny wyptywajgc przez dysze uderzaty w to-

Rys. 7. Turbina gazowa zbudowana przez fabryke
»Société des Turbomoteurs® ( 1905 r.).

patki wirnika. Wylatujgce przez dysze spali-
ny powodowaly zasysanie nowej porcji mie-
szanki do komér i cykl powtarzat sie. Ko-
mory spalania nazwano tu komorami otwar-
tymi, poniewaz nie byto w nich zaworu po-
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miedzy strefg spalania paliwa i dyszg wylo-
towa, a sprezanie mieszanki w komorze spa-
lania powstawato pod wplywem bezwiad-
nosci gazow.

W tym samym czasie Niemiec Hans Holtz-
warth rozpoczat doswiadczenia nad turbina-
mi gazowymi (rys. 8). Turbina Holtzwartha
pracowata wedtug cyklu wybuchowego, zwa-
nego réwniez cyklem Otta. Wybuch mie-
szanki palnej wprowadzanej do komory spa-
lania nastepowat pod wplywem iskry elek-
trycznej. Cisnienie spalin w tej komorze
wzrastato az do chwili otwarcia sie zaworu
sprezynowego, a wtedy spaliny wyplywaty
przez dysze z duzg szybkoscig, uderzajagc w
topatki wirnika. Po rozprezeniu spalin na-
stepowato usuwanie resztek spalin z komory
i chlodzenie fopatek wirnika powietrzem,
a nastepnie wprowadzana byla $wieza porcja
mieszanki i cykl powtarzat sie.

Rys. 8 Turbina Holzwartha z r. 1910.

W pierwszej turbinie
Holtzwartha mieszan-
ka nie byta sprezana
przed zaptonem, lecz
w nastepnych zastoso-
wano sprezanie mie-
szanki przez sprezarke
napedzang turbing pa-
rowg, zasilang para,
z koha ogrzewanego
rozprezonymi spalina-
mi wychodzacymi z tur-
biny.

Turbiny systemu
Holtzwartha byty bu-
dowane w Niemczech
przez fabryki ,Kor-
ting“, ,, Thyssen" i ,Brown-Boveri“. Holtzwarth
i jego wspotpracownicy wiozyli w ciggu diu-
giego okresu czasu ogrom wytrwatej pracy w
udoskonalenie turbiny gazowej. Mimo tego
bardzo niewiele tych turbin jest obecnie w
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uzyciu, ze wzgledu na niska sprawnos¢, nie
przekraczajgcg 13%.

Nowoczesne turbiny gazowe

Nowoczesna turbina gazowa odznacza sie
prostota konstrukciji, dzieki czemu stala sie
dzi$ praktycznym w uzyciu silnikiem. Sklada
sie¢ z niewielu tylko cze$ci zasadniczych,
a mianowicie wlasciwej turbiny, komory spa-
lania 1 urzgdzenia doprowadzajgcego paliwo.
Jesli dodamy do niej urzgdzenie wytwarza-
jace gaz palny, urzadzenie smarujace, regu-
latory i rozrusznik, to widzimy, ze turbina
gazowa wraz z caltym wyposaZeniem w po-
rownaniu np. z turbing parowag zwiazana
z kotlami parowymi, skraplaczem pary wylo-
towej, pompami i znaczng iloSciag mechaniz-
mow pomocniczych, jest silnikiem nie wyma-
gajacym duzo miejsca, latwym w obstudze
i wygodnym w uzyciu. Poniewaz za$ czyn-
nikiem pracujagcym w turbinie gazowej jest
wszedzie obecne powietrze, wiec silownie,
wyposazone w takie turbiny sa pod wzgle-
dem geograficznym bardziej niezalezne od te-
renu, niz sitlownie parowe, ktére wymagaja
doprowadzania wielkich ilo$ci wody.

A B
Z

s A

, . | Y
- ‘ ] 1S

LT
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Rys. 9. Nowoczesna turbina gazowa.

Konstrukcja nowoczesnej turbiny gazowej
jest uwidoczniona schematycznie na rys. 9.
Powietrze czerpane z atmosfery podlega spre-
zeniu w wielostopniowe] sprezarce B sprze-
zonej sztywnym sprzeglem z reakcyjng tur-
bing gazowa A. Paliwo plynne lub gazowe,
doprowadzane do komory C, spala sie z cze-
$cig powietrza, a pozostala wieksza czes¢ po-

wietrza po przejsciu przez pierscieniowy kanat -

F, miesza sie ze spalinami i ochtadza je do tem-
peratury nieszkodliwej dla lopatek turbiny.
Wal sprezarki jest nastepnie polagczony sprzeg-
lem z pradnica D. Role rozrusznika turbiny ga-
zowe] spelnia silnik elektryczny E, ktéry ma za
zadanie wprawi¢ turbine i sprezarke w ruch
tak, aby uzyskaly one ilo§¢ obrotéw rowng 14
ilosci obrotow w czasie normalnej pracy, przy
ktorych moc uzyskiwana z turbiny jest juz
wieksza od mocy pobieranej przez sprezarke.

Regulator szybkosci reguluje doplyw pa-
liwa, a przez to temperature i szybko$é¢ spa-

lin wlotowych w turbinie. W przypadku prze-
kroczenia pewnej okreslonej ilosci obrotéow,
regulator bezpieczenstwa uruchamia specjal-
ny zawor skierowujgcy spaliny poza turbine.

W Stanach Zjednoczonych turbiny gazowe
s§ uzywane obecnie rowniez w rafineriach
ropy naftowej, stosujgcych proces Houdry,
czyli katalityczny sposdb rozszczepiania we-
glowodorow przy produkcji gazoliny. Spre-
zarka turbiny tloczy powietrze potrzebne w
tym procesie, nagrzane powietrze powraca
do turbiny i rozpreza sie napedzajac ja. Nad-
miar energii turbiny oddawany jest pradnicy
elektrycznej. Turbina gazowa nie posiada
wowczas komory spalania, bo jej role spet-
niajg urzgdzenia, w ktorych odbywa sie pro-
ces destylacji ropy.

Turbiny gazowe uzyte do tego celu posia-
daja sprezarki o wydajnosci 455, 650, 1130
i 1700 m3 na minute. Na rys. 10 pokazany
jest przekroj takiej turbiny gazowej nape-
dzajgcej sprezarke o wydajnosci 1130 m3/min.

Wirnik 1 turbiny, odkuty ze stali chromo-
niklowej, jest zaopatrzony w pie¢ rzedow
topatek reakcyjnych 2. Korpus turbiny, od-
lany ze stali weglowo-molibdenowej, ma po-
ziomg plaszczyzng podzialu i tworzy jednag
calos¢ z kanalami wlotowym 3 i wyloto-
wym 4. W wyztobieniach, utworzonych po
stronie wewnetrznej korpusu sg zamocowane
nieruchome lopatki kierownicze 5 tworzace
rowniez pig¢ rzedow. Kanal wlotowy moze
by¢ taczony z kanalem wylotowym turbiny
za posrednictwem kanalu przepustowego 6
przy pomocy zaworu 7 uruchamianego przez
regulator bezpieczenstwa 8, ktérego swo-
rzen 9 powoduje otwarcie zaworu w chwili
przekroczenia pewnej okres$lonej szybkosci.

Dlawnica labiryntowa 10 uszczelnia wal
w miejscu przejscia przez korpus turbiny, za-
pobiegajgc wydostawaniu sie gazéw do atmo-
sfery. Dlawnica ta jest uszczelniona dodat-
kowo przez sprezone powietrze, dopltywajace
w miejscu 11 ze sprezarki.

W danym przypadku turbina posiada lozy-
ska toczne 12, lecz mogg to by¢ rowniez to-

L

Rys. 10. Przekrdj turbiny gazowej.
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Rys. 11. topatki turbiny z rys. 10.

zyska Slizgowe. Wirnik 1 turbiny jest poita-
czony przy pomocy sztywnego sprzegta 13
z walem 14 sprezarki.

Na rys. lla sg pokazane topatki kierowni-
cze turbiny i fopatki wirnika (11 b) wraz
z rozporkami. Lekko skrecone i zwezajace
sie ku koncom topatki wirnika sg wykonane
ze stali chromoniklowej (o stosunku tych
sktadnikow 19 do 9, z dodatkiem matych ilo-
sci wolframu, molibdenu, tytanu i kolumbu).
Sa one zaci$niete ztobkowanymi rozporkami.
Lopatki kierownicze sg natomiast wykonane
z walcowanej ptasko stali zawierajacej 15%
niklu. Ich krawedzie wlotowe sg uodpornio-
ne na dziatanie goracych gazéw i zamocowa-
ne w specjalnych rowkach korpusu (przy po-
mocy pierScieniowego wystepu w tym row-
ku, wchodzgcego w odpowiednie wyzlobienie
w topatce i rozpdrce).

Na rys. 12 widzimy przekréj podiuzny
sprezarki o wydajnosci 1130 m3min zastoso-
wanej do omawianej turbiny. Wat 1 odkuty
ze stali posiada w jednym koncu cylin-
dryczne wyztobienie dla osadzenia wirnika 2,
na ktérym sg zamocowane fopatki 3, a w
drugim — beben wchodzacy w to cylindrycz-
ne wyztobienie. Zeliwny korpus 4 sprezarki
sktada sie z dwoch czeSci o poziomej ptasz-
czyznie podziatu, z ktérych go6rna tworzy
jedng catos¢ z kanatami: wlotowym i wylo-
towym. Nieruchome topatki kierownicze 5 sg
osadzone w odpowiednich wyztobieniach po
stronie zewnetrznej korpusu. W miejscu prze-

Rys. 12. Przekroj sprezarki o wydajnosci

przez turbine z rys. 10.
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chodzenia watu przez plaszcz znajdujg sie
labiryntowe diawnice uszczelniajgce 6 wypo-
sazone w rowki pierscieniowe, w ktére wcho-
dzg odpowiednie grzebienie utworzone na
wale. Sprezarka posiada tozyska toczne 7,
lecz moga by¢ rowniez uzyte tozyska slizgo-
we. Niewielkie sity wzdluzosiowe sg przej-
mowane przez oporowe tozyska kulkowe 8.

Turbina gazowa napedza omawiang spre-
zarke za posrednictwem sztywnego sprze-

Rys. 13. topatki sprezarki z rys. 12.

glta 9, a nadmiar energii turbiny jest przeka-
zywany za posrednictwem sprzegta 10 prad-

nicy elektrycznej. +topatki kierownicze (a)
i wirnika (b) sprezarki sg pokazane na
rys. 13. Poniewaz nie ma tu wysokich tem-

peratur, wiec topatki wykonane sg ze stali

Rys. 14. Palnik turbiny gazowej (po wyjeciu z ko-
mory spalania).

zawierajagcej tylko 5% niklu. Zamocowanie
topatek jest podobne, jak i w turbinie. to-
patki kierownicze rozszerzajg sie, tworzac
korytka o powierzchni zwiekszajgcej sie w
miare oddalania sie od zamocowanego Kkon-
ca, w celu podniesie-
nia wydajnosci spre-
zarki.

Na rys. 14 widzimy
palnik do paliwa, po
wyjeciu go z komory
spalania. Otwory, przez
ktore wprowadzane jest
do palnika powietrze
ze  sprezarki, maja
regulowany z zewnatrz
przeswit. Pozostate po-
wietrze przechodzi
przez pierscieniowy ka-
nat otaczajagcy wias-
ciwy palnik. Przegréd-
ki w tym kanale
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Rys. 15. 6 stopniowa turbina gazowa z 21 stopnio-
wag sprezarka o wydajnosci 650 m3min.

wprawiajg powietrze w ruch wirowy, dzieki
ktéoremu miesza ,sie ono doktadnie ze spali-
nami wchodzacymi do kanatu poprzez $rod-
kowag cze$¢ ogniotrwatej s$cianki wewnetrz-
nej palnika.

Rys." 15 przedstawia cze$ciowo rozmonto-
wang 6-stopniowg turbing gazowa podobnej
konstrukcji, lecz z 21-stopniowg sprezarkg
osiowg 0 wydajnosci 650 m3/min. Turbina
i sprezarka umieszczone sg we wspo6lnym
korpusie.  Zespét ten wykonujagcy 6.000
obr/min napedza, za pos$rednictwem nieuwi-

Inz. JERZY WITOWSKI
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docznionej przektadni, pradnice o 1800 obro-
tach na minute. Specjalne prety przechodzg-
ce przez pierwszy nieruchomy rzad topatek
i przez dwa ostatnie, wirujgce rzedy topatek
zwiekszajg czestotliwo$¢ drgan i zmniejszajg
naprezenia gnace w topatkach. Widaé tu
rowniez tozyska toczne i dtawnice labiryn-
towe.

Rys. 16. Sprezarka osiowa o wydajnosci
1.130 m3min.

Na rys. 16 pokazana jest sprezarka Osiowa
0 wydajnosci 1130 m3 na minute dla turbiny
nie posiadajagcej komory spalania.

OSTRZENIE FREZOW ZATACZANYCH

1. Wiadomosci ogdlne

Frezy zataczane lub zaszliiowane sg na-
rzedziami kosztownymi i dlatego nalezy je
ostrzy¢ ze szczegOlng starannosScia. Z tego po-
wodu nalezy ich zastosowanie ograniczy¢ tyl-
ko do wypadkoéw koniecznych, a wiec stoso-
wacé jako frezy ksztattowe, frezy do gwintow
i frezy obwiedniowe.

Ostrzenie zataczanych frezow ksztatltowych
polega przewaznie na szlifowaniu piersi ze-
béw. W razie koniecznosci szlifowania in-
nych elementéw nieodzowna jest szlifierka
lub wyposazenie specjalne. Pier§s zeba ma naj-
czesciej potozenie promieniowe, a kat natar-
cia wynosi woéwczas 0°. W niektérych wy-
padkach stosuje sie kat natarcia dodatni (np.
dla obrdbki lekkich stopow). Aby zachowaé
stale prawidlowy ksztalt obrabianego przed-
miotu, pier§ zeba po kazdym ostrzeniu musi
bezwzglednie zachowa¢ to samo potozenie,
ktore nadano jej przy wykonywaniu freza,
inaczej zachodzi skazenie ksztattu (rys. 1).

Przy ostrzeniu frezow zataczanych o pro-
mieniowej piersi zebow (kat natarcia 0°) do
ustawiania tarczy uzywa sie wzornika. Przy
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ostrzeniu frezOw zataczanych o dodatnim kg-
cie natarcia nalezy tarcze ustawi¢ w odlegto-

Rys. 1. Zmiana zarysu obrabianego przedmiotu wsku-
tek nieprawidtowego ostrzenia zataczanego freza ksztat-
towego.

§ci x od osi freza. Odlegtos¢ x obliczamy
z wzoru x =R. sin (? -|- 8), gdzie R — ozna-
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cza zewnetrzny promien zebow freza, y —
kat natarcia, a 0 — kat stozka tarczy (rys. 2).

Rys. 2. Ustawienie tarczy

szlifierskiej przy ostrzeniu

freza zataczanego o dodat-
nim kacie natarcia.

2. Frezy ksztattowe o zebach Srubowych

Frezy ksztattowe, zwilaszcza o zebach S$ru-
bowych ostrzy sie nieraz przy uzyciu podziel-
nicy, czesto nadajac jej naped mechaniczny.
W takim wypadku wymaga sie, by nie tylko
czota wszystkich zebow przechodzity doktad-
nie przez o$ freza (wiasciwe ustawienie tar-
czy) lecz rowniez, by podziatki zebdw byly
réwne. Ten ostatni warunek moze by¢ spet-
niony tylko przez zaszlifowanie zebdéw, bo-
wiem tylko zaszlifowanie zeb6w usuwa od-
ksztatcenia, spowodowane hartowaniem.

Azeby wszystkie zeby frezow zataczanych
pracowaly réwnomiernie nalezy stosowac je-
den z dwdch nastepujacych sposobdw:

1. O ile na to pozwala ksztatt freza na-
lezy najpierw oszlifowaé jego obwod na szli-
fierce do walkow, tworzac waska ,tysinke*
na krawedziach tngcych. Nastepnie nalezy ko-
lejno szlifowaé piersi zebdéw, zeszlifowujac je
tylko tyle, aby ,tysinka* prawie znikneta.

2. Bardziej prawidtowym jest nastepujacy
sposob: szlifowaé piersi zebow bez wzgledu
na ich podziatke tak, aby wierzchotki wszyst-
kich zebow znalazty sie na jednej S$rednicy,
sprawdzajgc czujnikiem, czy wszystkie wierz-
chotki wykazaty to samo wychylenie wska-
zO6wki. Nastepnie nalezy szlifowa¢ ptaskg po-
wierzchnie grzbietbw zeb6w rdéwnolegle do
ich piersi az do osiggniecia jednakowej gru-
bosci zebdw. Przy nastepnych ostrzeniach
mozna wykorzysta¢ tak przygotowane grzbie-
ty jako powierzchnie dla opierania pod’
trzymki.

3. Frezy do gwintéw
a. Pojedyncze frezy do gwintéw

Pojedyncze frezy do gwintéw, ktdre stuza do
frezowania dilugich gwintéw trapezowych
i oporowych oraz do frezowania S$limakéw,
naleza do grupy frezéw S$cinowych. Posiadaja
one zazwyczaj zeby naprzemianlegte z wy-
jatkiem zeba kontrolnego, ktory jest syme-
tryczny i ma ostrza po obu stronach.

MECHANIK
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Pojedyncze frezy do gwintéw ostrzy sie
tarcza garnkowa, podobnie jak frezy katowe,
przy uzyciu jednak specjalnego uchwytu
(rys. 3), ktory zapewnia uzyskanie prawidio-
wego kata zarysu | prostych bokéw gwintu
oraz zachowanie prawidtowych katéw przy
tozenia. Ostrzy sie kolejno prawg i lewg stro-
ne freza wraz z zebem kontrolnym. Po na-
ostrzeniu bocznych ostrzy szlifuje sie zaokrag-
lenie profilu na obwodzie, sprawdzajgc zab
kontrolny przy pomocy sprawdzianu ksztat-
towego lub mikroskopem warsztatowym.

Azeby uzyskaé potrzebng gladkos¢ frezo-
wanego gwintu nalezy frez po naostrzeniu
sprawdzi¢, zeby nie ,bit* wiecej niz 0,02 mm
na obwodzie i 0,00 mm na czole.

Rys. 3. Ostrzenie w specjalnym wuchwycie czotowych
zebow pojedynczego krgzkowego freza do gwintu.

b. Grzebieniowe frezy do gwintéw

Grzebieniowe frezy do gwintéw stuza do
réwnoczesnego frezowania wszystkich zwo-
jow krétkiego gwintu zewnetrznego lub we-
wnetrznego. Nalezg one do typu frezéw
ksztatltowych zataczanych lub zaszlifowywa-
nych. Ostrzenie odbywa sie tylko przez szli"

4. Zmiany zarysu gwintu wskutek nieprawido-
ostrzenia zataczanego freza grzebieniowego do
gwintow.

Rys.
wego
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fowanie piersi zebdw. Bledy przy ostrzeniu
powoduja zmiany kata zarysu gwintu i jego
gtebokosci (rys. 4).

Grzebieniowe frezy do gwintdw ostrzy sig
przewaznie przy uzyciu podzielnicy, po kilka
sztuk na trzpieniu. Piersi zebdw poszczegdl-
nych frezOw musza leze¢ w jednej plaszczyz-
nie.

Bicie na obwodzie takiego freza osadzonego
na trzpieniu w klach nie powinno przekra-
cza¢ 0,03 mm,

Tarcza szlifierska: elektrokorundowa;

Ksztalt tarczy: tarczowa jednostronnie stoz-

kowa PN/N-867;

Ziarno: 60;

Twardosé¢: L;

Szlifowaé¢ na sucho.

4. Frezy cbwiedniowe — Slimakowe

Przy frezowaniu frezem ksztaltowym zarys
powierzchni obrabianej otrzymujemy zgodny
z zarysem zeba freza., Kolejne zeby freza
ksztaltowego umieszczone s3 na obwodzie,
w jednej plaszczyZnie prostopadlej do osi
freza.

Przy frezowaniu frezem obwiedniowym za-
rys powierzchni obrabianej jest inny, niz za-
rys zeba freza i otrzymuje sie go przez ob-
taczanie zarysu zeba (rys. 5). Kolejne odcin-
ki zarysu obrabianej powierzchni s wykony-
wane przez roézine zeby tego samego freza.

2gb _narzedzia—zebalkl

kolo_nacinane

w3-3-RS

Rys. 5. Zasada frezowania obwiedniowego.

Dlatego jest szczegdlnie wazne zachowanie
przy ostrzeniu prawidlowego ksztaltu i wza-
jemnego poloZenia ostrzy poszczegélnych ze-
bow. Kolejne zeby freza obwiedniowego sg
umieszczone na obwodzie wzdiuz linii Srubo-
wej i dlatego tez frezy te nosza réwniez na-
zwe frezéw §limakowych. Piersi zebow nie
przebiegaja prostoliniowo i sg pochylone-pro-
stopadle do kierunku linii $rubowej zebow
i tworzg rowniez powierzchnie Srubowg. Fre-
zy obwiedniowe stosowane sg np. do frezo-
wania koét zebatych.

Przy ostrzeniu frezéw obwiedniowych na
lezy zwréci¢é uwage na nastepujace trzy istot-
ne szczegobly:

1) Bicie na obwodzie. Nalezy je
sprawdzac¢ czujnikiem (rys. 6). Dopuszczalne
wielkosci bicia obwodowego podaje tablica I.

Sprawdzanie bicia obwodowego 1 wspélosio-
wosci freza obwiedniowego.

Rys. 6.

Otwor wewnetrzny (lub trzpien), wystepy
dla sprawdzenia bicia i zewnetrzna krawedz
tngca zebow muszg by¢ wspédisrodkowe. Dla
wymaganej najwiekszej dokladnosci =zaleca
sie ostrzy¢ frez osadzony na trzpieniu frezar-
skim. Frezy obwiedniowe, ktore wykazujg bi-
cie, daja np. przy obrobce znieksztalcone
i nierbwne zarysy zebow kol zebatych; takie
kota nie moga sie prawidlowo zazebia¢ i ha-
lasujg w pracy.

2) Polozenie piersi zebow. W prze-
kroju poprzecznym freza obwiedniowego pier$
zeba jest zawsze prosta i w wiekszosci wy-
padkéw, zwlaszcza dla frezéw wykanczajg-
cych, przedtuzenie piersi przechodzi przez o$
freza. We frezach zgrubnych czedciej prze-
dtuzenie piersi przechodzi za osia tak, ze zgb
ma dodatni kat natarcia, dostosowany do ro-
dzaju obrabianego materiatu.

Polozenie piersi zeba
jest najlepiej spraw-
dza¢ przy pomocCy Czuj-
nika (rys. 7). Dopusz-
czalne odchylki sa po-
dane w tablicy L

3) Kat pochyle-
nia powierzchni

Rys. 7. Sprawdzanie , . . .
czujnikiem polozenia ST U‘l? owe) plersi
piersi zebéw freza Z€bOw. Na frezach

obwiedniowego. obwiedniowych bywa

zazwyczaj wybity przez-
wytwérce kat pochylenia powierzchni $rubo-
wej piersi zebow. Kat ten musi by¢ przy kaz-
dym ostrzeniu dokladnie zachowany, bowiem
w przeciwnym razie nastepuje skazenie zary-
séw zebow, frez staje sie nieco stozkowy,
a zarysy nacinanych zebow na kolach sa nie-
symetryczne, Przy prawidlowym pochyleniu
piersi zebow frez obwiedniowy jest cylindrycz-
ny, co mozna latwo sprawdzi¢ czujnikiem

(rys. 6).
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TABLICA 1. razem z frezem na wspolnym trzpieniu
(rys. 8). W Srubowy rowek tulei wstawiamy

Dopuszczalne bicie obwodowe i bledy polozenia

piersi zeba frezéw obwiedniowych, nieruchomy palec, ktéry powoduje odpowied-

ni obrét trzpienia podczas posuwu wzdluznego.

| Bicie obwodowe | Najwieksza Ilos¢ srubowych rowkow tulei i ich rozstawie-
freza osadzonego odchytka nie sg ré6wne ilosci i rozstawieniu zebow
Modut na trzpieniu polozenia freza.
w ktach ptersi zeba . L. . ;
mm mm Najmniejsze bledy w ostrzeniu frezow ob-
wiedniowych odbijaja sie w postaci niedo-
Frez zaszlifowany ktadnosci zarys6w zebow obrabianych két,
co z kolei powoduje nierbwnomierng prace
przekiadni zebatej. Rys. 9 pckazuje wplyw
ldo 2 o010 0,010 btedéw ostrzenia na ksztalt zebow freza oraz
2do 4 0.010 0,015 na ksztalt zebéw obrabianego kota.
4 do 6 0,020 0,025
6do 9 0,020 0,030 wptyw ostrzenia wplyw osfrzenia
9 do 12 0,025 0,035 | na zarys zeba freza  na zarys zeba kota
12 do 15 0,035 0.040
15 do 20 0,040 0,050 I
Prawidt,
we. @ .
Frez zataczany
|
‘ - 2qb freza obnizony
1do 2 | 0.02 0,020 i 2grubiony
2do 4 P 0,03 | 0,025 2ab kola cienszy
4do 6 i 0,04 | 0,035 przy wierzchotku
6 do 9 0,05 ’ 0,045
9 do 12 0,06 i 0,060
12 do 15 0,07 0,070 2ab freza podwyz-
15 do 20 0,08 0,08 szony ¢ cienszy
; 2ab kofa grubszy
przy wierzchotku
&3-3-R9
UWAGA: Podane wartoéci dotycza frezéw wykaricza-

jacych. Dla frezé6w do obrébki zgrubnej od-
chylki moga byé wieksze. Przy wysokich
wymaganiach dokladno$ci nalezy podane
wartos$ci zmniejszyc.

Rys. 9. Wplyw nieprawidiowego ostrzenia freza obwied-
niowego na ksztalt zebdéw freza i obrabianego kola.

W wypadku II przedtuzenie piersi zeba prze-
chodzi przed osig wskutek czego powstat
ujemny kat natarcia, zab freza stat sie krotszy
i grubszy u podstawy, a kat przyporu wzrést.
Zab kola obrobionego takim frezem jest cien-

Przy szlifowaniu powierzchni $rubowej
~piersi zebéw freza obwiedniowego ruch tar-
czy szlifierskiej wzdluz zeba jest przymusowy.

Jako naped skretu freza lub tarczy stosuje sie
kola zmianowe i wrzeciono lub prowadzenie
wzdtuz linii. W braku odpowiedniej szlifierki
mozna zastosowaé tuleje o $rubowych row-
kach i skoku réwnym skokowi powierzchni
Srubowe] piersi zebow. Tuleje umieszcza sie

¥3-3-#8

Rys. 8 Szlifowanie powierzchni Srubowej piersi zebow
freza obwiedniowego przy zastosowaniu prowadzacej
tulei a i nieruchomego palca b.

szy przy wierzcholku.

W wypadku III przediuzenie piersi zeba
przechodzi za osia, wskutek czego powstat
dodatni kat natarcia, zab freza stat sie dluzszy
i cieiszy u podstawy, kat przyporu zmniejszyt
sie. Zab kola obrobionego takim frezem jest
grubszy przy wierzchotku.

Frezy obwiedniowe, przeznaczone do ob-
robki zgrubnej oraz do wykonywania matlo
dokladnych ké! sa jedynie zataczane, wskutek
czego posiadajg zwykle drobne niedoklad-
nosci, spowodowane znieksztalceniami freza
przy hartowaniu. Dla dokladnych kot i obrobki
wykanczajgcej sa uzywane obwiedniowe frezy
zaszlifowane. Przy ich ostrzeniu nalezy zacho-
wywa¢ z duza dokladnoscig takie samo poto-
zenie piersi zeboéw, jakie zostalo nadane przez
wytworce freza. Czgste obcigganie tarczy
szlifierskiej jest wazne, poniewaz jej zalepie-
nie powoduje wyrazne bledy polozenia

i ksztaltu piersi zeba.
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Tarcza szlifierska: elektrokorundowa;

Ksztalt tarczy: tarczowa, jednostronnie stoz-
kowa PN/N-867 lub tarczowa, dwustron-
nie stozkowa PN/N-868; '

Ziarno: 46 do 60;

Twardos¢: J do M;

Szlifowaé na sucho.

Przy ostrzeniu frezéw obwiedniowych o du-

zym kacie pochylenia linii $rubowej i dla

Inz, JERZY WITOWSKI

duzych moduléw nalezy nada¢ powierzchni
tarczy szlifierskiej ksztalt wypukly, postugu-
jgc sie specjalnym przyrzadem do korygowa-
nia zarysu tarczy. Przyrzad ten zaklada sig
miedzy kiy szlifierki i nadaje mu takie same
ruchy, jakie wykonuje frez podczas ostrzenia.
Oprawka z diamentem porusza sie réwno-
cze$nie w gore i w dét w kierunku wlasciwym
dla piersi zeba.

SZLIFIERKI, PRZYRZADY | NARZEDZIA
DO OSTRZENIA FREZOW

1. Tarcze szlifierskie. Dobér i obchodzenie
sie z nimi
Podczas szlifowania nalezy stale zwracac

uwage, aby tarcza byla ostra, nie zaklejata
sie i dlatego nalezy ja jak najczesciej obcia-
gac.

Szlifowanie zaklejong tarcza powoduje nad-
mierne rozgrzewanie szlifowanej powierzchni,
co moze latwo doprowadzi¢ do odpuszczenia
ostrzy freza. Z tego wzgledu nalezy dobierac
tarcze niezbyt twarde. Im wieksza jest po-
wierzchnia styku tarczy z narzedziem, tym
mieksza musi by¢ farcza.

._El ![ -\ﬂ } { }
- W3-4-w1

Rys. 1.’ Obrotowy obciggacz karborundowy.

Aby uzyska¢ dobre wyniki szlifowania,
tarcza nie powinna bié. Najlepiej jest obciagac
tarcze przy pomocy obrotowego obciggacza
karborundowego (rys. 1). Dla uzyskania chro-
powatej powierzchni tarczy uzywa sie nie-
ruchomego obciggacza w postaci karborundo-
wych oselek. W wyjatkowych wypadkach,
gdy wymagana jest duza dokladno$é ksztaitu

ostrza zeba, a zatem i ksztalt tarczy musi byc¢

prostoliniowy lub o specjalnym zarysie, ob-

cigga sie tarcze diamentem, ktérego oprawce.

nadaje sig okreslony posuw.

W wypadkach najwyzszych wymagar glad-

kosci powierzchni obrabianych nalezy ostrza
zebow dociera¢ (obcigga¢) przy pomocy spe-
cjalnych tarcz szlifierskich o najdrobniejszym
ziarnie.

Kierunek obrotéw tarczy powinien by¢ o ile
moznoéci od krawedzi tngcej ku grzbietowi
. zeba. '

Ksztalty tarcz szlifierskich sg znormalizo-
wane. Rys. 2 podaje ksztalty najczesciej uzy-
wanych tarcz do ostrzenia frezéw.

Twardosci tarcz, podawane w minutach
pracy, odpowiadajg skali Nortona. Ziarno

tarczy nalezy dobiera¢ tak, aby tarcza przy
utrzymaniu dostatecznej tatwosci skrawania
nadawala rowniez dostateczng gladkos¢ po-
wierzchni. Jezeli szlifowanie rozbija sie na
dwa zabiegi t. j. zgrubny i wykanczajacy, to
do zgrubnego szlifowania nalezy uzy¢ tarcze
o grubszym ziarnie, a dla wykanczajgcego
o drobniejszym.

g Y 9 d 9 1 9

Rys. 2. Ksztalty tarcz szlifierskich, uzywanych do
ostrzenia frezow:

a — tarczowa plaska PN/N — 865,

b — tarczowa jednostronnie stozkowa PN/N — 867,

¢ — tarczowa dwustronnie stozkowa PN/N - 868,

d — garnkowa cienkoScienna PN/N — 860,

e — garnkowa cienkoScienna zbiezna PN/N — 863,

f — tarczowa profilowa,

g — pierScien szlifierski osadzony na tarczy metalowej.

Szczegolnie starannie nalezy dobiera¢ tarcze
szlifierskie do ostrzenia narzedzi o ostrzach ze
stopow spiekanych zwlaszcza do szlifowania
wykanczajacego. Do tego celu stosuje sig
specjalne tarcze karborundowe, nieraz ze
spoiwem elastycznym, a w niektérych wy-
padkach tarcze z proszkiem diamentowym.

Nalezy zwr6ci¢ uwage na wybdr prawidio”
wej szybkosci obwodowej tarczy szlifierskiej.
Przy wiekszej szybkosci obwodowej tarcza
pracuje tak, jakby byla twardsza. Zbyt duza
szybkos¢ obwodowa grozi rozerwaniem sig
tarczy; dlatego przy posuwie mechanicznym
nalezy stosowaé szybkosci obwodowe do 35
m/sek, za§ przy recznym — do 25 m/sek.
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2. Chlodzenie
Zasadniczo narzedzia nalezy ostrzy¢ na
sucho. Dosuw narzedzia po kazdorazowym

przejsciu tarczy musi by¢ tak maty, aby
ostrze nie rozgrzewalo sie¢ nadmiernie i nie
odpuscito. Odpuszczenie ostrza mozna poznac
po zmianie jego barwy. Jezeli frez wykazuje
mniejszg trwato$¢ ostrza miedzy kolejnym’,
ostrzeniami dowodzi to, ze posiada zbyt niska
twardo$é, m. in. wskutek przegrzania podczas
szlifowania. Zastosowanie chtodzenia pozwala
na szybsze i intensywniejsze ostrzenie.

Jesli stosujemy chtodziwo, to ilo$¢ jego musi
by¢ obfita. Zbyt mata ilos¢ chtodziwa powo-
duje pekanie ostrza, widoczne jako rysy. Na
chtodziwo nadajg sie najlepiej: olej wiertniczy
(emulsja) zmieszany z wodg w stosunku 1:50
do 1:80 lub tez 5% roztwor sody.

3. Przyrzady do ustawiania frezéw przy
ostrzeniu i do ich sprawdzania

a. Podtrzymki

Prawidtowe katy ostrzy uzyskuje sie przez
odpowiednie ustawienie zeba wzgledem tarczy
szlifierskiej przy pomocy podtrzymki. O pod-
trzymke nalezy opiera¢ zawsze ten zab, ktéry

jest w danej chwili szlifowany. Podtrzymka
powinna by¢ dostatecznie sztywna, o ksztalcie
dostosowanym do ksztattu i wymiaréw zeba;
dotyczy to zwiaszcza frezow o duzym kacie
pochylenia linii $Srubowej zebéw. O ile zgb
freza na to pozwala, podtrzymka powinna by¢
tak szeroka, aby zab opierat sie jeszcze o nig
po catkowitym przejsciu tarczy.

Rozrozniamy podtrzymki ruchome i nieru-
chome.

Podtrzymke ruchoma umocowuje sie na
stole szlifierki lub na gtowicy uchwytu,
w ktérym frez jest zamocowany. W tym wy-
padku podtrzymka przesuwa sie wraz z frezem
i nie zmienia swego potozenia wzgledem ze-
boéw. Tego typu podtrzymki uzywa sie do
ostrzenia frezow o zebach prostych, zwilaszcza
do frezéw zataczanych. Przy szlifowaniu fre*
z6w zataczanych podtrzymke opiera sie
0 grzbiet zeba. Podtrzymke ruchomg stosuje sie

MECHANIK
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rébwniez przy ostrzeniu zebow czotowych fre-
z6w lub zebdw frezéw katowych. W tych
wypadkach opiera sie o podtrzymke piers$
zeba i stosuje sie podtrzymke sprezynujgca,
ktéra odchyla sie przy przekrecaniu freza.

Nieruchoma podtrzymke zamocowuje sie na
wrzecienniku szlifierki.
Nie zmienia ona swe-
go potozenia wzgle-
dem tarczy szlifier-
skiej, a jej krawedZ
pozostaje w statej od-
legtosci  ponizej lub
powyzej styku tarczy
z ostrzem. Podtrzymek
statych uzywa sie do
ostrzenia frezéw o ze-
bach $rubowych. Pod-
trzymka stata musi by¢
dostatecznie sztywna i
trzymka z  przesuwng mieé¢ tak szeroka, kra-

podstawa. wedz, aby zab opierat
sie 0 nig jeszcze po zejsciu z tarczy. Nie jest
to mozliwe przy frezach palcowych, poniewaz
ich zeby nie posiadajg przelotu od strony
trzpienia.

Rysunki 3, 4 i 5 podajg przykiady pod-
trzymek roznych ksztattéw. Przy szlifowaniu
odsgdzenia zadang wielko$¢ kata przytozenia
uzyskujemy przez ustawienie krawedzi pod'
trzymki ponizej lub powyzej osi freza o wiel-
kosci H, ktora oblicza sie ze wzoru

Rys. 4. Nastawna pod-

H= V2 D sin ac.
We wzorze tym D oznacza S$rednice fre-
za, za$ ac — kat przylozenia w przekroju

czotowyml). Kat ten jest rzeczywistym katem

B_m_ m

Rys. 5  Uchwyt i nastawna obsada podtrzymki.
przytozenia tylko dla frezo6w o zebach pro-
stych. Przy zebach $srubowych o prawidtowej
pracy ostrza decyduje kat przylozenia a w
przekroju prostopadtym do ostrza i kat ten
musi by¢ dostosowany do rodzaju obrabianego
materiatu.

i) Wysokosci ustawienia krawedzi podtrzymki dla
frezow o rdznych S$rednicach d dla réznych katéw,
obliczone wedtug powyzszego wzoru, zostaly podane
w artykule ,,Ostrzenie frezéw o uzebieniu $ci-
nowym*“ w tablicy i. ,,Mechanik* zeszyt 1 — 2/49
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Czotowy kat przylozenia ac oblicza sie ze
wzoru:
tg ac = tg a.cos X

gdzie X — oznacza kat pochylenia linii S$ru-
bowej krawedzi tngcej. Czotowy Kkat przyto-
zenia ac jest zawsze mniejszy od rzeczywi-
stego kata przytozenia a .

b. Wzorniki do ustawiania frezow

Ustawienie zeba pod katem przytozenia
moze byé dokonane nastepujacymi sposobami.

1)  Azeby ustawi¢ podtrzymke w odpowied-
niej wysokosci H stawia sie na stole szlifierki
wzornik wysokosciowy (rys. 6), ktérego po-

Rys. 6. Wzornik wysokos$ciowy do ustawienia

trzymki.

pod-

wierzchnie pomiarowe (oznaczone na rysunku
trojkatami) leza doktadnie na wysokosci osi
ktow szlifierki. W zaleznosci od tego, czy
podtrzymka ma sie znajdowaé ponizej lub po-
wyzej osi freza, opiera sie jg przy ustawianiu
0 lewg lub o prawg powierzchnie pomiarowg
wzornika. Nastepnie podnosi sie lub opuszcza
stot albo gtowice szlifierki o wielkos¢ H, od-
czytujac ja z podziatki przy S$rubie podnosza-
Cej.

Rys.
wiasciwy kat

7. Wzornik do ustawiania freza zataczanego na
natarcia, stosuje sie tylko do frezéw
o zebach prostych.

2)
cie szlifierki i jeden z jego zebow opiera sie
0 powierzchnie pomiarowa wzornika wyso-
kosciowego. Nastepnie sam frez, lub tez frez
wraz z trzpieniem, unieruchamia sie w gtowicy

294

MECHANIK

Frez zamocowuje sie w kiach lub uchwy-

Rok XXII

TABLICA 1.

Wartosci x dla ustawienia kata natarcia przy utyciu
wzornika wg rys. 8

Sredrii- Kat natarcia y :
ca fre-
zab g 5 I 100 122 1 20

mm
20 050 09 12 18 21 26 34
26 065 110 15 2,2 2,6 33 44
30 080 130 18 2,6 31 39 51
34 09 145 21 29 3,6 44 58
40 106 175 24 35 42 52 68
45 120 200 27 39 48 59 77
50 130 210 30 43 53 65 85
56 140 255 34 48 59 73 95
63 165 28 38 54 6,7 83 108
70 180 315 42 6,0 74 91 119
75 19 340 45 64 79 97 128
80 200 350 48 70 85 104 136
90 230 4,00 54 78 95 11,7 153
100 250 450 60 85 106 130 170
110 275 49 66 94 116 143 187
125 315 560 75 106 132 162 212
140 350 630 84 119 148 182 238

uchwytowej, odsuwa sie wzornik i skreca

wrzeciono gtowicy o kat przytozenia, odczy-
tujac jego wielko$¢ na podzialce uchwy-
tu. W tym potozeniu ustawia sie podtrzymke,
opierajac jg o piers zeba. Ten sposéb ustawia-
nia stosuje sie przede wszystkim do podtrzy-
mek ruchomych, jest on jednak mniej do-
ktadny od pierwszego i moze by¢ stosowany
tylko, gdy kat pochylenia zebdw jest mniejszy
od 26°.

Wzorniki do ustawiania freza zataczanego
na wiasciwy kat natarcia stosowane moga byc¢

tylko do frezéw o ze-
bach prostych. Na rys.
7 pokazany jest wzor-
nik i sposob jego uzy-
cia przy szlifowaniu
ostrza o kacie natarcia
0°; plaszczyzna tarczy
szlifierskiej przechodzi
przez o$ freza. Przy do-
datnim. kacie natarcia
mozna postugiwac sie
nastawnym wzornikiem
Dokazgpym na rys. 8.
Tablica | zawiera wiel-
kosci, na jakie nalezy
nastawia¢ wzornik przy
réznych $rednicach fre-
za i réznych warto-
.Sciach kata natarcia 7.

Przy skosnych ze-
bach freza zataczane-

Rys. 8 Nastawny wzor-
nik do wustawiania szli-
fowanego freza zatacza-
nego o dodatnim Kkacie
natarcia.
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go nalezy tarcze ustawiaé wg wielkosci poda-
nej we wzorze przy rys. 2 w artykule ,,Ostrze-
nie frezbw zataczanych® (,Mechanik't 7-9/49
str. 289). Jest to jednak warto$¢ orientacyjna
i po naostrzeniu freza nalezy sprawdzi¢ katy
przy pomocy specjalnych urzadzernn pomiaro-
wych.

4. Sprawdziany i przyrzady pomiarowe

Sprawdziany pokazane na rys. 9 i 10 stuzg
do fatwego sprawdzania obwodowego bicia
freza zataczanego oraz do sprawdzania poto-
zenia piersi zeba i kata natarcia.

Rys. 9. Sprawdzian do Rys. 10. Sprawdzian do
sprawdzania bicia od- sprawdzania promieniu-
wodowego. wcfio potozenia  piersi

zeba oraz kata natarcia

Dla sprawdzania kata pochylenia linii $ru-
bowej zebdw oraz katéw natarcia frezow za-
taczanych obwiedniowych nalezy stosowac
specjalne przyrzady pomiarowe. Przykiady ta-
Kich przyrzadéw podajg rysunki 11 i 12.

miarowy do sprawdza-

Rys. 11 Przyrzad po- nia potozenia piersi ze-
miarowy do sprawdza- ba, jego prostoliniowosci,
nia kata pochylenia linii oraz kata natarcia zata-
Srubowej zebow freza  czanego freza obwiednio-

obwiedniowego, wego.

Rys. 13 pokazuje przyrzad do sprawdzania
katow natarcia i przylozenia obwodowych

MECHANIK
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zebow freza Scinowego. Rozwidlone ndzki tego
przyrzagdu pomiarowego opierajg sie o trzpien,
na ktorym frez jest osadzony, pomiary mozna
wiec wykonywaé na-
wet gdy frez jest zato-
zony na szlifierce.
Rys. 14 pokazuje
uniwersalny przyrzad
pomiarowy. Mozna go
uzywa¢ do sprawdza-
nia katéw natarcia,
przytozenia i pochyle-
nia linii Srubowej ze-

béw  obwodowych i
czotowych  wszelkich
rodzai frezbw. Przy-

rzad ten pozwala réw-

niez na sprawdzanie

bicia obwodowego.
Rys. 13 Prayrzad  po Przyrzad  przedsta-
miarowy do sprawdza- wiony na rys. 15 .Je.St
nia katow natarcia i Zaopatrzony w czujnik
przytozenia obwodowych | stuzy do sprawdzania
zebow freza S$cinowego.  bicia obwodowego.

Rys. 16 przedstawia przyrzad pomiarowy do
sprawdzania frezow obwiedniowych. Pozwala
on sprawdzi¢ nastepujgce wielkosci: bicie ob-
wodowe trzpienia, wystepéw do sprawdzania

Rys. 14. Przyrzad uniwersalny do pomiaru katow:
natarcia, przytozenia i pochylenia krawedzi tnacej zeouw
obwiedniowych i czotlowych wszystkich typéw frezéw.

wspoétosiowosci i wierzchotkéw zebéw, poto-
zenie i ksztatt piersi zebow, podziatke obwo-
dowa zebdw, kat pochylenia linii Srubowej
zebow, zarys zebow i wielko$¢ luk miedzy
zebnych.

Przyrzad ten posiada urzadzenie do wyko-
nywania wykreséw mierzonych wielkosci.
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ne pod uwage przy wyborze szlifierek dla
narzedziowni. Naktadki ze stopéw spiekanych
wymagajg odpowiednich tarcz szlifierskich,
a przy stosowaniu mechanicznych posuwow—
mniejszych szybkosSci obwodowych tarczy.
W skutek tego ostrzarki powinny posiada¢ dwa
zakresy szybkosci obrotéw, odpowiadajgcych
szybkosciom obwodowym 25 i 10 m/sek.

Szlifierki powinny by¢ wyposazone w urza-
dzenia do odciggania pytu. Urzadzenia te za-
réwno zabezpieczaja szlifierza jak i przyczy-
niajag sie do zwiekszenia trwatosci szlifierki.

5. Wymagania stawiane szlifierkom
narzedziowym

Ze wzgledu na to, ze doktadniejsze omowie-
nie szczeg6tow budowy i rodzai szlifierek

Rys. 15. Przyrzad pomiarowy czujnikowy do sprawdza-
nia bicia obwodowego.

narzedziowych jest zagadnieniem bardzo ob-
szernym, ograniczymy sie jedynie do opisania
wymagan stawianych szlifierkom do ostrze-
nia.

Istnieje caty szereg typdéw szlifierek narze-
dziowych, ktére w zupetnoSci czynig zados$¢
wymaganiom fatwosci obstugi, doktadnosci
pracy oraz wielostronnosci zastosowania.
Ostatniemu wymaganiu nie jest tatwo uczyni¢
zado$¢, poniewaz powoduje to réwnoczesnie
zmniejszenie wydajnosci szlifierki. W duzych
narzedziowniach, gdzie wytania sie potrzeba
ostrzenia wiekszej ilosci frezdw jednakowego  Rys.
rodzaju, optaca sie stosowanie szlifierek
i ostrzarek specjalnych, jak np. do samoczyn-

16. Uniwersalny przyrzad pomiarowy do frezéw
obwiedniowych.

nego ostrzenia gtowic frezowych i frezow
obwiedniowych. Takie specjalne szlifierki na-
dajg sie do tych celdw lepiej, niz uniwersalne

Koniecznym jest zwrdcenie uwagi na nalezyta
konserwacje tozysk wrzeciona i innych rucho-
mych czesci szlifierki; nalezy je we wiasci-

szlifierki narzedziowe.

Coraz szersze zastosowanie narzedzi o
ostrzach ze stopdw spiekanych musi by¢ bra-

wym czasie regulowaé¢ i docigga¢, gdyz tylko
w ten sposéb mozna zapewni¢ dobre wyniki
szlifowania.

Sprzedaz ratalna

Czesci I. Tom I. ,PORADNIKA TECHNICZNEGO MECHANIK*

Przychylajgc sie do zyczenia tych, ktorzy przeoczyli okazje nabycia Czesci 1. Tomu I.
»Poradnika®“ na dogodnych inarunkach prenumeraty i doceniajagc konieczno$¢ posiadania przez
kazdego inzyniera i technika mechanika dzieta, ktére bedzie mu oddawaé przez diugi szereg
lat niezamodng pomoc iu pracy zawodowej, Instytut Wydaumiczy SIMP wprowadza sprzedaz
ratalng ,,Poradnika Technicznego Mechanik* na nastepujacych warunkach:

Cena tomu oprawnego . C e zt 6.000
" " " dla cztonkéw SIMP . » 5.000

Sptata nastepuje uj 5 ratach: V5 nalezno$ci ptatna jest przy zamowieniu i przestaniu de-
klaracji uj 2 egzemplarzach oraz 4 meksli po 1.200 zt (lub 1.000.— kazdy, ptatnych w odstepach
jednomiesiecznych. Wysytka ,,Poradnika“ nastepuje po wptaceniu pierwszej raty na konto IW
SIMP w PKO Nr 14655 oraz po otrzymaniu podpisanych deklaracji wraz z wekslami.

Deklaracje wysyta na zadanie Administracja Wydawnictw Ksigzkowych IW SIMP, War-
szawa 32, ul. Mickiewicza 18.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Ini.-mech. ADAM TADEUSZ TROSKOLANSKI

POMPY

Podstawy klasyfikacjil)

Pompami nazywamy maszyny, stuzgace do
podnoszenia cieczy z poziomu nizszego na po-
ziom wyzszy lub tez do przetlaczania cieczy
z obszaru o ci$nieniu nizszym do obszaru
o cisnieniu wyzszym; dzialanie ich opiera sig
na wytwarzaniu 10znicy cisnien pomiedzy
strong ssawna i strong tloczng organu czynne-
go pompy (ttoka, wirnika itp.).

W -zaleznosci od sposobu wytwa-
rzania roéznicy cisnien, rozréznia-
my nastepujgce rodzaje pomp:

1) pompy tlokowe, 2) pompy turbinowe,
3) pompy strumieniowe, 4) pompy uderzenio-
we, 5) pompy ciSnieniowe, 6} pompy przeno-
snikowe. ‘

I. POMPY TLOKOWE

Pompami tlokowymi nazywamy takie pom-
Py, ktérych zasada dzialania polega na zasy-
saniu pewnej dawki cieczy z przestrzeni ssaw-
nej przez odpowiedni ruch organu czynne-
go (ttoka, nurnika, itp.), poruszajgcego sie
wewnatrz komory (cylindra, puszki itp.), oraz
na wyttaczaniu odpowiedniej dawki cieczy do

Rys. 1. Schematy pomp o posuwisto-zwrotnym
ruchu ttoka.
Rys. la. Pompa tlokowa. Rys. 1b. Pompa
nurnikowa

S — smok, Rs — rura ssawna, Zs — zawor ssawny
(na ssaniu), K — korpus, C — cylinder, N — nurnik,
T — tlok, Z! — zawér tloczny (na tloczeniu),
; R — rura ttoczna.

1) Przy opracowywaniu niniejszego artykulu, a w
szezegllnosel przy ustalaniu nazw pomp, korzysta-
tem z cennych uwag prof. Michata Broszko.

Niektére rysunki zaczerpnatem z pracy inz.-mech.
Mieczystdwa Arkuszewskiego pt. ,,Pompy tlokowe*
do IV tomu ,,Poradnika technicznego Mechanik®,

przestrzeni, znajdujgcej sie po stronie tloczg-
cej organu czynnego; Kkoniecznym warun-
kiem dzialania pomp tlokowych jest zastoso-
wanie pasowania suwliwego lub obrotowego

S 347/49-R2

Rys. 2. Pompa o obrotowo-zwrotnym ruchu tloka.
K — korpus, S — kréciec ssawny, T — kréciec tlocz-
ny, Z¢ — zawor ssawny, Z: — zawor tloczny,
A — tlok, B — korba.

takiej klasy, by ruch organu czynnego we-
wnatrz komory byl mozliwy, a zarazem by
przestrzen ssawna byla oddzielona od prze-
strzeni ttocznej z dostateczng szczelno$cia.

7|
2
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Rys. 3. Pompy o obrotowym ruchu tloka.

Rys. 3a. Pompa lopat- Rys. 3b. Pompa zebata.
kowa. K — kadlub, W K — korpus, Zi, Z2 —
wirnik, £ — lopatka, kola zebate, S — kré-

S — przestrzen ssania, ciec ssawny, T — kré-
T — przestrzeh tlocze- ciec tloczny.
nia.

W zaleznos$ci od ruchu organu czynnego,
pompy Hokowe dzielimy na: ’

1) pompy o ruchu tloka posuwisto-zwrot-
nym (rys. 1); l

2) pompy o ruchu
nym (rys. 2),

3) pompy o ruchu tfoka obrotowym (rys. 3);

4) pompy o ruchu tltoka obiegowym (rys. 4).

tioka obrotowo-zwrot-

II. POMPY TURBINOWE

Pompami turbinowymi nazywamy pompy,
w ktérych organami czynnymi sg wirniki, nie
réznigce sie zasadniczo swym ksztaltem od
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347/43-R4

Rys. 4. Pompa 6 obiegowym ruchu tltokéw (pompa
puszkowa P. Samaina).
K — korpus, A1, Az — tloki, S — strona ssawna,
T — strona tloczna, W1, W2 — wal dzielony.

wirnikow, stosowanych w budowie reakcyj

nych turbin wodnych. Zasada -dziatania pom-
py turbinowej polega na tym, ze wirnik wpra-
wia czagstki cieczy, znajdujace sig w prze-
strzeniach miedzylopatkowych, w ruch obro-
towy, wskutek czego powstaje podci$nienie
~u wlotu na lopatki i nadci$nienie u wylotu.

H
}

S| saylas-ns
w“ ,.ll._.—l

Rys. 5.
K — korpus, W — wirnik, £ — lopatka, R, — rura

Pompa odsrodkowa

ssawna, K, — rura tloczna.

W zaleznosci od uksztaltowania
wirnika, pompy turbinowe dzielimy na:
1) pompy odérodkowe, 2) pompy Srubowe
i 3) pompy Smiglowe.

r ek 1
—N— m i 7,_ \.&

R
;&.}am\\\\\\\:

&
=
%,\

Rys. 6. Pompa srubowa
K — korpus, W — wirnik, £ — lopatka, R, — rura
ssawna, ‘R, — rura tloczna.

W pompach odérodkowych (rys. 5) wir
nik W, zaopatrzony w szereg lopatek £, roz-
mieszczonych okresowo-symetrycznie wzgle-
dem osi i osadzony we wnetrzu spiralnego
korpusu K, wprawia w ruch obrotowy czast-
ki cieczy, a wystepujaca przy tym sila od-
srodkowa powoduje ruch cieczy w kierunku
promieniowym od $rodka na zewnatrz, wsku-
tek - czego powstaje
podcisnienie u wlotu na
topatki i nadci$nienie
u wylotu.

W pompach srubo-
wych (rys. 6) organem
czynnym jest wirnik W,
zaopatrzeny w kilka
topatek £ o powierzch-
niach érubowych; obra-
cajacy sie wirnik wpra-
wia czastki cieczy w
ruch, bedacy =zeskla-
dem ruchu obrotowego
i przesuniecia w Kkie-
runku od przestrzeni
ssawnej S do przestrze-
ni ttocznej T.

Pompy $migtowe (rys. f
7) posiadaja wirnik o ‘

Ja7/a3-27

Rys. 7. Pompa'émiglo—

'cle  SIMIgIet, Za- wirnik, L — kierowni-
pewniajacych przeptyw ca, S — obszar ssania,
osiowy cieczy. T — obszar tloczenia.

I11.
Pompami

POMPY STRUMIENIOWE
strumieniowymi  (zwezkowymi)

nazywamy pompy, ktorych zasada dzialania
polega na tym, iz ciecz lub para przeptywa-
jaca przez zwezke zasysa z przewodu ssaw-
nego ciecz pompowang przez szczeline lub
otwory, rozmieszczone w przekroju przewe-
zenia 1 tloczy jaq Iprzez dyfuzor do przewodu
ttccznego.

Rys. 8. Pompa ejektorowa
(ejektor wodny). A — dy-
sza zasilajaca, B — prze-
wod (kroéciee) ssawny, C
— zwezka, D — dyfuzor
(przewdd tloczny).

B 147/e7-08
Pompyvstrumieniowe dzielimy na:
1) ejektorowe (rys. 8)

2) injektorowe (rys. 9).

.

Rys. 9. Pompa injektorowa (injektor parowy).
A — krociec wlotowy dla pary (parowy), B — kro-
ciec ssawny wodny, C — krociec ttoczny, D — kréciec
wylotowy dla skroplin, E — iglica regulujaca, F —
dysza doprowadzajgca pare (dysza zasilajgca), G. —
zwezka, H — dyfuzor, Z — zawor zwrotny.
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IV. POMPY UDERZENIOWE

Pompami uderzeniowymi czyli taranowymi
rowniez
(rys.

taranami hydraulicznymi
10} nazywamy urzadze-

(zwanymi
lub wodnymi)

—la.—

Pompa uderzeniowa (taran hydrauliczny).
A — zbiornik zasilajacy, Rz — przewdd zasilajacy,
Z, — zawo6r tltoczny, P — powietrznik, R, — prze-
wod tloczny, Z, — zawdr sterujacy (rouzrzadezy),
H —— wysokoéé rozporzadzalna, h — wysoko$¢ pod-
noszenia (tloczenia).

Rys. 1Q.

nia, stuzace do podnoszenia czesci cieczy do-
plywajacej pod malym spadem na wiekszg
wysokosé, dzieki wyzyskaniu zjawiska ude-
rzenia wodnego.

V. POMPY CISNIENIOWE

Pompami ciSnieniowymi nazywamy urzg-
dzenia do podnoszenia cieczy, ktérych zasada
dzialania polega na wytlaczaniu cieczy ze
zbiornika dolnego przez bezposrednie oddzia-
lywanie sprezonego powietrza lub pary na
pompowang ciecz.

Rys. 11. Pompa cisnienio-
wa powietrzna (,,Mamut*)
R, — rura doprowadzaja-
ca sprezone powietrze, G
— garnek, R, — przewod
tloczny, h — wysokosé
tloczenia  (podnoszenia),
g — glebokosé zanurzenia
garnka pod zwierciadlem
cieczy.
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Rys. 12. Pompa ci$nienieniowa parowa (pulsometr

czyli tetnik Halla).
A — krociec doprowadzajacy pare, B — jezyczek
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Do pomp ci$nieniowych zaliczamy:

1) pompy cisnieniowe powietrzne (pompy
Mamut) (rys. 11),

2) pompy ciSnieniowe parowe (pulsometry
Halla) (rys. 12), '

3) pompy powietrzne beztlokowe (Monte-

4) pompy
pkreya).

VI. POMPY PRZENOSNIKOWE

Do pomp przenosni-
= kowych zaliczamy pom-

spalinowe  beztiokowe (Rum-

] r py S$limakowe (rys. 13)
i oraz urzadzenia, sto-
jace na  pograniczu

pomp i urzgdzen prze-
nosnikowych, jak pom-
~ s py tlancuchowe, czer-
i pakowe itp.

Rye. 13. Pompa slimakowa.
S — Kkrociec ssawny, T —
krociec ttoczny.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Prof. dr inz. M. T. HUBER

SKALAROWY CZY SKALARNY *)

W 1 tomie trzeciego wydania ,Poradnika
technicznego Mechanik*” ktéry wyszedl wia-
$nie z druku nakladem Instytutu Wydawni-
-czego SIMP, spotykamy niespodzianie obie
formy przymiotnikowe, pochodzgce od wyrazu
skalar, skalarowy i skalarny. W opracowa-
nych przeze mnie rozdzialach mechaniki wy-
stepuje tylko pierwsza, gdyz uzywam jej od
lat przynajmniej 25, chociaz przedtem uzy-
watem dos$¢ dlugo przymiotnika ,skalarny’,
zapozyczonego od grupy naszych matematy-
koéw ksztalconych w jezyku rosyjskim. To
mnie popchnelo do zasiegniecia opinii autory-
tatywnej Redakcji ,Jezyka Polskiego®, czy
stuszne jest moje poczucie jezykowe, ktére
sklonilo mnie do moéwienia i pisania skalaro-
wy, a nie ,skalarny”. Zdaje sobie wprawdzie
sprawe z tego, -ze w takich kwestiach roz-
strzygaja niekiedy nie tyle logicznie uzasad-
nione reguly gramatyczne, co przyzwyczaje-
nie do terminu, ktéry choé¢ nieprawidtowo
utworzony wdziera sie do pismiennictwa
przez prase i 'podreczniki.

Poréwnanie utartych we wspdlczesnej pol-

*) Formy przymiotnikowe od rzeczownika skalar,
oznaczajgcego kazda wielko§¢ hezkierunkows.

Inz, EDMUND BRYJAK

skiej literaturze form przymiotnikowych wielu
rzeczownikow konczgcych sie na -ar prze-
mawia, jak sadze, za stusznos$cig mego poczu-
cia. Oto te wyrazy: bazar — bazarowy, po-
miar — pomiarowy itd.

Przy tej sposobnosci przejrzalem takze gru-
pe rzeczownikéw z koncéwka -or lub -dr,
oraz drugg grupe z koncowkami -er.”

Tylko niektore z nich, spos$réd pierwszej
grupy, spotyka sie¢ w prozie literackiej w for-
mie przymiotnikowej z koncdéwka odmienng
od -owy, jak np. pozdér — pozorny, spér —
sporny. Wreszcie obok wektorowy spotyka-
my wektorialny (ale nigdy wektorny) od
wektor. )

W drugiej grupie znajdujemy koncowke
przymionikowg -owy jedynie od zacier — za-
cierowy; nieliczne za$ maja koncoéwke -ski
np. inzynierski.

Te przyklady jak i wiele innych dowodza
dominujgcej przewagi zakonczenia na -owy
formy przymiotnikowej pochodzacej od rze-
czownikéw z koncéwkami -ar, -or, -6r lub -er.
Dlatego nalezaloby raczej uzywaé wyrazu
skalarowy niz ,skalarny".

STOPY SPIEKANE CZY WEGLIKI SPIEKANE

Na tamach czasopism technicznych *) poja-
wiajg sie¢ czesto artykuly o weglikach spieka-
nych, przy czym autorzy stosujq réine nazwy
na oznaczenie jednego i tego samego pojecia.
Niniejsze rozwazania majg na celu wyjaénie-
nie, ktéra z obecnie stosowanych nazw odpo-
wiada najlepiej omawianemu pojeciu.

Nazwa twardych materialéw, uzyskanych
metoda ceramiki metalowej i stuzacych do ob-
rébki skrawaniem i obrobki plastycznej, nie
jest w polskim jezyku $ciéle ustalona. Tech-
niczne stownictwo polskie, cierpiace na ogét
mna brak odpowiednich terminéw, wykazuje tu
az pig¢ okreslen. Hutnictwo uzywalo nazwy
~twardy metal”. PKN do niedawna oraz me-
chanicy stosuja wyraznie ,stopy spiekane'.
W przedwojennej literaturze technicznej spo-
tyka sig¢ nazwe ,twarde stopy“. Niektérzy pro-

paguja ,twarde spieki”, zas w nowej literatu-

rze technicznej zjawia sie okreslenie , wegliki
spiekane’’. '

Terminologie tego wytworu nalezy uiedno-
stajni¢. Polska nazwa twardych materialéw,

*) ,,Stopy narzedziowe® MECHANIK XX, zeszyt
1—2/47.
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uzyskanych metodg ceramiki metalowe€]j, po-
winna odpowiada¢ czterem warunkom:

a) charakteryzowa¢ wilasnosci tego mate-

riatu,

b) mie¢ uzasadnienie naukowe,

c) nie odbiega¢ od jezykéw swiatowych,

d) okresla¢ jednoznacznie ten wytwor.

Przedwojenne terminy ,twarde stopy” i
.twarde metale” nie odpowiadajag wymienio-
nym warunkom. Do ,twardych stopéw" moz-
na rowniez zaliczy¢ stellity, oraz inne mate-
rialy twarde, poza tym nazwa ta nie jest nau-
kowo §cista. Wyrazenie , twarde spieki” wpro-
wadza w blad, gdyz nie jest jednoznaczne. Do
twardych spiekéw zalicza sie wegliki spieka-
ne, azotki, borki i tlenki spiekane, ktore sag
wszystkie bardzo twarde.

Zanim omoéwimy nastepne dwa terminy,
przypatrzmy sie- jakich wyrazen uzywa sie
w obcych jezykach. Francuzi stosujg ,,metaux
durs” lub ,carbides durs®, Rosjanie ,twjerdy-
je sptawy", Anglosasi ,hard metals”, ,hard
alloys®, ,.cemented carbides“, ,,sintered carbi-
des”, ,sintered tool alloys”, Czesi ,tvrde ko-
vy, a najnowsze czechoslowackie normy —
slinute karbidy*, Niemcy — ,Sinterhartme-
talle. '
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Jaka warto$¢ majg wobec powyiszych wy-
wodow nazwy polskie: ,Stopy spiekane*
i , wegliki spiekane”? Termin ,stopy spieka-
ne“ pomimo propagowania go przez mechani-
k6w polskich wymaga rewizji. Lata przedwo-
jenne, a szczegbéinie wojenne, spowodowaly
ogromny rozwoj ceramiki metalowej. Wypu-
szczono na rynek caly szereg materialéw spie-
kanych, ktéore skladajg sie z kilku metali, sg
wiec stopami, wzglednie pseudostopami. Pod
pojecie stopéw spiekanych mozemy podcigg-
na¢ wszelkie materialy zblizone, jak W-Cuy,
Fe-Cu, stopy spiekane na magnesy, na panew-
ki tozysk itd. Tlumaczac te nazwe na jezyk
angielski i niemiecki, a wiadomo, ze Amery-
kanie, Anglicy 1 Niemcy sg najpowazniejszy-
mi wytwércami tych wyrobdéw, otrzymujemy
nazwe ,sintered alloyes” lub ,Sinterlegierun-
gen”., Ani pierwsza w angielskim, ani druga
w niemieckim nie okreslajg w tych jezykach
twardych materialéw, opartych na weglikach,
lecz ogdélnie wyroby ceramiki metalowej.

W angielskim spotyka sie gléwnie ,hard
metal”, ,,cemented carbides®, ,sintered carbi-
des”. Nazwy ,sintered alloys™ lub ,sintered
tool alloys™ sg rzadko spotykane. Narzedzie —
tarcza szlifierska diamentowo-metaliczna -
nalezy réwniez do spiekanych stopéw narze
dziowych. Ten termin jest wigc dwuznaczny.
W konkluzji stwierdzamy, ze termin ,stopy
spiekane” w odniesieniu do narzedziowych
stopow spiekanych, opartych na weglikach,
powinien ulec zmianie poniewaz:

a) nie charakteryzuje jednej z najwazniej-
szych wlasciwos$ci tego materiatu, to jest
jego twardosci,

b) odbiega, jak wykazano, od mianownic-
twa w jezykach obcych; ttumaczenie na-

HARTOWNOSC

Wyrazenie hartownos¢ nie jest nowe, wraz
jednak z rozwojem badan nad zjawiskami za-
chodzacymi przy hartowaniu, zmienila sie jego
trese.

Jeszcze prof. Feszczenko-Czopiwski w swo-
ich pracach z lat 1930—1934, zaré6wno jak prof.
S. Anczyc w swoich podrecznikach, pod har-
townosciq rozumieli tylko zdolno$¢ stali do
zwiekszenia twardosci przy hartowaniu, bez
blizszego okreslenia cech ja wyrdzniajgcych.

Pod wplywem badan, glownie amerykan-
skich, pojecie hartownos$ci rozszerza sie i pre-
cyzuje. Juz prace ze szkoty prof. Feszczenko-
Czopiwskiego z lat 1935 — 1936 pod hartownos-
cig rozumieja nie tylko sam fakt zwigkszenia
twardoéci, ale i caly szereg innych cech z tym
zwigzanych; pojecié to jest juz zblizone do
obecnego.

Hartowno$¢ stali w zrozumieniu dzisiejszym
jest pojeciem obejmujagcym szereg cech, zwig-
znanych z hartowaniem a mianowicie:

2wy stopy spiekane prowadzi do niepo-
rozumien.

Nazwa wegliki spiekane ma S$cisle uzasad-
nienie naukowe, przyjmuje sie ja coraz bar-
dziej w sferach technicznych krajowych i za-
granicznych. Wyrazenie to nie posiada w so-
bie przymiotu twardosci, ale kazdemu techni-
kowi wiadomo, ze o twardosci stali decyduje
przede wszystkim zawartos¢ cementytu, czyli
weglikow zelaza. Termin ten w doskonaty spo-
s6b charakteryzuje przede wszystkim sktad
chemiczny i metode otrzymywania przy po-
mocy spiekania; poza tym — szczegdl bardzo
wazny — okre$la jednoznacznie ten wytwor
ceramiki metalowej.

-Reasumujgc wywody uwazamy, Ze nazwa
wegliki spiekane

a) jest naukowo uzasadniona

miczny),

b) okresla jednoznacznie ten wytwor cera-

miki metalowej,

c) okresla metode produkcyjna,

(sktad che-

d) sama nazwa weglik jest synonimem
twardosci,

e) jest zgodna z nomenklaturg jezykéw ob-
cych.

W sprawie nazwy — , wegliki spiekane” czy
,stopy spiekane” — hutnictwo prowadzilo z
Polskim Komitetem Normalizacyjnym dluzszg
polemike. Komisja Techniki Warsztatowej
PKN, po zasiegnieciu opinii Komisji Stownic-
twa Technicznego PKN, przyjela wniosek hut-
nictwa i wprowadzita od pazdziernika 1948 ro-
ku nazwe wegliki spiekane.

Zgodnie z wywodami autora, nazwa wegliki spie-
kane, uchwala Komisji Stownictwa Technieznego PKN -
z dnia 21.10.1948 r., zostala uznana za obowigzujgcg
dla oznaczania spiekanych stopéw narzedziowych. —
(Przyp. Red.).

STALI

1) glebokos¢ hartowania,
2) maksymalna twardos¢ uzyskiwana na po-
wierzchni,
3) wielko$¢ ziarna w warstwie zahartowa-
nej,

4) sklonnos¢ do tworzenia rys i pekniec.

Hartowno$¢ w znaczeniu dzisiejszym ujmo-
wana jest liczbowo (np. wg PN/H - 85020 pod
postacig symbolu: licznik — wielko$¢ ziarna
w skali Jernkontoret, mianownik — glebo-
koé¢ hartowania w mm), lub wykreslnie (krzy-
we U lub krzywe hartownosci Jominy'ego).

W jezykach obcych pojeciu hartownosci
w powyzszym sensie odpowiadajq: hardenabi-
lity — ang., trempabilité — franc., Héartbar-
keit — niem., prokaliwajemos$t — ros.

Spotykane czesto w literaturze pojecia gle-
bokosci hartowania i zdolnosci przehartowy-
wania s3 to pojecia rownoznaczne, 6 wezszym
zakresie — dotycza tylko glebokoscn warstwy
utwardzonej. P. K.
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WYKRYWANIE WEWNETRZNYCH WAD W ODLEWACH
PRZY POMOCY ULTRADZWIEKOW

Od 2z gbérg pélwiecza jestesmy $wiadkami
przebudowy i rozkwitu fizyki, rozwoju obfi-
tujacego we wspaniate odkrycia i osiggnig-
cvia w dziedzinie mysli teoretycznej, rozwoju
wywierajgcego glqboki wplyw na najrozmait-
sze dziedziny zycia, a przede wszystkim na
technike. ,Fizyka dzisiaj, a technika ]utro
ksztaltuja wspodlczesna rzeczyw1.stosc

Temat miniejszego referatu wigze si¢ z ostat
nimi osiagnieciami w akustyce, dziale me-
chaniki, ktéry w ogoélnym rozwoju nie zaj-
muje czolowego miejsca, lecz osiggnigcia w
tej dziedzinie sg réwnie cenne jak i ciekawe.

Na waznos$¢ zagadnienia ultradzwiekow po
raz pierwszy w technicznej literaturze pol-
skiej zwrdcit uwage inz. Ignacy Borejdo w ar-

tykule , Ultradzwiek i jego zastosowanie w-

metalurgii* (,Hutnik”, rocznik 1946).
" Przedmiotem akustyki sa fale podiuine, na-
tury. czysto mechanicznej. Fale te moga roz-
chodzi¢ sie jedynie w osrodkach material-
nych, w odréznieniu od fal elektromagnetycz-
nych, ktére rozchodzaq sie réwniez i w proz-
ni. Zaburzenia wywolane przez fale mecha-
niczne polegajg mna kolejnych zageszcze-
niach i rozrzedzeniach przewodzacych je
osrodkow. W wrypadku, gdy czestotliwosc
tych fal waha sie w granicach od 20 do 20.000
drgan na sekunde, odczuwamy je przy po-
mocy zmystu shuchu jako diwigki. Wrazenie
dzwieku jest zjawiskiem fizjologicznym.
Poza falami styszalnymi, odkryto w po-
czatkach biezacego stulecia fale o czestotli-
wosdci drgan znacznie wyzszej, dochodzacej
dzisiaj do miliardéw drgan na sekunde.
Fale te leza poza granicg wrazliwosci ucha
i nie sa styszalne, chociaz sa tej samej me-
chanicznej natury, co drgania bedace 2ro-
dtem dzwieku. Nazwano je utradzwiekami
{niekiedy superdzwiekami). ELacinskie stowa
pultra” i super wskazuja, ze fale te leig
powyzej czestotliwosci fal -styszalnych i moz-
naby je nazwac réwniez ponaddiwiekowymi.
Predko$¢ ¢ rozchodzenia sie wultradzwie-
kéw, podobnie jak dzwiekdw, wynosi w po-
wietrzu 332 m/sek, w wodzie 1450 m/sek,
w zelazie 4900 m/sek i moze by¢ obliczona
dla kazdego osrodka z odpowiednich wzo-
row. Dla cial stalych

c=K ]/5

gdzie: K — stala, E —— modul sprezystosci,
d — gestos¢ ciata. Sg to szybkosci znacznie
nizsze niz szybko$¢ rozchodzenia sie fal elek-

tromagnetycznych, ktéra wynosi 300.000
km/sek. Ultiradzwieki podlegajga wszystkim
prawom ruchow falowych, jak: prawo inter-

ferencji, prawo dyfrakcji, prawo odbicia
i przenikania.
Utradzwieki znalazly szerokie =zastosowa-

nie w wielu dziedzinach wiedzy: biologii, me-
dycynie, chemii, technice. Z zagadnien inte-
resujgcych technikéw nalezy wspomniec
o pomiarach glebokosci moérz i oceandw,

0 wykrywaniu todzi podwodnych, wplywie

utradzwieké6w na warunki krzepniecia czy-
stych metali i ich stopow (rozdrobnienie ziar-
na, odgazowywanie), Przy pomocy utradiwie-
kow dokonywa sie pomiaru wspoiczynnika
sprezystosci, mierzy grubo$¢ warstwy zahar-
towanej przedmiotéow stalowych i wykrywa
utajone wady wewnetrzne w odlewach.
Prostym przykladem zastosowania dzwieku

do wykrywania wad jest uderzenie milotka

¢ stalowe przedmioty. Gdy przedmiot posia-
da pekniecie, styszymy odglos tepy, gtuchy,
w odréznieniu od dzwiecznego, gdy cata ma-
sa jest zdrowa. Tq metodg mozna wykrywac
tylko wieksze wady, poniewaz diugos¢ fal
styszalnych jest duza, tak Ze przechodza one
obok mniejszych wad (prawo dyfrakcji).

Zmniejszajac diugos¢ fal, inaczej: powie-
kszajac ich czestotliwo$¢, wkraczamy w dzie-
dzine . ultradzwiekéw i otrzymujemy czultosc
znacznie wyzsza.

Otrzymywanie ultradzwiekéw wysokiej cze-
stotliwosci dochodzacej do miliarda drgan na
sekunde nie jest zagadnieniem latwym. Wy-
tworzy¢ je mozna na drodze mechanicznej,
termicznej lub w oparciu o dwa zjawiska
elektryczne: efekt magnetostrykcji lub pie-
zoelektryczny Omoéwimy ten ostatni ]ako
najczesciej stosowany.

Ptytka, wycieta w odpowiedni sposob
z krysztalu kwarcu, posiada wtasnos¢ wy-
twarzania pod wplywem $ciskania lub rozcia-
gania na swych przeciwlegtych powierzch-
niach, ladunkoéw elektrycznych réznych zna-
kéw, ktdére zmieniajg sie przy zamianie $ci-
skania- na rozcigganie. Jezeli do tych po-
wierzchni przylozy¢ pewne napiecie, fo w za-
leznosci od znakdéw tadunkéw na przeciwle-
gtych powierzchniach ptytka kwarcowa be-
dzie sie kurczy¢ lub rozszarzaé, a wiec drgac¢
czyli oscylowa¢. Mamy tu do czynienia z za
miang energii elektrycznej na mechaniczng.
Zjawisko to nosi nazwe zjawiska piezoelek-
irycznego (,.piezo po grecku znaczy $ci-
skam). ' '
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Na zasadzie zjawiska jpiezoelektrycznego
oparte sg oscylatory piezoelektryczne, w kto-
rych zmienne pole elektryczne wywotuje wy-
muszone zmiany grubosci ptytki, ktore to
zmiany beda najbardziej intensywne, gdy cze-
stotliwo$¢ pola zgadza sie z czestotliwoscia
drgan witasnych plytki kwarcowej. Szybkie
drgania kwarcowe przenoszg sie na otacza-
jace Srodowisko (gaz, ciecz, ciata state) i wy-
twarzajg w nim pole ultradzwiekowe.

Aparaty, ktére majg za zadanie przy
pomocy ultradzwiekéw  wykrywa¢ wady,
wzglednie niejednorodnosci w materiale, na-
zwiemy  defektoskopami ultradzwiekowymi
(tacinskie stowo ,,defectio” znaczy wada).

Krajem przodujacym w dziedzinie badan
nad ultradzwiekami jest Zwigzek Radziecki.
Profesor S. Sokolow, ktérego szereg znako-
mitych publikacji ukazato sie réwniez w lite-
raturze zagranicznej (angielskiej, francuskiej,
niemieckiej) jest twdércg defektoskopii ultra-
dzwiekowej. Pracujac bez przerwy od r. 1927
nad ulepszaniem aparatury, osiggnat on dzi$
wspaniate wyniki. W zesztorocznym listopa-
dowym numerze ,Zawodskaja Laboratorja®
proi. S. Sokolow podaje, ze pod jego kierun-
kiem udato sie zbudowaé utradzwiekowy de-
fektoskop, ktérym mozna ,przeSwietlac" me-
tale o grubosci powyzej 10 metréw i wykry-
waé nawet drobne wady.

Rys. 1. Widok defektoskopu ultradzwiekowego.
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Ponizej zatrzymamy sie na opisie defekto-
skopu utltradzwiekowego firmy ,Hughes
Sons" (Londyn), opis ktérego zostat podany
przez DO Spranie w ,,The Journal of the Iron
Institute* w r. 1946. Najnowszy
typ tego aparatu pokazany jest na rys. 1,
a schemat na rys. 2.

Widoczne tu s3: na-
dajniki i odbiorniki w
bezposrednim zetknie-
ciu z badang prébka.
Do oktadek ptytki pie-
zokwarcowej nadajnika
przytozone jest szybko
zmienne napiecie. Prad
szybkozmienny jest wy-
sytany  przez ukiad
nadawczy w postaci
krotkich serii fal, ktore
wywotujg odpowiednie
serie drgan piezokwar
cu. Drgania te przeni-
kaja w glab przedmio-
tu w postaci fal ultra-
dzwigekowych. Fale zo-
stajg odbite albo od przeciwlegtej powierzchni
przedmiotéw, albo juz wczes$niej, jesli na-
trafia na swej drodze na wade, 'po czym
kierujg sie do odbiornika w postaci fali — echa.
Drgania piozokwarcu — odbiornika wywotuja
zmienne napiecie, ktére po 100.000-krotnym
wzmocnieniu jest przekazywane do okladek
kondensatora oscylografu katodowego, wywo-
tujac pionowe odchylenia sie wigzki elektro-
now. Do drugiej pary okladek kondensatora
oscylografu przytgczone jest napiecie szybko
i liniowo rosngce w czasie z generatora
podstawy czasu, lub inaczej — genera-
tora napiecia drgan relaksacyjnych. Drga-
nia relaksacyjne odchylajg wigzke elektro-
néw poziomo w prawo, nastepnie momenr
talnie cofajg w lewo, po czym ponow-
nie odchylajg w prawo, wskutek czego plam-
ka Swietlna zakreSla na ekranie oscylografu
linie poziomg. W wyniku dziatania obu kon-
densatoréw otrzymujemy na ekranie oscylo-
grafu linie zygzakowata. Uklad nadawczy

Rys. 2. Schemat
deiektoskopu
ultradzwiekowego.
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niesione sa cienkie warstwy metalowe, jest
to wiec kondensator z kwarcowym dielektry-
kiem. Poniewaz kierunek rozchodzenia sie fal
zalezny jest od potozenia ptytki piezokwar-
cowej, na rys. 3 podane jest rozwigzanie,
przy ktérym widoczna jest mozliwos¢ prze-
sytania fal utradZzwiekowych pod katem a,
réznym od prostego.

Rys. 4 przedstawia uchwyt magnetyczny,
ktérego zastosowanie ustala site dociskania
nadajnika i odbiornika do przedmiotu oraz
utatwia obstuge.

Zapewnienie
miedzy drgajacym Kkrysztalem
przedmiotem jest sprawg niezwykle

jak najscislejszego kontaktu
a badanym
wazna.

Rys. 4. Uchwyt magnetyczny.

Jak wskazujg doswiadczenia, przy czestotli-
wosci miliona drgan na sekunde juz szczelina
powietrza grubosci 0,01 mikrona stanowi dla
fal ultradzwiekowych zapore nie do przeby-
cia. Aby unikna¢ wspomnianej absorbcji fal
i zapewni¢ jak najsci$lejszy kontakt miedzy
nadajnikiem a powierzchnig probki, uzywa sie
cieczy, jak oliwa, woda, ktérymi przy uzyciu
nacisku wypetnia sie przestrzei miedzy po-
wierzchniami przedmiotu i nadajnika oraz od-
biornika. Tym samym niweczy sie jednoczes-
nie niekorzystny wptyw nieréwnosci.

Na rys. 5 wyjasniona jest zasada otrzymy-
wania drgan relaksacyjnych. Gdy kondensa-
tor C nataduje sie do napiecia Uz zaptonu
lampki neonowej N, ta ostatnia zapali sie,
a kondensator roztaduje sie momentalnie do
napiecia Ug przy ktérym lampka, gasnie, po
czym proces tadowania kondensatora rozpo-
czyna sie ponownie.

Krzywa pokazana na rys. 5 przedstawia
przebieg drgan napiecia na ptytkach konden-

satora. Wykres tych drgan, — nazwanych
9 tadowanie kondensatora poprzez 006rR
Ity n. Roztadowanie kondensatora
§n \ poprzez lampeN
220V
Rys. 5.a — schemat urzadzenia do wytwarzania

drgan relaksacyjnych; b — wykres drgan
relaksacyjnych.
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Rys. 6. Oscylograf katodowy.

drganiami relaksacyjnymi (od tacifskiego sto-
wa ,relaxatio”, uzytego tu w znaczeniu roz-
ftadowania) — ma posta¢ zeb6w pity. Genera-
tor napiecia drgan relaksacyjnych znany jest
tez pod nazwa generator podstawy czasu, pod-
kreslajaca jego gtdwng ceche, ze napiecie
wzrasta proporcjonalnie do czasu, po czym
nagle spada.

Rys. 6 przedstawia oscylograf katodowy,
znany jako lampa Brauna. Elektrony emitowa-
ne przez rozzarzona katode padaja na prze-
ciwlegtg Scianke banki. Scianka ta, pokryta
od wewnatrz potprzezroczystg warstwg sub-
stancji fluoryzujacej, stanowi ekran fluoryzu-
jacy. W miejscu gdzie padajg elektrony widac
plamke $wietlna.

Rys. 7. Badania odbicia fal

otworéw.

ultradzwiekowych od

Pod wptywem zmiennych napie¢, przytozo-
nych do piytek kondensatordw, wytworzone
pole elektryczne odchyla wigzke elektro-
néw. Oscylograf katodowy pozbawiony jest
bezwitadnosci i plamka Swietlna moze sie wy-
chyla¢ nawet miliony razy na sekunde.

Rys. 7 ilustruje badania, jakie zostaty prze-
prowadzone dla ustalenia czutoSci aparatu.
W tym celu wywiercano szereg otworkéw
0 rozmaitych S$rednicach i réznych odlegtos-
ciach od powierzchni. Wykres gérny na
rys. 7b odnosi sie do przypadku, kiedy nie
natrafiono na wade i jest widoczne tylko od-
bicie fali od Scianki przeciwlegtej.

Rys. 8a przedstawia makrofotografie wady
bloku stalowego po gtebokim trawieniu, a rys.
8b wykres sygnalizujgcy o wykryciu wady
w tym bloku (zakres od punktu 3 do pun-
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ktu 6). Drgania u dotu odpowiadajg odbiciu
od przeciwlegtej Sciany bloku.

Rys. 9 przedstawia przekr6j odlewu zeliw-
nego kota transmisyjnego w poblizu piasty.
Grubo$é piasty wynosita okoto 7 cm.

Wykres na rys. 9c odnosi sie do miejsc
zdrowych wymienionego odlewu, rys. 9b do
przypadku, gdy odkryto wade.

Rys. 8a. Pekniecie w bloku stalowym.

W zeliwie szarym phatki grafitu wytwarzajg
mniej zwartg budowe i w pewnym stopniu
powodujag tlumienie drgan, nie stanowig jed-
nak wiekszej przeszkody dla badan falami ul-
tradzwiekowymi. Mozna bez trudnosci wy-
krywa¢ wady tego rodzaju, jak pecherze ga-
zowe, pekniecia, jamy skurczowe.

:th’_*l -I®

ro

Rys. 8b. Obraz pekniecia bloku z rys. 8a, mtrzyma-

ny na ekranie escylografu.

Sposrod wielu przyktadow zastosowania de-
fektoskopéw ultradzwiekowych mozna przy-
toczy¢ przykiad wykorzystania ich do badan

Hasta, gutucmnial

POLSCY ODLEWNICY

Najbardziej martwig odlewnika w jego co-
dziennej pracy nieudane odlewy, ktore czesto
sa okre$lane wyrazami ,szmelc“, ,szmelcowe
odlewy", zapozyczonymi z jezyka niemieckie-
go. Powinny by¢ one zastgpione wyrazami
polskimi: brak, odlewy brakowe.

Przy tadowaniu zeliwiaka uzywamy oprdcz
gesi surowca i zlewdw wilasnych réwniez za-
kupione stare zelastwo, zwane zwykle ,frag-
mentem®, ,,druzgiem®, ,szmelcem®, a bardzo
rzadko wiasciwym polskim wyrazem tom.

Jeden ze sposobow wykonania formy polega
na stosowaniu zamiast modelu — wzornika,
nazywanego niejednokrotnie ,,szablonem®.
Najwyzszy czas oczysci¢ stownictwo odlewni-
cze od obcych naleciatosci i. uzywac czysto
polskiego wyrazu wzornik.

MECHANIK

Zeszyt 7—9
a) b) 0)
Rys. 9. a — przekréj piasty kota transmisyjnego;
5 — wykres badania otrzymanego na ekranie oscy-
lografu wskazujacy na istnienie wady, ¢ — wykres
badan odlewu zdrowego.
odlewéw staliwnych, przeciwpancernych o

grubosci 12 cm. Badania ultradZzwiekowe po-
zwolity wykrywaé wady, a ostre strzelanie
ustala¢, kiedy sg szkodliwe. Metoda nienisz-
czacych badan ultradzwiekowych okazata sie
dostatecznie pewng, aby w oparciu sie 0 nig
opracowaé¢ warunki odbiorcze materiatu.

Nalezy podkresli¢ przewage defektoskopow
ultradzwiekowych nad aparatami Rontgena,
gdy w gre wchodzag dla stali i zeliwa grubo-
ci ponad Kkilkanascie centymetrow. Zakres
stosowalnosci aparatdow Réntgena lezy ponizej
tej grubosci, podczas gdy defektoskop ultra-
dzwiekowy znalazt zastosowanie do badania
materiatbw o grubosciach dochodzacych do 3
metrow. Trudnosci, ktdre napotykamy w
»przeswietlaniu*' odlewow defektoskopami sg
zwigzane z chropowatoscia  powierzchni
i skomplikowanymi ksztattami — sg to jed-
nak trudnosci do pokonania.

MOWIA PO POLSKU

Ze stosowaniem wzornika taczy sie w od-
lewnictwie stosowanie tzw. ,szpindla". Wyraz
ten, rowniez obcego pochodzenia, w stow-
nictwie odlewniczym stuzy do okreslenia
dwoch zupetnie odmiennych przedmiotéw.
Z jednej strony ,szpindel" okres$la obsadzony
w odpowiednim gniezdzie stalowy wat, ktérym
formierze postuguja sie przy wykonaniu form
wzornikiem, a z drugiej — ,,szpindel” okreéla
specjalne zebra w postaci rur, stosowane przy
wykonywaniu rdzeni za pomocg wzornika. Tak
w jednym, jak i w drugim wypadku, szpindel
okresla wat, ustalajacy o$ narzedzia lub obra-
bianego przedmiotu, ktéry mechanicy od-
dawna okre$lajg staropolskim wyrazem wrze-
ciono. :

Uzywajmy wiec juz stale wiasciwego, czysto
polskiego wyrazu wrzeciono.
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KRAJOWA PRODUKCJA MASZYN | URZADZEN
ODLEWNICZYCH

Odlewnictwo  nasze mimo  zniszczenia
znacznej czesci odlewni w czasie ostatniej
wojny zdotato zorganizowac i uruchomic¢ pro-
dukcje prawie wszystkich zaktadéw odlewni-
czych Dysponujac niezwykle matymi w sto-
sunku do zadan kadrami specjalistow, zdo-
taliSmy uruchomi¢ produkcje réznorodnych
odlewéw dla naszych potrzeb wewnetrznych,
a niektére mozemy nawet eksportowac.

Odlewnictwo nie osiggneto jednak wiasci-
wego poziomu jakosciowego i iloSciowego,
gdyz nie wszedzie mozna byto oprze¢ sie na
metodach i urzadzeniach zastugujacych na
miano nowoczesnych. Dlatego w drugim eta-
pie naszej pracy na tym odcinku nalezy da-
zy¢ usilnie do polepszenia, potanienia i zwiek-
szenia naszej produkcji odlewniczej, co da
sie osiagna¢ przede wszystkim przez oparcie
je] na najlepszych i najnowocze$niejszych
metodach, przez racjonalizacje pracy w
odlewniach. Jednym 2z najwazniejszych wa-
runkéw, umozliwiajgcych osiggniecie tych za-
mierzen, jest uzupeinienie i unowocze$nienie
maszyn i urzadzen naszych zakladéw odlew-
niczych.

Obecnie, w dobie planowej gospodarki
panstwowej, zostaly stworzone rowniez i na
odcinku odlewnictwa szczeg6lnie korzystne
warunki dla realizacji naszych zamierzen, za-
réwno na najblizsza jak i na dalsza przy-
sztos¢. Pokutujagce u nas dawniej mniemanie,
ze odlewnictwo jest ,mniej wazna™ gatezig
przemystu metalowego, zostato juz w latach
powojennych szcze$liwie i ostatecznie obalo-
ne, a doniosto$¢ zadan, jakie ma do spetnie-
nia odlewnictwo w naszej gospodarce naro-
dowej, docenia obecnie kazdy metalowiec.

Zadanie zaopatrzenia odlewni w nowocze-
sne maszyny i urzadzenia zostaty powierzo-
ne Zjednoczeniu Przemystu Odlewniczego w
Krakowie, ktére czuwato nad praca i rozwo-
jem wiekszosci zaktadéw odlewniczych w
Polsce. Na poczatku roku 1949 powstato przy
Zjednoczeniu Centralne Biuro Konstrukcji
Maszyn i Urzadzen Odlewniczych (CBKMO).
Placowka ta — ktdrej zorganizowanie i uru-
chomienie, ze wzgledu na brak konstruktorow
maszyn odlewniczych, przy jednoczesnym
ogromie potrzeb, nie byto latwe — moze sie
juz dzisiaj wykaza¢ powaznymi osiggnieciami.
Niewatpliwie czytelnikbw ,Mechanika* za-
interesujg opisy konstrukcji maszyn odlew-
niczych, opracowanych dotychczas przez
CBKMO, z ktérych cze$¢ zostata juz wyko-
nana seryjnie (przewaznie przez Dolnoslgskie
Zaktady Metalurgiczne w Nowej Soli nad
Odrg), reszta za$ znajduje sie w chwili obec-
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nej w stadium wykonywania prototypow
i przygotowan do seryjnej produkcji w roku
biezgcym i nastepnych.

Rys. 1.

PrzewoZzna spulchniarka masy
formierskiej (rys. 1) jest lekkg maszy-
ng z napedem od osobnego silnika, mogaca
spulchniaé okoto 2—3 m3 masy w ciggu go-
dziny (wydajno$¢ zalezna od rodzaju masy
i gestosci sita wlotowego). Maszyna ta jest
spulchniarkg topatkowg, wyposazong w me-
chanicznie wstrzgsane sito dla wrzucania ma-
sy. Obstugiwa¢ ja moze jeden przyuczony
robotnik. Wykonano juz kilka serii tych ma-
szyn, ktore zainstalowano w szeregu odlewni.

Rys. 2

Mieszarka halerzowa z wcig-
giem i koszem zasypowym (rys.
2). Jest to mieszarka przeznaczona przede
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wszystkim do przerobu mas formierskich
Izejszych (dla zeliwa). Zasadnicze czesci ze-
spotu stanowia:

MECHANIK

Zeszyt 7—9

Dla opisanego zespotu skonstruowana jest
przesiewarka wstrzgsowa z indywidualnym
napedem elektrycznym, stuzaca do przesie-

1) | Urzadzenie wyciggowo-zasilajagce z kuwania masy przed jej zatadowaniem do kubta

btem przewracalnym w gérnym potozeniu,
pracujgce okresowo, wyposazone w poélauto-
matyczne urzgdzenia sterujace;

2) Wiasciwa mieszarka talerzowa, w ktdrej
system dwéch ciezkich walcéow i dodatko-
wych topatek mieszajgcych obraca sie mimo-
Srodowo nad dnem misy (talerzem), wykonu-
jacym powolny ruch obrotowy przeciwbiez-
ny. Mise opr6znia sie po zmieszaniu porcji
masy przez otwoér znajdujacy sie w S$rodku
misy, przy pomocy zamykanego w czasie
mieszania specjalnego, recznie uruchamiane-
go, urzgdzenia;

3) Dozownik talerzowy (zmontowany pod
mieszarkg wiasciwg) odprowadzajacy w spo-
séb ciaglty przerobiong mase przez boczny
otwdr — ze zgarniaczem i rynienkag — do pod-
stawianych skrzyn, wozkéw lub odpowiednie-
go przenosnika mechanicznego, zaleznie od
urzadzen transportu masy w danej odlewni.

Przy $rednicy misy mieszarki 1500 mm
i przy jednorazowym zaladowaniu 0,25 m3
moze zesp6t ten przerobi¢ 3—5 m3 masy w
ciggu godziny. Wszystkie trzy wymienione
mechanizmy zespotu posiadajg wspoélny (cen-
tralny) naped od jednego silnika elektrycz-
nego za posrednictwem paséw klinowych
i przekiladni zebatych, zamknietych w szczel-
nym korpusie zeliwnym.

Opisany zespOt jest wykonywany seryjnie
i pracuje w kilkunastu odlewniach.

Rys. 3.

Na zadanie do zespotu tego moze byé do-
starczona spulchniarka topatko-
wa (rys. 3), ktéra umieszcza sie bezposred-
nio pod rynienkg wylotowa dozownika zespo-
tu. celem otrzymania masy spulchnionej w
poblizu miejsca jej mieszania. Mozna ja row-
niez ustawi¢ z dala od zespotu mieszajacego
i dostarcza¢ do niej mase zmieszang za po-
moca odpowiedniego przenosnika tasmowego.

urzadzenia zasilajgco-wyciggowego. Przesie-
warka oddziela od masy kamienie, zelazo itp.,
ktére moga uszkodzi¢ mechanizmy zespotu
mieszajgcego. Opracowywana jest rowniez
konstrukcja elektromagnetycznego oddziela-
cza zelaza z uzywanej masy formierskiej, sta-
nowiacej przewaznie wiekszg cze$¢ przera-
bianej masy.

Mieszarka masy rdzeniowej
(rys. 4). Jest to mata maszyna o pionowej osi,
posiadajgca wymienne (w miare zuzycia) to-
patki mieszajgce, umieszczone w walcowym
kuble z grubej blachy stalowej. Miesza sie w
niej porcje masy rdzeniowej okoto 50 1 w
ciggu jednego procesu mieszania, trwajgcego
kilka do kilkunastu minut (zaleznie od kon-
systencji masy). Mase faduje sie od géry do
kubta, przykrywanego na czas mieszania bla-
szang pokrywa. Do oprézniania zmieszanej
masy stuzy rynienka, umieszczona po,d bocz-
nym otworem, zamykanym w czasie miesza-
nia odpowiednig zasuwg. Maszyna napedzana
jest osobnym silnikiem elektrycznym za po-
Srednictwem kota zebatego, osadzonego na
wale silnika napedzajgcym koto, osadzone
na jednym wale ze stozkowym kotem zeba-
tym, zazebiajagcym sie z kolem osadzonym
na wale mieszadta. Przekladnie sg umieszczo-.
ne w masywnym korpusie zeliwnym. Silnik,
jak rowniez wszystkie elementy napedu,
ostoniete sg doktadnie ostonami z blachy
stalowej, celem zabezpieczenia ich przed za-
nieczyszczeniem tadowang i prerabiang masg
rdzeniows.

Formierka prasujgca pneuma-
tyczna (rys. 5). Stuzy ona do sporzgdzania
form z niskich modeli przez prasowanie w
skrzynkach formierskich o maksymalnych
wymiarach 360x440 mm. Maksymalna odle-
gtos¢ miedzy stotem maszyny, a go6rng piyta
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Rys. 5

dociskowg wynosi 300 mm, Sita prasowa-
nia — 6500 kG przy doprowadzeniu powietrza
sprezonego o cilnieniu 6 atn. Trzpieniowy
mecnanizm podnoszacy forme do wysokosci
100 mm ponad poziom ptyty modelowej uru-
chamiany jest reczng dZzwignig. Wyposazenie
maszyny: pneumatyczny wibrator utatwiajacy
oddzielanie formy od modelu oraz wgz gumo-
wy z zaworem przyciskowym, stuzacy do
zdmuchiwania piasku. Uchylna cze$¢ gérna
prasy odcigzona jest uktadem sprezyn, dzieki
czemu odchylanie jej przy zdejmowaniu go-
towej formy z maszyny, jak tez ustawianie
w potozeniu roboczym w chwili prasowania,
nie wymaga wiekszego wysitku fizycznego.
Maszyna lekka,” wydajna, zuzywa niewiele
sprezonego powietrza. Nadaje sie rowniez do
sporzadzania form do lania ,,w stosach®. Wy-
konano juz pierwszg serie tych maszyn.

Formierka pneumatyczna (wstrza-
sarka z dociskiem) (rys. 6). Jest to maszyna
typu ciezkiego, ze stotem 570x720 mm. Nada-1
je sie do formowanih w skrzynkach przez
wstrzgsanie i docisk, ktére moga by¢ wywie-
rane réwnoczes$nie lub tez kolejno, co stano-
wi szczeg6lnie korzystng ceche tej maszyny.
Nosnos¢, aparatu wstrzagsowego 300 kG,
sita prasowania — 500 kG (przy cisnieniu
sprezonego powietrza 6 atn). Podnoszenie
formy z modelu jest trzpieniowe z napedem
epneumatyczno-oliwnym.  Skok podnoszenia
mozna nastawi¢ dowolnie (do max. 250 mm).
Ramie, na ktérym wumieszczona jest goOrna
ptyta, moze by¢ odchylane w bok. Wyposa-
zenie maszyny stanowi pneumatyczny wibra-
tor, utatwiajacy oddzielanie formy od mode-
lu oraz zawor przyciskowy do zdmuchiwania
piasku z odpowiednim wezem gumowym.
W chwili obecnej jest wykonywany prototyp
tej maszyny.

Piaszczarka karuzelowa od-
Srodkowa (rys. 7), przeznaczona jest do
czyszczenia drobnych i $rednich odlewow
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$rutem stalowym Sred-
nica stotu obrotowe-
go — 2300 mm. Srut
stalowy opada strumie-
niami z gérnych komor
maszyny do specjal-
nych wirnikdw, rzuca-
jacych go z duzg pred-
koscig na odlewy uto-
zone na obrotowym
stole. Przez szczeliny w
stole spada Srut do dol-
nej komory, skad od-
powiednie przenos$niki
tasmowo - kubetkowe
podnoszg go do komor
gérnych. Stét obrotowy, wirniki i elewatory
sg napedzane osobnymi silnikami elektrycz-
nymi. Maszyna odznacza sie duzg wydajno-
Scig, odpowiada warunkom stawianym przez
bezpieczenstwo pracy, gdyz oczyszczanie od-
lewow odbywa sie w komorze catkowicie
zamknietej, a powstajacy przy tym pyt odpro-
wadzany jest przez odpowiednie blaszane ru-
rociagi, przytaczone do tylnej Sciany maszy-
ny. W chwili obecnej wykonuje sie prototyp
tej maszyny.

Rys. 7.

Rownoczes$nie jest opracowywana konstru-
kcja urzadzenia odpylajacego przeznaczonego
do tej piaszczarki. Bedzie ono dostarczane na
zadanie tym odlewniom, ktére nie sa zaopa-
trzone w centralne urzgdzenia odpylajgce.

tamacz gasek (rys. 8). Jest to moc-
no zbudowana, sztywna maszyna do tamania
gasek suréwki. Jest ona napedzana pasami
klinowymi przez osobny silnik elektryczny.
Wolnobiezny wat, na ktérym zaklinowana
jest utwardzona krzywka sterujgca wahadto-
we ruchy dzwigni tamigcej, jest napedzany
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Rvs. 8.

poprzez przektadnie zebate. Maksymalna sita
famigca — 30.000 kG. Odlegtos¢ miedzy sta-
lowymi podporami, na ktérych kiladzie sie
gaski, wynosi 300 mm. Przed uszkodzeniami
wskutek przecigzenia maszyna zebezpieczo-
na jest regulowanym sprzegtem ciernym,
wbudowanym do piasty kota zamachowego.
Korpus maszyny, dzwignia tamigca i wszyst-
kie wysoko obhciazone czesci bedg ze staliwa.
Obecnie wykonuje sie prototyp tej maszyny.

Rdzeniarka reczna ze stotem
odwracanym (rys. 9. W skrzynce rdze-
niowej, przymocowanej do stotu (0 wymia-
rach 360x515 mm) maszyny, ubija sie recznie
rdzen lub kilka rdzeni, catos¢ przykrywa sie
ptyta, rygluje specjalna dzwignig ryglujaca
i obraca wraz ze stotem o 180° tak, aby
ptyta .spoczeta na sprezyscie osadzonych pod-
porach. Po odryglowaniu ptyty skrzynke
rdzeniowa opuszcza sie wraz ze SpoCczywaja-
cymi na niej rdzeniami i wyjmuje sie je do
suszenia, po czym .stot wraz ze skrzynka
rdzeniowg odwraca sie znéw o 180° do pier-
wotnej pozyciji. -

Stot obrotowy jest odcigzony nastawnymi
sprezynami, za$ podpory nastawnym przeciw-
ciezarem, dzieki czemu przerzucanie stotu
i opuszczanie ptyty z rdzeniami nie wymaga
duzego wysitku fizycznego od robotnika obstu-
gujacego maszyne. Pneumatyczny wibrator
utatwia oddzielanie rdzeni od skrzynki rdze-
niowe;j.

Maszyne mozna réwniez uzy¢ do recznego
wyrobu matych, bezskrzynkowych form.

Rdzeniarka ta jest lekka, przewoZna, tak
ze mozna ja ustawi¢ w dowolnym miejscu.

MECHANIK
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Plan prac CBKMO na rok biezacy przewi-
duje jeszcze opracowanie konstrukcji wiek-
szego zespotu do przerébki mas formier-
skich dla jednorazowego zatadowania 0,5 m3
i wydajnosci okoto 6—10 m3/godz. Dalsze
lata j6-letniego planu (poswieci CBKMO opra-
cowaniu calego szeregu rdéznych maszyn do
przerobu mas formierskich i rdzeniowych,
urzadzen do topienia i przewozu cieklego me-
talu, dalszych typéw formierek i rdzeniarek,
suszarki piasku, form i rdzeni, znormalizowa-
nych tyzek i kadzi odlewniczych, urzadzenia do
wybijania form, maszyny do oczyszczania po-
wierzchni odlewow oraz calego szeregu innych
maszyn i urzadzen odlewniczych. Zapotrzebo-
wanie przemystu odlewniczego na urzadze-
nia transportowe, jak rowniez na inne maszy-
ny i urzadzenia uzywane takze w innych
dziedzinach przemystu (sprezarki powietrza,
wentylatory, obrabiarki, zbiorniki itp.) pokry-
ja odpowiednie dzialy naszego przemystu me-
talowego — a wiec przemysty: maszynowy,
aparaturowy, obrabiarkowy, precyzyjno-op-
tyczny, masowy itd.

Do importu gotowych maszyn i urzadzen
z zagranicy bedzie sie uciekal nasz przemyst
odlewniczy tylko w wypadkach niemoznosci
wykonania ich w kraju.

Niemniej jednak polski przemyst odlewni-
czy bedzie wspoétpracowat w dziedzinie kon-
strukcji i produkcji maszyn i urzadzen odlew-
niczych z przemystami pafstw zaprzyjaznio-
nych.

Rys. 9

Poza CBKMO roéwniez i inne zaktady opra-
cowywujg i produkujg maszyny i urzgdzenia
odlewnicze. Tak np. Wytwdrnia Sygnatow Ko-
lejowych w Krakowie wyprodukowata juz kilka
serii formierek pneumatycznych
wstrzgsowych ze stotem 410 X 490 mm
0 nosnosci 400 kG, z trzpieniowym urzgdze-
niem do podnoszenia formy z modeli (o nape-
dzie pneumatycznym), zaopatrzonych w wi-
bratory. Ta sama wytwornia wyprodukowata
réwniez serie czyszczarek bebno-
wych, przystosowanych do napedu indywi-
dualnego albo pasowego (od pedni).
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Przy Odlewni Starachowickich Zakladow
czynne bylo rowniez Biuro Konstrukcyjne,
w ktérym opracowano kilka typow réznych
maszyn i urzadzen odlewniczych dla wlasnych
potrzeb. Po wykonaniu i wvorébowaniu tych
maszyn okaze sie niewatpliwie, ze niektore
z nich mozna bedzie produkowaé seryjnie
réwniez i dla innych odlewni.

Inz. ZYGMUNT PULAWSKI

Specjalne dzialy Biura Projektowania Zakta-
déw Przemystu Metalowego zajmuja sie juz
opracowywaniem nowych zakladéw -odlewni-
czych. Dla zakladéw tych trzeba bedzie skon-
struowaé¢ i wykonaé rézne maszyny i urza-
dzenia przeznaczone do Scisle okreslonych
prac. Zadania te beda musieli réwniez rozwia-
za¢ nasi konstruktorzy.

BEZPIECZENSTWO | HIGIENA PRACY W ODLEWNIACH

Zadaniem niniejszego artykutu jest przy-
pomnie¢ odlewnikom o niebezpieczenstwach
zagrazajacych zdrowiu i zyciu pracownikow
odlewni i o érodkach zapobiegania niebez-
pieczenstwom. '

1. Statystyka nieszczesSliwych Wypadkéw
‘ w odlewniack -

'Czy odlewnictwo jest zawodem niebez-
piecznym i niezdrowym?

Opierajac sie na danych statystycznych,
mozemy stwierdzi¢, Ze nalezy raczej do bar-
dziej niebezpiecznych od wielu innych, jed-
nak nie w tym istopniu, jak np. gdérnictwo.
“Wspolczynniki czestotliwodci wypadkow tj.
liczba wypadkdéw przeliczona na 100.000 ro-
botniko-godzin w odlewniciwie na ogét sa
wyzsze, niz S$rednie dla calego przemystu
metalowego. Tak wiec, gdy 'w jednym z ubie-
glych lat wspélczynnik ten dla calego prze-
myshu metalowego wynosit 2,3, to dla od-
lewnictwa — 2,7

Statystvka . ta wykazuje, iz ilo$¢ wypad-
‘kéw w odlewniach ciagle jeszcze jest powaz-
na. Odbieraja one zdolnos¢ do pracy wielu
robotnikom, a r16wniez spowodowane przez
wyvadki stratv materialne sa olbrzymie.

Nie potrzebujemy wylicza¢ ujemnych czyn-
nikow, ktére wplywaja na zdrowotnos$¢ pracy
codlewnika, wvstarczy wymienié¢: szkodliwe
gazy, pvt i goraco.

Zagadnienie bezpieczenstwa pracy w od-
lewniach jest szczegdlnie waznag sprawa dla
nas, poniewaz wiekszo$¢ naszych odlewni to
odlewnie stare, budowane w okresie, gdy hi-
giena pracy dopiero niesmialo stawiata pierw-
sze kroki. 'Wbudowywanie urzadzen wyma-
ganych przez wspodlczesng higiene w archaicz-
nv zaklad jest zadaniem trudnym, ktéremu
jednak musi podolaé techniczny personel od-
Jewni. Duzo jeszcze pozostaje do zrobienia
w tej dziedzinie. Nie wolno réwnfez powta-
rza¢ dawnvch bleddéw przy budowie nowych
odlewni lub renowacji zakladow istniejgcych.

" Podstawa akciji bezpieczenstwa pracy jest
analiza przyczyn wypadkéw i ustalenie, kté-
re z nich wymagaja szczegdélnej uwagi i do-
tozenia calego wysitku dla ich usuniecia.

Statystyka wypadkow w odlewniach w Pol-
sce przed i po wojnie, jak réwniez w Zwiaz-
ku Radzieckim, dostarcza wielu cennych da-
nych. Dane polskie z okresu przed ostatnig
woijng, oparte na materialach zebranych przez
Zaklad Ubezpieczen Spolecznych, a opubliko-
wane przez inz. S. Roszkowskiego obejmuja
1043 wypadki w odlewniach. Inz. S. Roszkow-
ski wydziela az 630 wypadkéw oparzen, 172

wypadki zwigzane z transportem recznym lub

mechanicznvm i okolo 120 wypadkéw spowo-
dowanych przez obrdbke reczng lub mecha-
niczng metali. Cyfry te dowodza, iz w na
szych odlewniach oparzenia sg dominujgcym
typem wvpadkéw. Oparzenia cieklym meta-
lem obejmuig 493 wypadki, a w tym ovarzen
st6p i nég bylo 399, a wiec prawie 40% ca-
tej ilosci wypadkéw. Obserwacje powoijenne
wskazuija, ze i obecnie wypadki ovarzen cie-
ktym metalem sa naijczestsze. Zachodza one
przy réznvch czynnosciach, a wiec przy po-
bieraniu metalu z pieca lub kadzi, podczas
przenoszenia i transportu, podczas wlewania
do formy ltd. Naiczestrze sa wypadki ova-
rzen przy wlewaniu metalu do form, nastep-
ne miejsce zajmuja oparzenia podczas trans-
portu, rzadsze sa przy nabieraniu.

Radzieckie dame statvstveczne z roku 1947,
obeimuiace 67750 wvnadkéw w odlewnic-
twie wvkazuia az 61.9% wypadkéw spowo-
dowanych przez zranienia -mechaniczne przy
ohrébce i transvorcie, a tylko 32.8% oparzen.
Wrvoadki wéréd formierzv i odlewaczv spo-
wndrwane sa az w 62,2% ovarzeniami, za$
31.0% wrckntek zranien metalem, u ob<higi

piecéow 70.1% oparzeniami. za$§ u wvbiiaia-

cych i czyszczacych 69,4%
mechanicznymi.

Na nodstawie tych danvch mozemy stwier-
dzi¢, ze naiczestsze wypadki w naszych od-
lewniach maig miejsce przy pracy, zwiaza-

uszkodzeniami

" nej z roztopionym metalem.

Czv ovarzenia daia duzo wypadkow $mier-
telnvch? Dane ovublikowane przez inz. Rosz-
kowskieaqo wvkazuia, Ze mnajwieksza ilos¢
wypadkow Smiertelnych ma mieisce raczej
przy obrobce metali, transporcie i urzadze-
niach elektrycznych.
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2. Zapobieganie oparzeniom metalem.

a..Zabezpieczenie zeliwiaka.

Prawidlowa, a wiec uwzgledniajgca row-
niez wymogi bezpieczenstwa pracy, i mocna
budowa zeliwiaka jest podstawowym warun-
kiem bezpieczenstwa jego ruchu.

Zeliwiak powinien by¢ tak ustawiony, aby
byla dokola niego dostatecznie duza wolna
przestrzen.

Nowoczesne zasady bezpieczenstwa sta-
nowczo zakazujg wszelkiej statej pracy w po-
blizu zeliwiaka poza jego obstuga, a pas
ochronny ma wynosi¢ 4 metry od kofica ryn-
ny spustowej, albo tez przechodzi¢ w odle-
gtosci réwnej trzykrotnej 4rednicy najwiek-
szego ze stosowanych naczyn do metalu (np.
kadzi).

Pomost wsadowy, szczegdlnie przy tadowa-
niu recznym, powinien by¢ dostatecznie ob-
szerny, aby umozliwia¢ swobode ruchow, do-
brze chron‘ony od sioty, zaopatrzony w réwna
" podioge, dobre porecze i w urzadzenia unie-
mozliwiajace spadniecie z niego tak robotni-
kow, jak i wszelkich materiatéw i przedmio-
tow, posiada¢ wygedny dostep poprzez ognio-
trwate schody z vporecza, nie za$, jak czasem
bywa, przez drabiny.

Przy tadowaniu recznym dolna krawedz
otworu do ladowania powinna sie znajdowac
nie mniej niz 50 cm ponad poziomem pomo-
stu wsadowego. Wysokosé otworu nie moze
przekraczaé 70 cm. DuZe niebezpieczenstwo
przv tadowaniu recznvm stanowia gazy gar-
d7ietowe, ktore sa szkodliwe ze wzgledu na
sktad chemicznv oraz wvsoka temperature.
Ogromnym krokiem navrzod z punktu bezpie-
czenstwa pracv jest stosowane w wielu no-
woczesnvch odlewniach mechaniczne tadowa-
nie zeliwiakow.

Konieczne jest stosowanie ochron przed
oparzeniem od wvplywajacego zuzla w po-
stact zaston z blachy.

W niektdrych kraiach zaleca sie nv. spe-
cjalne podvarcie do'nej klapy zeliwiaka dla
zapobiezenia niespodziewanemu otwarciu.

Otwieranie i zamvykanie otworu spustowego
cdbvwa sie badz recznie za pomoca draga,
badz mechanicznie za pomoca specjalnego
urzadzenia. To ostatnie stosuie sie zwvkle
przy wiekszych oiecach o wydajnosci 10 —
20 tonn na godzine. Operacja przebiiania
otworu spustowego staje sie wtedy bardziej
bezpieczna 1 nie wymaga takiej wprawy
i ostroznosci robotnika jak przy przebijaniu

recznym,
Ped wylotem rynny spustowej powinno
znajdowad  sie zaglebienie dla ustawienia

wiekszych kadzi przy spuscie. Zaglebienie to
jest zarazem zbiornikiem metalu w wypadku
niemoznos$ci zatkania otworu spustowego. Po-
winno by¢ ono nalezycie zabezpieczone za
pomoca ‘pPoreczy.

Remont zeliwiaka nastrecza szereg niebez-

pieczenstw np. upadku os6b lub przedmiotéw

do wnetrza pieca; nalezy tu stosowaé urzg-
dzenia ochronne w postaci kratek lub dasz-
kéw wewnatrz piecdw. .

Bezpieczenistwo pracy wigze sie réwniez
z naruszeniem normalnego biegu zeliwiaka,
wywolujacym w  konsekwencji wybuchy,
nadmierne c$nienie wewnatrz pieca itd.
Ostatnio dzieki nalezytemu rozwigzaniu kon-
troli i regulacji biegu piecy wybitnie zwiek-
szylo sie bezpieczenstwo pracy.

b. Zabezpieczenia urzadzen
transportowych.

Nowoczesne przepisy bezpieczeistwa pracy
klada wielki nacisk na sprawe dostatecznie
szerokich i swobodnych przejs¢ dla przeno-
szenia lub przewozenia cieklego metalu.
Przejscia nie uzywane do stalego transportu
metalu powinny mie¢ okolo 1 m szerokosci.
Lecz gdy sluza one do transportu metalu ich
szercko$é musi byé wieksza co najmniej
o 60 cm od szerokosci kadzi. Przy recznym
transporcie przez dwoéch ludzi wymagana sze-
roko$¢ przejs¢ wynosi 1 m, jesli przez wigcej
niz dwoch — co najmniej 1.20 m, gdy zas
ruch odbywa sie w obie strony, przejscia po-
winny mie¢ szeroko$é¢ 1,80 m. '

W szerokich przejsciach o ruchu dwukie-
runkowym nalezy stosowa¢ ruch prawostron-
ny tak w jednym jak i drugim kierunku. Na-
wierzchnie przej$é powinny by¢ rowne i moc-
ne. Nowoczesne wskazania brytyjskie zale-
caja jako material na podloge odlewni beton,
metal itp.,, dopuszczajac podlogi piaskowe
tylko tam, gdzie tego niezbednie wymaga ro-
dzaj produkciji. - Podlogi przejs¢ musza bv¢
suche, a betonowe — posypane suchym pia-
skiem.

Gdy transport jest zmechanizowany (suw-
nice, zurawie), oczywiscie wolna przestrzen
musi byé¢ taka, aby urzadzenie transportu me-
chanicznego i dzwigane przezen naczynie mo-
glo zupelnie swobodnie porusza¢ sig, bez na-
razania kogokolwiek na wyvadek, a pod prze-
suwajacg sie kadzia z cieklym metalem po-
winien istnie¢ pas bezpieczenstwa. Kabina
obshugujacego suwnice powinna by¢ zabez-
pieczona od isk‘er i pryskajacego metalu.
Waznym szczegolem jest mechanizm stuzacy
do bezpiecznego nachylania kadzi przy odle-
wie i utrzymania jej w tej pozyciji.

Szczegblnie baczng uwage nalezy zwrdcic
na oparzenia stopionym metalem w czasie

iransportu i odlewania, bedace najczestszymi

wypadkami w odlewniach. Najprostszym
przykladem bedzie {u lyzka reczna, obstugi-
wana przez jednego robotnika. Przepisy bez-
pieczenistwa pracy ograniczaja ciezar laczny
metalu, naczyvnia i draga lub widel na co naj-

‘wyzej 20 kG na robotnika, niezaleznie od te-
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go, czy transport jest jednostkowy, czy grupo-
wy. Lyzke nalezy trzymac¢ z tylu lub z boku,
a nie z przodu, dla unikniecia oparzenia stop.
Zarowno amervkanskie jak radzieckie zasady
bezpieczenstwa zalecajg dla ochrony od iskier
i gorgca w odlewniach stosowanie zelaznych
tarczek ochronnych na lyzkach i osadzonych
od storny draga. Nie wolno napelniaé¢ lyzek
i kadzi nadmiernie (co najwyzej do /s glebo-
kodci). Nalezy wprowadzi¢ pokrywki na ka-
dzie przenoszone recznie; pokrywki te chro-
nig obstugujgcego idacego z tylu od szkodli-
wego promieniowania oraz zabezpieczaja od
oparzenh,. :

Bezpieczne wykonywanie zalewania form
wymaga, aby kadzie byly dobrze przymoco-
wane do widet. Stosowanie kadzi na wozkach
zwieksza bezpieczenstwo i dogodnos¢ pracy
rgcznej. Mechanizacja tej czynnosci tj. sto-
sowanie wozkow recznych, woézkdéw o mnape-
dzie elektrycznym, suwnic itp. niewatpliwie
bardzo podnosi bezpieczenstwo pracy.

Nalezy pamieta¢, ze urzadzenia transporto-
we wymagajg bacznej, stalej i okresowej kon-
troli. Kontroli powinny podlegaé¢ nie tylko
czgéci nosne urzadzen, ale takze organy ste-
rownicze i sygnalizacyjne. Wyniki badan po-
winny by¢ notowane w specjalnej ksigzce
i wszelkie dostrzezone objawy zuzycia czy
wadliwego dzialania natychmiast usuwane.
Co pewien czas wskazane jest przeprowadze-
nie lustracji przez specjaliste i dokladne wy-
pelnienie jego zalecen.

c. Sprzet ochrony osobistej.

Sprzet ochrony osobistej obejmuje ubranie
i inne urzadzenia ochronne, ktére ma robot-
nik na sobie w czasie pracy.

Technika bezpieczenstwa i do$wiadczenia
przodujacych krajow przemystowych s$wiata
wypracowaly typy ochronne na wszystkie
czeéci ciata i na wszelkie rodzaje niebezpie-
czenstwa.

1} Ochrona ndg.

Przy pracy w odlewni szczegdlng uwage
nalezy zwr6ci¢ na ochrone ndg. Obuwie od-
lewnika musi by¢ takie, aby uniemozliwialo
dostanie sie plynnego metalu na gole ciato
nogi. Doswiadczenie wskazuje, iz stuprocen-
towa- ochronag bylby jak's kamasz (gietr)
azbestowv. ktory to typ ochrony jest stoso-
wanv w USA. Stosowanie takich butéw utrud-
nia brak dobrej tkaniny azbestowej oraz to,
Ze sq one cdiezkie, niewygodne, nietrwate i bar-
dzo kosztowne. Dobrze wyprawiona skoé-
ra jest materialem do$¢ odpornym na dzia-
tanie stopionegn metalu i moze z powodze-
niem zastani¢ tkanine azbestowa. Zaleca sie
trzewik z do$é wvsoka cholewka (niedopusz-
czalne sa poétbuciki wyciete i sznurowane),
z podeszwaq skoérzana, a nie drewniang (drew-
niaki byly nieraz w odlewni przyczyna nie-
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bezpiecznych potknieé). Zapiecie buta musi
by¢ takie, aby jednym ruchem reki dat sie
rozpia¢ i zrzucié, gdyby przypadkiem metal
dostal sie do wewnatrz buta. Zaleca sie wiec
badz cholewke zapinana na sprzaczke meta-
lowa, lub trzewiki z wstawiong w cholewke
gumowa tkaning. Sznurowane trzewiki mu-
523 by¢ wykluczone. Wrysokie buty sa do-
puszczalne, gdy sa na nie wypuszczone
ogniotrwale dlugie spodnie.

Zaréwno w odlewnictwie jak i w hutnic-
twie =zalecane jest wzmocnienie buta nad
palcami stép noskiem stalowym, w celu
ochrony palcéw od zmiazdzenia ciezarami.
Wskazane sg rowniez kamasze do kolan lub
nawet wyzej z takich materialéw poza azbe-

stem, jak skora lub nawet tkanina ognio-
trwala impregnowana (np. solami krzemu
i cyny).

2) Ochrona tulowia.

Ubranie robocze powinno rédwniez mie¢
charakter ochronny. W wyjatkowych przy-
padkach mozna stosowaé ciezkie i niewy-
godne ubrania azbestowe. Amervkanie zale-
caja dla spawaczy praktyczne ubranie, ktére
mozna by stosowac i dla odlewaczy lub pie-
cowvch: szerokie, dlugie az do stdp spodnie
ze skory, zaovatrzone u wérv w malv farbn-
szek na npiersiach i przvirzvmvwane z tviu
przez skrzyzowane szelki. Fartuchy skérzane
sa dobra ochrong, lecz utrudniajg ruchy. W
braku skérv mozna uzywadé kombinezony lub
ubrania obcisle’ bez kieszeni, wykonane
z gltadkiego brezentu Inianego, po ktérym me-
tal roztopiony gtadko splywa, o ile pada
kroplami. Przy wiekszej mozliwosci kontaktu
ze stopionym metalem konieczne jest ubra-
nie skérzane lub azbestowe.

3) Ochrona rgk.

Do ochrony rak od goraca, oparzen, skale-
czen itd. potrzebne sa rekawice odpowie-
dnio trwale i nie utrudniajgce ruchow dloni,
umozliwiajgce chwytanie. Moga by¢ one wy-
konane ze skoéry, a ostatecznie z brezentuy,
wzmocnione na dloniach skéra lub druga
warstwa tkaniny.

4) Ochrona oczu.

Okulary ochronne sa konieczne przy sze-
regu orac jak no. spust z zeliwiaka, wybija-
nie rdzeni, obstuga niektérych urzadzen me-
chanicznych do odlewania dajacych wiecej
iskier i blasku, oczvszczanie pneumatyczne
itd. Zalecane sa okulary nievalne, tzw. ciez-
kie, ti. o oprawkach szczelnie ostaniaigcych
oczodot, Czasem pnzadane sa szkla o barwie
ochronnej ze wzgledu na blask bialego zaru
i promienie podczerwone, powoduijace gtebo-
kie schorzenia oczu. Znane sg amerykanskie
typy ochron, zalecane w odlewnictwie, w po-
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staci lekkich helmdéw z siatki metalowej i bla-
chy z fartuszkiem skorzanym na piersi
i okienkiem z grubego szkla.

3. Zapobieganie innym wypadkom

Inne rodzaje wypadkow w odlewnictwie sg
juz mniej charakterystyczne i spotkaé¢ je moz-
na w calym przemys$le. Sa to urazy mecha-
niczne od czedéci maszyn w ruchu, jak np.
pednie i maszyny robocze, od narzedzi do

TADEUSZ PIWONSKI
GOSPODARKA SKRZYNKAMI

Jak wazna role spelniajg skrzynki formier-
skie w odlewni wie o tym kazdy odlewnik.
Pomimo to jednak powszechnie niedoceniane
sa korzysci, jakie daje mnalezyta gospodarka
skrzynkami, jak rowniez dbalo$¢ o staranne
ich magazynowanie. W konsekwencji prowa-
dzi to do obnizenia ogdlnej sprawnosci odlew-
ni wskutek niepotrzebnej straty czasu zuzy-
tego na wyszukiwanie potrzebnych w danej
chwili skrzvnek wsrdéd tych stoséw, jakie
tworza sie przez nieodpowiednie i niedbate
magazynowanie skrzynek, oraz szybkie ni-
szczenie skrzvnek (pekniecia, wytracenie ze-
ber i wuszkodzenia elementéw obrobionych
itp.). Uszkodzenia skrzynek, czesto nie rzuca-
jace sie w oczy, powoduja zwiekszenie ilosci
wadliwych odlewéw, co naraza odlewnie na
niepotrzebne straty.

W celu zaznajomienia odlewnikéw z prawi-
dltowo zorganizowana gospodarka skrzynkami
formierskimi, w artykule niniejszym zostanie
opisany sposob rozwigzania tego zagadnienia
w jednei z odlewni krajowych w okresie
przed 1. 1939, :

W odlewni tei Dzial Gospodarki Skrzynka-
mi Formierskimi skladat sie z:

1. magayzynu skrzynek formierskich,
2. warsztatu reperacvinego skrzynek,

3. biura, ktére prowadzilo ewidencje skrzy-
nek formierskich i kierowalo naprawami
{ transportem skrzynek.

1. Magazyn skrzynek formierskich

Dla wumozliwienia sprawnego transportu
skrzyvnek z magazynu do odlewni przepro-
wadzono miedzv magazynem a odlewnig tor
kolejowy wraz z kilkoma odgalezieniami. Ma-
gazyn podzielono na dwie czesci. W czesci
pierwszei zostalv umieszczone skrzynki, kto-
rych ciezar nie przekraczal 1500 kG. Skrzynki
o ciezarze od 100 do 1500 kG umieszczono
pod zasiegiem ramienia dZzwigu motorowego.
Skrzynki o ciezarze ponizej 100 kG umie-
szczono na pozostalym terenie. W czedci

Zeszyt -7 —9
recznej obrobki, wypadki przy transporcie
roznych ciezaréw itd. Tokarki, szlifierki,

wiertarki, pneumatyczne dluta, wszelkie me-
chaniczne urzadzenia transportu poziomego
i pionowego i wiele innych — oto zrodta réz-
nych rodzajéw urazéw. Ponadto, jak wsze-
dzie, spotyka si¢ wypadki, nie pochodzgce od
maszyn czy urzgdzen, jak upadki, poslizgnie-
cia ito. '
(c. d. n.)

FORMIERSKIMI W ODLEWNI

drugiej, polozonej przy torze kolejowym, u-
mieszczono skrzynki o ciezarze od 1500 do
4500 kG, zas skrzynki najciezsze (powyzej
4500 kG) spoczywaly stale na specjalnych
wozkach, stojacych na odgalezieniu toru, tak
aby dzwig motorowy, ktérego nos$nos$é¢ nie
przekraczata 5000 kG, mogt je wciggnac¢ wprost
na wozkach do ‘odlewni.

Skrzynki o jednakowych wymiarach ztozo-
ne byly w stosy, ktére byly z kolei ustawione
wedlug wymiaréw skrzynek. Kazdy stos po-
siadat blaszanag tabliczke, na ktéorej podany
byl material skrzynki i jej wymiary (np. ze-
liwo 400x400x200) — {(jezeli odlewnia posia-
databy skrzynki formierskie, wykonane z jed-
nego tylko metalu, wystarczyloby na tablicz-
ce umie$ci¢ jedynie wymiary skrzynek).
Wysokos¢ stoséw skrzvnek ciezkich nie prze-
kraczata 2,5 m, lzejszych — 1,5 m.

Dla utatwienia transportu skrzynek lzej-
szych (ponizej 100 kg) drogi w tej czesci
magazynu zostaly pokryte betonem, azeby u-
tatwi¢ dojazd  woézkiem akumulatorowym do
poszczegdlnych stoséw skrzynek i mozliwie
szybko dostarczy¢ je z magazynu do odlewni
i z powrotem po ich wykorzystaniu w odlewni.

Personel magazynu skrzynek formierskich
cskladat sie z trzech robotnikow, z ktérych
dwoch bylo zatrudnionvch przy transporcie
skrzynek, a jeden przy ich konserwaciji. Za-
biegom konserwacyinvm, polegajacym na o-
czvszczaniu z pozostatosci materiatu formier-
skiego i pokryciu powierzchni obrobionych
i otworow centruiacvch smarem zabezpiecza-
jacym od rdzewienia, podlegalty wszvstkie
skrzynki zwracane z odlewni. Tak zabezpie-
czone skrzynki ustawiane bylv nastepnie w
stosy. ‘

2. Warsztat reperacyjny

Warsztat reperacyjny skrzynek formierskich
posiadal nastepujace urzadzenia: wiertarke

‘stata, elektryczng wiertarke przeno$ng, recz-

ng szlifierke pneumatyczng,  urzadzenie do
spawania acetylenem, mlot pneumatyczny,
stot slusarski z dwoma imadtami oraz drobne
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narzedzia i przyrzady S$lusarskie. Tak wyposa-
zony warsztat wykonywat nastepujace prace:

Ij wszelkiego rodzaju naprawy skrzynek,
zwréconych z odlewni, polegajace na spawa-
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niu acetylenem peknietych stalowych i alu-
miniowych skrzynek lub listew oraz tgczeniu
za pomoca blach, nitéw lub S$rub uszkodzo-
nych skrzynek zeliwnych;
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3) Roézne przerdbki
skrzynek formierskich

na polecenie Biura 7

Opracowania Produkcji,
polegajgce glownie na

Wade 8T,

Poapie: q

wymianie listew w
skrzynkach.

Dawniej listwy stanowxly jedng cato$é ze
skrzynka, tak ze w wypadku uszkodzenia li-
stew skrzynka mie nadawala sie do uzytku,
a w razie potrzeby przerobienia listew trzeba
bylo je odpowiednio przycinaé¢. W podZniej-
szych konstrukcjach zastosowano listwy wy-
mienne, stanowigce odrebny odlew. Zaleznie
wiec od potrzeb produkcji, warsztat otrzymy-
wal dyspozycje wymontowania ze skrzynek
starych listew i wmontowanie nowych o ksztat-
cie przystosowanym do modeli. W ten spo-
s6b, bez uzycia hakéw  wzmacniajacych,
skrzynki mogly byé uzyte do formowania
takich modeli, do ktérych przy starym uze-
browaniu skrzynki te nie nadawalyby sie.
Ma to duze znaczenie dla formowania na ma-
szynach, przy ktérym na zakladanie hakow
traci sie duzo czasu.
- Poniewaz zdarzaja sie wypadki utrgcania

czopow skrzynek, stosowane byly czopy wy-
mienne, ktorvch utrzymaniem w nalezytym
stanie zaimowatl sie ten sam warsztat.

4) Sprawdzanie skrzynek formierskich za
pomoca specjalnych sprawdzianéw i wzorni-
kow jak: sprawdziany otworow centrujgcych,
sprawdziany odleglosci rozstawienia otworéw
centrujacych, wzorniki do sprawdzania skrzy-
nek specjalnych, wzorniki do montowania
i ustawiania specjalnych Zeber iip.

Obsade warsztatu naorawczego stanowilo
3 $lusarzy i 1 pomocnik. Dla uzasadnienia te]
liczby robotnikéw nalezy wyjasni¢, ze opisy-
wany warsztat obstugiwal cztery odiewnie:
205

) Zadanie Nr.
Odlewnin Lobrva,

25, 40.19 38,
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Podpis: 7

Rys.' 2. Zapotrzebowanie skrzynek.

UWAQ :

2670281y 6. .

Magazyn wydat da, .
T 812

Rys. 3.

Pokwitowanie zwrotu skrzynek.

zeliwa, staliwa, stopdéw miedzi i stopow alu-
minium o ogoélnej wydajnosci ok. 200 ton
odlewoéw miesiecznie, przewaznie drobnych
i precyzyjnych.

3. Ewidencja skrzynek

Biuro Dzialu Gospodarki Skrzynkami For-
mierskimi oprocz kierowania transportem,
magazynem i warsztatem reperacyjnym
skrzynek formierskich, prowadzilo réwniez
ewidencje skrzynek w specjalnej kartotece,
obejmujgcej rowniez inwentarz skrzynek for-
mierskich,

Dla kazdego rodzaju skrzynek i wymiarow
byla przeznaczona osobna karta ewidencyjna
(rys.1), na ktorej po jednej stronie uwidocz-
nione byly nastepujgce dane: Nr karty, wy-
miary skrzynki, rodzaj, przeznaczenie, numer
modelu, stan inwentarza, zmiany i naprawy,
ilo§¢ zniszczonych skrzvnek, zmiany w in-
wentarzu § szkic skrzynki.

Na odwrocie karty ewidencyjnej wpisuje
sie dane, zwiazane z ruchem skrzynek formier-
skich, co wumozliwialo ustalenie w kazdej
chwili, jakie ilosci skrzynek zostaly wydane
poszczegdlnym odlewniom, lub tez przyjete
do odlewn’, oraz ile skrzynek znajduje sie w
odlewniach i ile w magazynie.

Skrzynki bvily wydawane z magazynu na
podstawie zapotrzebowan (rys. 2), wystawia-
nvch przez maistrow poszczegolnych odlewni.
Iloé¢ ta bvla odpisywana na karcie ewidencyj-
nej ze satnu magazynu i wpisywana na stan
danej odlewni.

Przy zwrocie skrzynek z odlewni magazyn
wystawial pokwitowanie zwrotu (rys. 3), za-
wierajgce: wvmiary, rodzaj i ilos¢ skrzvnek
zwroconvch, jak réowniez ilodci skrzynek u-
szkodzonvch i rodzaj uszkodzen. Dane te by-
ty wpisywane natvchmiast do karty ewiden-
cyjnei; prowadzona w ten sposdéb kartoteka
umozliwiala otrzvmanie jasneso obrazu ruchu
skrzvnek formierskich pomiedzy magazynem
i odlewnia.

Dla ulatwienia pracy byly stosowane karty
ewidencvine w trzech kolorach: dla skrzynek
zeliwnych w zielonym, staliwnych — w nie-
bieskim, i aluminiowych -- w rézowym.
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Précz ewidencji ruchu Biuro prowadzilo
rowniez inwentarz skrzynek formierskich,
ktéry podzielony byl znéw na 3 zasadnicze
czesci: na inwentarz skrzynek zeliwnych,
staliwnych i aluminiowych. Kazda z tych cze-
$ci dzielila sie na rodzaje, jak: skrzynki z li-
stwami, ramy i kraty, ulozone wg ilosci i ja-
kosci przynaleznych do tych skrzynek zeber,
skrzynki nastawne do zbiornikow wlewo-
wych itp. Zmiany w stanie inwentarza przepro-
wadzane byly -na skutek naplywu skrzynek
nowych lub zmniejszenia sie ilosci skrzynek
przez ich zniszczenie. Szczegdélowy stan in-
wentarza, podajgcy rodzaje, ilo$ci i wymiary
skrzynek przesylany byt do poszczegdlnych
odlewni i do Biura Opracowan dla poinfor-
mowania, jaka iloscia i jakimi skrzynkami
odlewnie rozporzadzajg. Na tej podstawie
cdlewnia uzupeiniata swoéi stan skrzynek
wzglednie zamawiata skrzynki o innych wy-
miarach, zaleznie od ilosci i rodzaju projekto-
wanych odlewdw.

Dla dokladnego zobrazowania ilo§ci prac
wykonanych przez Dzial Gospodarki Skrzyn-
kami Formierskimi podajemy, Ze roczny obrot
skrzynek przez cztery odlewnie wyniost w
1938 roku 18000 sztuk, co stanowi ok. 60 sztuk
dziennie o lgcznym ciezarze 3750 kG. W tym
samym roku naprawiono 2240 skrzynek,
zmontowano 3200 i wykonano inne prace przy
4380 skrzynkach.

Odpowiednio  postawiona  gospodarka
skrzynkami formierskimi w odlewni nie tylko
pozwala zmniejszy¢ ilos¢ brakow, lecz row-
niez umozliwia dokladne ustalenie ilosci i ja-
kosci skrzynek formierskich, bedgcych w
cdlewni. /

Powinnismy wiec dazy¢ do uporzadkowania
gospodarki skrzynkami formierskimi w odlew-
ni i zaprowadzenia nalezytej ewidencji pa-
mietajgc, ze zarowno praca jak i pienigdze
na to przeznaczone nie pdjda na marne, a
przyczynia sie do podniesienia sprawnosci
gospodarki odlewni.

POMYSLY | USPRAWNIENIA W ODLEWNICTWIE

Michal Dziedzic, brygadzista formierski
Odlewni Zeliwa w Wegierskiej Gorce, udo-
skonalit suszenie form rur o ¢ 350 mm
i @ 400 mm, a dlugosci ok. 5850 mm. Uspraw-
nienie polega na zastapieniu zawieszonego
kosza z weglem, ktory ogrzewal goérna czesc
formy — cylindrem z blachy (rys. 1), za-
konczonym stozkiem. Cata ilo$¢ spalin prze-
ptywa wskutek tego przy Sciankach formy,
intensywnie suszac jej gorna czegsc.

Cylinder
blaszany

@260

= I oot 1o 20101 =

272/49-R1

Rys. 1. Suszenie form xur, a — stary sposéb suszenia,

b — nowy.

Dzieki udoskonaleniu temu zaoszczedzono
ok. 136.000 zl. wydawanych rocznie na wegiel.

Franciszek Gorka i Leon Lamenta, rdzenia-
rze z Dolnoslgskich Zakladéw Metalurgicz-
nych w Nowej Soli nad Odra. zgtosili pomyst,
wprowadzony nastepnie w Zvcie, polegajacy
na uzyciu masy cementowei na rdzenie do
skrzyn zeliwnych (tubingdéw), zamiast nor-
malnie stosowanej masy rdzeniowej. Dzigki
temu skrocono czas suszenia rdzenia z 8 go-
dzin do 1 godziny, co pozwolilo zaoszczedzi¢
znaczne ilo$ci koksu, a ponadto okolo 15 t ze-
laza pretowego zuzywanego na uZebrowanie
rdzeni z normalnej masy.

Oszczednosci uzyskane dzieki temu uspraw-
nieniu wyniosty ok. 410.000 z! rocznie.

Pracownicy Zakladéw w Nowej Soli Wias
dystaw Jezierski, Julian Kotodzicjski, Marian
Nowak i Wojciech Szpytko zglosili pomyst
zastosowania czernidla syntetycznego zamiast
grafitu, Czernidlo to jest stosowane z powo-
dzeniem od jesieni 1948 r. Zastosowanie czer-
nidla syntetycznego dato recznie ok. 500.000

"zt oszczednosci.

Marian Ko3cialkowski, pracownik Fabryki
Maszyn ,Zieleniewski i Fitzner Gamper” w
Dabrowie Goérniczej, usprawnit formowanie
16z wytaczarek, przez co uzyskano oszczed-
no$¢ w wysokosci 450.000° zt. Opis  tego

. usprawnienia podamy w ]ednym z nastepnych

zeszytow ,Mechanika™.

Inz. 1. S.
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SKRZYNKA TECHNICZNA
Od redakeiji

Do Redakcji Dzialu Odlewniczego nadcho-
dza liczne listy, w ktérych czytelnicy zwraca-
ja sie o udzielenie odpowiedzi na rozmaite
pytania z dziedziny odlewnictwa.

Dotychczas Redakcja udzielata odpowiedzi
listownie; odpowiadal kazdorazowo fachowiec
danego dzialu. Obecnie Redakcja Dziatu Od-
lewniczego ,Mechanika” postanowila urucho-

mi¢ , Skrzynke techniczng“, w ktorej beda za-
mieszczane nadsyiane pytania oraz odpowie-
dzi na nie.

Prosimy Czytelnikéw o udzial w odpowia-
daniu na zamieszczane pytania, jak tez o nad-
sylaniu uwag i wlasnych spostrzezen, ktoére,
nieraz zdobyte dlugim do$wiadczeniem, moga
by¢ bardzo cenne.

Pytanie 1.

Od dwu miesiery zostalem wysuniety na
stanowisko kierownika jednej z mniejszych
odlewni, OtrzymaliSmy zamowienie na 3.000
sztuk odlewdw tego samego typu.. Dotychczas
podobne odlewy formowane byly recznie mi-
mo, ze odlewnia posiada 4 wstrzasarki z doci-
skiem. Uprzejmie prosze Redakcje o podanie
mi sktadu chemicznego stopu, ktory mogiby
by¢ uzyty na wykonanie pltyt modelowych.

Odpowiedz redakcji
Do wykonywania plyt modelowych uzywa-
ne sg stopy metali, ktére powinny, migdzy in-
nymi, posiada¢ znaczng wytrzymalo$¢, niska
temperature topienia i lania, maty skurcz itd.
W zaleznosci do posiadanych przez Zaklad
surowcow mozna wykonaé¢ plyty z nastgpu-
]qcych stopow:
1) 88% miedzi, 8% cyny, 4% cynkuy,
2) 86,5% miedzi, 4,5% cyny, 4,5% cynku,
4,5% olowiu,
3) 92% glinu, 8% miedzi,
4) 42% cyny, 42% otowiu, 16% antymonu,
5) 44% cyny, 50% cynku, 4% antymonu,
2% bizmutu.

Pytanie 2.

Komisarz Oszczednosciowy naszego Zjed-
noczenia zabronil nam uzywaé¢ tomu tygli gra-
fitowych do wlasnych potrzeb. kom ten stuzyt
nam jako dodatek do masy formierskiej. Pole-
cono nam lom zbiera¢, nastepnie odsyla¢ do
zaktadu produkujgcego tygle grafitowe.

Uprzejmie prosze o podanie, czy zarzadzenie
to rzeczywiscie przyniesie korzyéci naszej go-
spodarce i do czego stuzy oddawany tom gra-
fitowy.

Odpowiedz redakcjli

Do topienia, zwtlaszcza metali kolorowych,
uzywane sg tygle grafitowe. kom tych tygli
przewaznie kazda odlewnia po zmieleniu
zuzywala we wlasnym zakresie. Przez dodanie
do masy modelowej pylu grafitowego pod-
wyzszano wlasno$ci masy, a szczegolnie og-
nioodporno$¢, odlewy za$ wykazywaty lad-
niejsza powierzchnie. Mozna roéwniez spotkac
sie z wylozeniem czesci zeliwiakow, zwlaszcza
strefy topienia, fomem -tygli. Mimo korzysci

stosowania w odlewni tomu tygli nalezy
stwierdzi¢, 2ze uzyskiwane wyniki mozna
jednak osiggna¢, stosujgc tansze i krajowe
surowce. Je$li wyjasnimy, ze tom tygli grafi-
towych stanowi jeden z najbardziej wartoscio-
wych dodatkéw przy produkcji lepszych
gatunkow tygli, jasnym si¢ wowczas staje, ze
zarzadzenie Waszego Komisarza jest celowe.

Import tygli grafitowych, grafitu i lomu
tygli stanowi duza pozycje w naszym budze-
cie. Pozycje te w znacznym stopniu da sig
zmniejszy¢ przez dostarczanie czerepdéw za-
ktadom produkujgcym tygle.

Pytanie 3.

Odlewnia nasza otrzymala zamowienie na
kotly zeliwne lugoodporne. Wytrzymatosé
ich — minimum 150 gotowan. Cigzar jednego
kotta wynosi okolo 4.500 kG. Stezenie tugu
48 — 499 Be. Temperatura roztworu 500°. Gru-
bos¢ Scianki kotla w dolnej czesci 100 mm, w
gérnej 500 mm. Uprzejmie prosimy o podanie
sktadu zeliwa najbardziej odpowiedniego do
tego celu i ewentualnie innych wskazowek.

Odpowiedz Redakcji

Tego rodzaju kotly sg narazone z zewnatrz
na dziatanie wysokiej temperatury, wewnairz
za$ na dzialanie lugu. Wplyw spalin i lugu
jest tym wiekszy im gruboziarnistszy jest od-
lew. Dlatego nalezy sie stara¢ aby odlew byt
drobnoziarnisty. Zasadniczo tego rodzaju ko-
tty robi sie z wieksza zawartoScig manganu,
w danym jednak wypadku mogloby nastgpi¢
zabarwienie tugu. Jednak bez obawy odlew
moze zawiera¢ do 1% Mn.

Wysoka ogmoodpornosc mozna uzyskac
przez dodanie niklu i chromu. Zehwo powin-
no posiada¢: ok. 32% C, 1,2 =+ 1,6% Si, po-
nizej 1,0% Mn, ponizej 03/ P, ponizej

- 0,1% S, ok. 2% Ni, 0,3 = 0,8% Cr.

Podczas odlewania tych kottéw nalezy zwro-
ci¢ szczegdlng uwage na wysoka temperature
lania. Kotly odlewaé dnem na dol, dajac od-
powiednie nadlewy. Wypelnienie formy zeli-
wem powinno by¢ réwnomierne i spokojne.
Forme nalezy dobrze wysuszy¢. Niedopusz-
czalne jest w zadnym wypadku spawanie, ki-
towanie lub inne ukrywanie wady bez poro-

zumienia sie z zamawiajgcym.
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DZIAL SAMOCHODOWY

inz. JERZY NAPIORKOWSKI

BUDOWA | DZIALANIE SZCZEKOWYCH HAMULCOW
SAMOCHODOWYCH

Hamulce samochodowe sg elementami, na

ktére zwracana jest coraz wigksza uwaga, ze

wzgledu na zwiekszania sie szybkosci pojaz-
dow i zageszczenie ruchu na drogach, gdyz
od nich zalezne jest bezpieczenstwo ruchu.

. o0 ok(adz[nﬁ
13 1

g

¥

mechanizm
rozpierajacy

S ARDO T
i

N = Sprazyny c—- J‘ =
o8 szczeﬂ ' {odeiagajqes !

S beben _namuice!

Rys. 1. Hydrauliczny hamulec szczekowy.

Mimo powstania duzej ilosci réznych roz-
wigzan konstrukcyjnych, w wiekszos$ci samo-
chodoéw nadal utrzymaly sie hamulce szczeko-
we wewnetrzne. .

Gléwne elementy jednego z typowych we-
wnetrznych hamulcéw szczekowych podane
sa na rys. 1.

Szczeki hamulcowe
Szczeka hamulca jest symetryczna, jezeli
suma katow (rys. 1)

o428 =180°

czyli, ze okladzina lezy ,posrodku szczeki®.
W przeciwnym przypadku szczeka jest niesy-
metryczna.

Hamulec nazywamy symeirycznym, jezeli
ma obydwie szczeki o jednakowych katach
o przylegania oktadziny i kgtach § potoze-
nia oktadziny.

Rozrézniamy dwa zasadhicze typy szczek
hamulcowych: sztywne i pdéisztywne, w zalez-
nosci od tego, jak odksztalcaja sie w czasie
pracy, a wiec jakie daja rozklady naciskoéw
na powierzchni okladziny.

Nie ma $cistych cyfrowych danych odksztal-
cen szczek, ktore pozwolilyby rozgraniczy¢
szczeki sztywne od péisztywnych. Praktycz-
nym wskaznikiem jest zuZywanie sie okladzin
-ciernych, poniewaz zuzycie okladzin jest pro-
porcjonalne do naciskéw.

Szczeka sztywna odksztalca sie bardzo mato

i rozklad naciskow jest sinusoidalny tak, ze
P = Pm . sin &,

gdzie pn jest najwiekszym naciskiem jednost-

kowym (rys. 2).

Przy sumowaniu geometrycznym jednostko-
wych sil nacisku, wielobok sit bedzie dazyt do
cykloidy.

Szczeka polsztywna odksztalca sie bardzief

i naciski sg mniej wiecej jednakowe na ca-
lym obwodzie okladziny (rys. 3). Wielobok
jednostkowych sit macisku dazy do tuku pot-
kola.
. Szczeki sztywne wykonywane sa przewaznie
z zeliwa, staliwa, stopéw lekkich, lub tez sa
prasowane ze stali, albo spawane ze stalowych
czesci ttoczonych.

1

Rys. 2. Rozklad naciskow na okladzinie szezeki

sztywnej.

Szczeki poéisztywne sg tloczone z ksztalto-
wnika stalowego o przekroju teowym, lub tez
sa wykonywane z innych materiatéw, ale ich
ksztatt musi by¢ taki, aby pozwalal na od-
ksztalcenia.

Przy szczece polsztywnej zuzycie okladziny
jest bardziej réwnomierne niz przy szczece

Rys. 3. Rozklad naciskéw na okladzinie szczeki
pélsztywnej.
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sztywnej, a ponadto przy tym samym Kkgcie
przylegania okladziny i takim samym najwiek-
szym nacisku jednostkowym, przy szczece
polsztywnej otrzymuje sie wigksza wypadko-
wa site nacisku N, a wiec i wieksza wypadko-
wa site tarcia T. Sita T nie lezy jednak na ob-
wodzie bebna hamulcowego.

Rys. 4. Dodawanie sie na-
ciskobw i sit tarcia na
dwoch symetrycznych
przeciwleglych odcinkach
okladziny szeczeki.

Wrynika to z nastepujacych rozwazan. Wy-
padkowa sile tarcia szczeki obliczamy ze
wzoru

T=p.N,

gdzie § oznacza wspolczynnik tarcia okladzi-
ny o beben.

Rozpatrzmy dwa wyodrebnione odcinki
okladziny a i b (rys. 4), polozone symetrycznie
wzgledem wypadkowej sity nacisku N. Od-
cinki te dociskane sa do powierzchni bebna
rownymi co do wielkosci sitami N. i Nb i na
ich powierzchni powstaja sily tarcia

To=wu.N, 1 Tp=p.Ny,
ktore wytwarzaja momenty hamowania
Mi=R.T, 1\ My=R.T,,

gdzie R jest promieniem bebna.

- Sity nacisku na obu odcinkach mozemy
rozlozy¢ na skladowe poziome N’, i N'p row-
nolegte do wypadkowego nacisku N, oraz na
sktadowe pionowe N”, i N, — prostopadie
do N. Przy sumowaniu sit nacisk6w na obu od-
cinkach dodaja sie tylko' skladowe poziome,
natomiast skladowe pionowe znosza sie na-
wzajem i wypadkowa sit nacisku Nep = N'o +
-+ N’y jest mniejsza od sumy catkowitych
wartos$ci naciskéw N. -+ N,. Natomiast mo-
menty tarcia powstajace ma powierzchni obu
odcinkéw dodadza sie w pelnej wartosci, da-
jac
My = M, -+ My = R (T, + Tb).

Umoéwiliémy sie jednak oblicza¢ silg tarcia
calej szczeki mnozac nacisk wypadkowy N
przez wspolczynnik tarcia . Stosujac te sama
zasade dla naszych wyodrebnionych odcinkow
a i b i mnozac przez wspolczynnik P tylko
sktadowe poziome N’q.i N'p, ktére lacznie daja
nacisk wypadkowy Ng; otrzymamy wartosci
sit tarcia 1o =p. N, 1 T'p = N, mniejsze
od rzeczywistych sit T, i Tp. Wyrazajgc jed-

ciwne

nak rzeczywisty moment tarcia M, "W zalez-
nosci od obliczeniowych sit T', i T’ napisac
musimy: )

Mab = Pab ( T’n + T’b)

gdzie pu jest pozornym promieniem tarcia,
wiekszym od rzeczywistego promienia bebna
hamulcowego. Pozorny promien tarcia zalezy
od polozenia rozpatrywanych odcinkéw okta-
dziny.”

Sumujac teraz naciski i momenty tarcia dla
catego obwodu szczeki, obliczy¢ mozemy pro-
mien tarcia dla calej szczeki wg wzoru

M M

PETr T N TR

gdzie y jest wspolczynnikiem promienia tarcia.

y
15
dla szczek potsztywnych /
14
B dl k szt h
a _szczek sztywnycl L
12 ! /q > Eadl
Al = == /
e :
T w 30 720 760°

Kqt przy/egam'a okfadziny O¢  40149-RS

Rys. 5. Zalezno$é wspolezynnika promienia tarcia

od kata przylegania okladziny.

Wartos¢ tego wspédlczynnika dla szczek syme-
trycznych sztywnych i polsztywnych w zalez-
nosci od kata przylegania okladziny odczyta¢
mozemy zZ wykresu podanego na rys. 5.
Szczeke nazywamy wspdibiezng, jezeli kie-
runkj obrotow bebna hamulca i sily rozpie-
rajgcej P sa zgodne (rys. 6a), jezeli sa prze-
szczeke ~mazywamy  przeciwbiezng

40[ I
a — szczeka wspoibiezna b — szczeka prze-
ciwbiezna.

Rys. 6.

Poréwnujac naciski- N na okladziny szczgk
przy obracajagcym sie bebnie z naciskami Ne
przy nieobracajgcym si¢ bebnie hamulcowym,
dojdziemy do wniosku, ze sita tarcia zwigk-
sza nacisk na okladzine szczeki wspoltbieznej,
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K a osi bebna od osi szczgki wyrazono jako cze$é
x promienia R bebna hamulcowego (z = R/a:
45 / a y jest wspodlczynnikiem promienia tarcia.
40 Zakleszczaniem sie hamulca szczekowego
/ wewnetrznego nazywamy takg jego wiasci-
35 : / wos¢, przy ktorej moment tarcia szczeki o be-
ben wzrasta niczaleznie od wielko$ci sity
20 ‘ rozpierajgcej szczeki.
dla szezeki_wspdlbiezne) Zakleszczanie sig szczeki wspolbieznej ha-
25 mulca wewnetrznego moze by¢ spowodowane:
20 a) za duzym wspolczynnikiem tarcia ma-
' e terialu okladziny (rys. 8),
15 e . b) mimosrodowoscig bebna hamulca tak, ze
// okladziny szczek sa domskane do bebna tylko
10 —y dla szczeki przeciwbieznef koAcami (rys. 9).
08 \\4-\ Przy dociskaniu szczeki wspoitbieznej do
bebna tylko koncami z powodu mimosrodo-
0 of 02 03 04 05 0§ 07 ”’ﬂx
Rys. 7. Zalezno$¢ wspélezynnika samowzmacniania

szezeki w zaleznosci od wartosci p ;

a zmniejsza nacisk na oktadzine szczeki prze-
ciwbieznej.

Dla okreslenia ,stopnia samowzmacniania”
sie naciskéw na okladzine w czasie obrotow
bebna, przyjeto wspdiczynnik samowzmacnia-
nia K, ktory jest stosunkiem

N
K= N,

Dla. szczeki wspéltbieznej wspotczynnik K
zawarty jest miedzy 1a oo, a dla szczeki prze-
ciwbieznej 0 <<K<l. Jezeli K — oo lub K = 0,
nastepuje zakleszczanie sie szczeki hamulca.

Wspoélczynnik samowzmacniania K jest war-
toscia wygodng przy obliczaniu i por()wnywa-
niu uktadéw hamulcowvch.

Dla szczek symetrycznych sztywnych i por
sztywnych warto$¢ K podaje wykres na 1ys. 7
w zaleznosci od wartosci p.y/2 gdzie odleglosé

Rys. 8. Wplyw wspoélczynnika tarcia na zakleszecza-
nie sie szezeki, a — przy maltym wspotezynniku tarcia
kierunek wypadowej Si z nacisku-N i sily tarcia T1
przebiega powyzej osi szczeki — szczeka nie zakle-
szcza sie. b — przy duzym Wspc’)lczynniku tarcia kie-
‘runek wypadkowej S2 z nacisku N i sity tarcia T2
przebiega ponizej osi szczeki, co powoduje dodatkowe
-dociskanie szczeki.do bebna — szczeka zakleszeza sie.
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Rys. 9. Zakleszczenie sie szezek mimosrodowych.

wosci lub wyrobienia sie okladzin ciernych,
dla unikniecia zakleszczania trzeba, aby
xsinf, -
b= 1+ xcospB,

Z powyzszego wzoru wynika, ze dla uniknie-
cia zakleszczania sig, nalezy odpowiednio do-
bra¢ gatunek okladziny (zaleznie od wspél-
czynnika tarcia ) i jej kat potozenia.

Na dziatanie szczek hamulcowych duzy
wplyw ma sposob ich osadzenia (rys. 10). Na
rys. 10a pokazana jest szczeka osadzona na
stalej osi.obrotu; przy tym rozwigzaniu dla
unikniecia zakleszczania musi by¢ zachowana
wspotsrodkowo$§é bebna hamulca z po-
wierzchnig okladziny ciernej, a ponadto przy
szczgkach sztywnych konieczna jest czestsza
wymiana okladzin. Jest to konstrukcja naj-
starsza.

Na rys. 10b szczeka hamulca opiera sie

‘swobodnie na oporze, przez co latwo ,uklada

sie” w bebnie hamulcowym. System ten wpro-
wadzony przez firmy ,Lockheed”, , Girling

i ,Bendix, jest jednym z nowszych.

Zespoleniem dwu poprzednio omoéwionych

Sposobdéw jest zamocowanie szczeki przesuw-

nie na obrotowej osi (rys. 10c).
Nastepny z- kolei sposdb zamocowania
szczeki podany jest na -rys. 10d. Szczeka -osa-




Rok XXl

Rys. 10. Sposoby osadzenia
szczgk: a ~— na stalej osi,
b — szczeka swobodna, o-
- parta na oporze, ¢ —
szczeka przesuwna na o-
brotowym suwaku, d —
szczeka na taczniku, e —
szezeka z dzwigniami ka-
towymi.

dzona jest obrotowo na koncu tacznika, ktéry
obraca sie na statej osi (system ,Huck"). Po-
siada on zalety szczeki na oporze, a ponadto,
jak wynika z ukltadu sit, korzystamy jeszcze
z dodatkowego samowzmacniania sie hamulca.

Spos6éb zamocowania szczek hamulcowych
podany na rys. 10e wprowadzity firmy ,Gir
ling” i ,Bendix”. Sila rozpierajgca przeno-
szona jest ma szczeki za posrednictwem
dzwigni katowych i zerdzi. Szczeka hamulcowa
w ten sposob osadzona pracuje jak szczeka
wspoltbiezna niezaleznie od kierunku obrotéw
bebna hamulcowego.

Rozpieracze

W hamulcach szczekowych wewnetrznych,
sila rozpierajgca wywierana jest przez me-
chanizm zwany rozpieraczem.

Gdy beben hamulca jest nieruchomy, silty
rozpierajgce obie szczeki sa sobie rowne. Przy
obracajgcym sie bebnie hamulca, w zalezno$ci
od konstrukcji rozpieracza, mozemy otrzymac
rézne sily rozpierajgce szczeki.

Rys. 11.
stronny.

Rozrézniamy dwa zasadnicze typy rozpiera-
czy: przesuwne i nieprzesuwne.

W rozpieraczach przesuwnych elementy roz-
pierajgce jednej szczeki sg oporg dla elemen-
tow rozpierajacych drugiej szczeki i dlatego
sity rozpierajgce obie szczeki sa sobie réwne.

Do tego rodzaju rozpieraczy naleza:

a) rozpieracze hydrauliczne tloczkowe dwu-
stronne (rys. 11),

b) rozpieracze mechaniczne systemu , Gir-
ling i ,Bendix", (rys. 12),

¢) rozpieracze mechaniczne
przesuwne (rys. 13b),

krzywkowe

W najnowszej konstrukcji ropieracza ,,Gir
ling" (rys. 12) role ,luznego’” zamocowania
korpusu spelnia wyréwnywacz W.

MECHANIK
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)

Rozpieracz krzywkowy przesuwny przedsta-
wiony na rys. 13b jest zbudowany w ten spo-
sob, ze obsada rozpieracza moze sie przesuwac
w pewnych granicach wzgledem tarczy hamul-
cowej.

Rys. 12. Rozpieracz mechaniczny ,Girling“
i ,,Bendix*.
Rozpieraczami nieprzesuwnymi nazywamy

takie, w ktorych opora dla sity rozpierajgcej
kazdej szczeki jest nieprzesuwna obsada roz-
pieracza. Tego rodzaju sa rozpieracze krzyw-.
kowe, przedstawione na rys. 13a. Przy tym ty-

‘pie rozpieracza, gdy beben hamulca obraca sig,

sity rozpierajace
rozne.

Hamulec z rozpieraczem uruchamianym pe-
datem nazywamy noznym, a dzwignig recz-
ng — recznvim. :

Jezeli rozpieracz uruchamiany jest pedalem
lub dzwignig za posrednictwem ciegiet, to
liamulec nosi miano mechanicznego, Hamulce
z rozpieraczami tloczkowymi uruchamianymi

poszczegdlne szczeki sg

. _rozpieracz

Rvs. 13. Rozpieracz mechaniczny krzykowy: a —

nieprzesuwny, b —— przesuwny.
321



Zeszyt 7—9

MECHANIK

Rok XXII

za posrednictwem plynu nazywamy hydra-
ulicznymi. Sprawno$¢ przektadni hydrauliczne;j
wynosi 88% przy najcze$ciej stosowanym
cisnieniu 50 do 60 atm. System ten zostal roz-
powszechniony 1 udoskonalony przez firme
,Lockheed".

Uktady hamulcow

Uklady hamulcéw dwuszczekowych we-
wnetrznych mozna podzieli¢ na nastgpujgce
zasadnicze grupy: ,

a) z jednym rozpieraczem, ktéry dziala na

obydwie szczeki,
- b) z dwoma rozpieraczami, z ktéivch kazdy
dziata na jedna szczeke,

¢) z jednym rozpieraczem, ktory

tylko na jedna szczgke, .

d) z dwoma razpieraczami, z ktérvch kazdy

dziala na dwie szczeki,

dziata

Rys. 14. Rozklad sit w hamulcu z rozpieraczem
przesuwnym,

Pierwsza grupa Hamulcéw z rozpieraczem,
dziatajacym na obydwie szczeki dzieli si¢ na
dwa typy: ‘

al) "hamulec z rozpieraczem przesuwnym,

- a2) hamulec =z rozpieraczem nieprzesuw-
nym.

W hamulcach z rozpieraczem przesuwnym
sity rozpierajace szczeki sg réwne, natomiast
naciski na szczekach rozkladaja sie proporcjo-
nalnie do wspotczynnikéw samowzmocnienia
odpowiednich szczek, czyli Ze na' szczece
wspotbieznej jest nacisk wiekszy (rys. 14); dla-
tego czasami stosuje sie¢ w tym typie hamulcow
ckladziny cierne niejednakowej grubosci tak,
aby wymiana okladzin obydwu szczgek naste-
powala jednoczesnie.

W hamulcach z rozpieraczem nieprzesuw-
nym naciski na obydwie szczeki sg jednakowe
(rys. 15) przy nieduzych rdéznicach katéw przy-
legania okladzin, dzieki czemu zuzywanie sie

A

Rys. 15, Rozklad sit w hamulcu z rozpieraczem

nieprzesuwnym.

oktadzin obu szczek jest rownomierne, nato-
miast sity rozpierajgce sg odwrotnie proporcjo-
nalne do wspolczynnikéw samowzmacniania
sie odpowiednich szczek. "

Hamulec z rozpieraczem przesuwnym daje
wiekszy moment tarcia od hamulca z rozpiera-
czem nieprzesuwnym przy jednakowych wy-
miarach szczek, co uwidacznia sie przy rozpa-
trywaniu odpowiednich réwnan matematycz-
nych. Wada jednak tego uktadu jest, Ze szczeg-
ka wspdibiezna wytwarza duzo wigkszy mo-
ment od szczeki przeciwbieznej i predze] sie
zuzywa. Nasuwa sie zatem takie rozwigzanie,
w ktorym obydwie szczeki sg wspotbiezne.

Uklad z dwoma szczekami wspolbieznymi
otrzymano przede wszystkim przez zastosowa-
nie dwbch rozpieraczy (rys. 16), z ktérych kazdy
dziala na jedng szczeke (,,Lockheed”, ,Merce-
des-Benz”, ,,Chevrolet’). ,

Uklad taki przy zmianie kierunku obrotéw
bebna hamulcowego powoduje, ze obydwie
szczeki hamulca stajg sie przeciwbiezne, dajac
zmniejszony moment hamowania przy jezdzie
do tytu. Ze wzgledu na to, uktad z dwoma
szczekami wspdibieznymi stosowany jest tylko
w jednej parze kot (przewaznie przednich)
samochodu.

W ciezszych typach samochodow, w ktérych
ze ‘wzgledu na wymiary ogumienia musiano
bardzo ograniczy¢ Srednice bebna hamulcowe-
go stosuje sie uklad hamulcéow dwuszczgko-
wych z dwoma rozpieraczami, przy czym na
kazdg ze szczek dziala kazdy z dwoch rozpie-
raczy. W tym ukladzie kierunek obrotéw beb-
na (kierunek jazdy), nie wplywa na zmiane
momentu hamowania.

<"

20/49-16 a0/a9-R17

Rys. 17.

Rys. 16. Hamulec z Hamulec z
dwiema szczekami  dwiema szczekami
wspotbieznymi i dwo-  wspétbieznymi i jed-
ma rozpieraczami. nym rozpieraczem z
dzwigniami katowymi.

~Innym ukladem hamulca dwuszczekowego
z obydwoma szczekami wspolbieznymi jest roz-
wigzanie firmy ,Bendix" i ,Girling", przy za-
stosowaniu jednego rozpieracza (rys. 17).

W tym ukladzie szczeke przeciwbiezng ,,za-
mienia sie’’ na wspdlbiezng przez zastosowanie
uktadu dzwigni katowych i Zerdzi, ,,przenoszg-
cych’ site rozpierajgcg na drugi koniec szczeki.
Stosowane sa hamulce tego typu z obydwoma
lub z jedng szczeka na dzwigniach katowych.
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Urzadzenia regulacji szezek

W celu ustawienia szczek dla - zachowania
przewidzianego luzu przy wylgczonym hamul-
cu oraz w celu regulacji polozenia szczek
wskutek zuzywania sie okladzin ciernych sag
stosowane nastawiaki. .

Konstrukcje nastawiakow moZna podzieli¢
na dwie zasadnicze grupy:

a) nastawiaki samoczynne,

" b) nastawiaki okresowe.

Nastawiaki samoczynne sa wlaczane kon-
‘strukcyjnie w element rozpieracza lub stano-
wig oddzielny zespot, dzialajacy bezposrednio
na szczeke hamulca lub na o$ szczeki.

Nastawiaki okresowe reguluje sie przy za-
trzymanym wozie przez pokrecanie kluczem
odpowiedniego elementu nastawiaka. Nasta-

Inz.-mech. JANUSZ SOBINSKI

wiaki tego typu w pierwszym rzedzie dadzg sie

podzieli¢ pod wzgledem konstrukcyjnym na:
bl) nastawiaki ograniczajgce odsuniecie sie

szczek, '

-b2) nastawiaki przesuwajace punkt oporu
szczeki. :

Pod wzgledem obstugi nastawiaki mozna
podzieli¢ na nastawiaki zewnetrzne i we-
wnetrzne. )

Regulacja nastawiakéw okresowych we-
wnetrznych moze odbywac sie tylko po zdjeciu
bebna hamulcowego lub cze$ci tarczy hamul-
cowej. Ten system nastawiakdéw obecnie wy-
szedl z uzycia.

Przy nastawiakach okresowych zewnetrz-
nych przeprowadzamy regulacje, pokrecajac
odpowiedni element nastawiaka,. znajdujgcy
sie na zewnatrz tarczy hamulcowej.

NOWOCZESNE URZADZENIA REGENERACJI SILNIKA

Celem gtéwnej naprawy silnika jest ponow-
ne doprowadzenie go do stanu peinej spraw-
nosci,

Okres, dzielacy poszczegdlne naprawy giow-
ne, nazywamy potocznie miedzynaprawczym.
Wielkos$¢ okresu miedzynaprawczego zalezna
jest od materiatéw, z jakich zbudowany jest
silnik, konstrukcji, rodzaju pasowan, paliwa,
smarowania, chlodzenia, sposobu eksploataciji,
obstugi itd.

Sposob dokonania naprawy nie ma wplywu
na wigkszos¢ czynnikéw decydujacych o wiel-
kosci okresu miedzynaprawczego; niemniej
jednak dwa czynniki bardzo wazne, a miano-
wicie: pasowania i rodzaj materiatéw uzywa-
nych przy naprawach zaleza od zakladu na-
prawiajacego. Celowo pomijamy montaz silni-
ka, ktory zaréwno w zakladzie wytwoérczym,
jak 1 naprawczym musi by¢ wykonany bez-
btednie.

Gospodarka naprawcza w Polsce przedwo-
jennej. nie znala dzisiaj przyjetych form. Nie
stosowane sa obecnie naprawy glowne samo-
chodu wykonywane przez jednego lub dwoch
monteréw. Powstaly duze zaklady naprawia-
jace samochody i silniki systemem zblizonym
do potokowego, jaki stosuje sige przy produk-
cji seryjnej. Nie jeden lub dwboch, ale kilku-
set pracownikoéw bezposrednio lub posrednio
zatrudnionych jest przy naprawie giowne]
jednego samochodu. :

‘W Zakladach Sprzetu Transportowego cykl
-naprawy gitdwnej silnika trwa okolo 25 godzin
i obejmuje okres od rozpoczecia rozbidrki do
zdjecia z hamowni. Cykl ten w miarg uspraw-
niania p~Zcy ulega skracaniu.

Czesci ‘rozebranego silnika poddawane sg
myciu w specjalnej maszynie. Na rys. 1 przed-
stawiony jest schemat takiej maszyny w wy-

kconaniu firmy ,,Dawson”. Transporterem rol-
kowym A doprowadza sie w specjalnych siat-
kowych koszykach czesci silnika na ruchomy
tancuch maszyny. Wewnatrz kadituba maszy-
ny ustawiony jest szereg wygietych na ksztalt
bramy rur B z otworami, ktérymi wyptywa go-

/B
c ' A
e =pr
Rys. 1. Schemat maszyny do mycia w wykonaniu .

firmy ,,Dawson®.

racy roztwdr wodny sody Zracej o temperatu-
rze okoto 90° i pod cisnieniem okolo 2 atn.
Strumienie wody skierowane sa na ruchomy
faiicuch, na ktérym stoja koszyki z czedciami.
Skrzynka przekiadniowa typu samochodowe-
go, oraz cierna stozkowa bezstopniowa prze-
ktadnia, pozwalajg na zmiane kierunku i szyb- -
kosci przesuwania sie tancucha. Roztwér zmy-
wajacy nagrzewany jest wezownicami parowy-
mi w zbiorniku C o pojemnosci okolto 3,7 m3, -
z ktdérego pobierany jest przez 2 jednostopnio-
we pompy ocdsrodkowe. Laczna moc zainstalo-
wanych silnikow wynosi 46 KM (45 KM pobie-
raja pompy). Roztwoér zmywajacy zawiera 25
kg sody w 1 m3 wody. Po kapieli wodnej kosz
z czesciami przesuwa sie na pochytg czes¢ A’
transportera rolkowego i zjezdza do stanowi-
ska konserwacji czesci, ktore na skutek roz-
grzania i dzialania wody latwo mogg ulec ko-
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rozji. Zasadowy charakter rozktadu zmywaja-
cego nie pozwala na mycie czesSci aluminio-
wych i innych reagujacych na tug, gdyz czesci
te ulegajg nadgryzaniu. Aluminiowe czesci
myje sie naftg lub parg wodng. Opisana ma-
szyna pozwala na umycie w ciggu doby ze-
spotdw czesci okoto 50 samochodow.

Po skontrolowaniu i opisaniu, czesci rozpro-
wadza sie do magazynéw: czesSci dobrych
i czesci przeznaczonych do regeneracji lub
ztomu.

Wytaczanie tulei cylindrowych wykonywa-
ne jest za pomocg matych przenosnych jedno-
wrzecionowych wytaczarek. Tablica | podaje
charakterystyke takich wytaczarek.

W zaktadach ZST uzywane sg liczne wyta-
czarki firmy ,Storm*. Wytaczarka ustawiana

Rys. 2. Ustawianie wytaczarki firmy ,,Storm*“.

jest za pomocag trzech szczek samocentrujg-
cych (rys. 2), umieszczonych w prowadnicy
wrzeciona A. Zamocowanie odbywa sie za po-

MECHANIK
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do-
cylindro-

(Zagadnienie docierania (honowania) i
gtadzania (superfinish) gtadzi tulei

Rys. 3. Zamocowanie wytaczarki firmy ,Storm*“.

wych zostato omdwione w artykule prol. inz.
Mieczystawa Debickiego ,,Obrébka i wykan-

czanie gladzi cylindrowych". ,,Mechanik® Nr
7 — 8/48).
Tablica Il podaje charakterystyke jedno-

wrzecionowej docieraczki firmy ,Barnes DrilT'
(USA).

Glowica do docierania ,,Micromatic" z 6 ka-
mieniami ptaskimi. Glowica ta jest bardzo tatwa
i wygodna w obstudze. Rozpieranie szczek gto-
wicy odbywa sie w czasie pracy przez hamo-
wanie dzwignig krgzka umieszczonego w gor-
nej czesci wrzeciona. Glowica do docierania
w gdrnej czesci skoku jest prowadzona w spec-
jalnej wymiennej tulei, z ktorej przez 4 skos-
nie wywiercone otwory wyptywa ciecz, maja-

moca tapy z uchwytem specjalnym, osadzo- ca za zadanie chtodzi¢ i zmywaé starty ma-
nym w sasiednim cylindrze (rys. 3). teriat.
TABLICA .

Charakterystyka wytaczarek do cylindréw.

Van Norman
mod. Perfect

0 — 965

Srednica wrzeciona mm 20
Srednica prowadnicy mm 64,5
Najw. $rednica wytaczania mm 100
Najmn, $rednica wytaczania mm 65,5
Najw. dtugo$¢ wytaczania ~mm 360
Obroty wrzeciona obr/min 280
Posuwy mm/obr 0,12
Obroty silnika obr/min 1725
Moc silnika kW 0,4
Ptaszczyzna mocowan. mmXtnm 2(0 vV 250
Wysokos¢ catkowita mm 830
Ciezar wytaczarki z wy-

posazeniem kg - 50
Rok budowy 1943
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Van Norman

Cisitalia
mi)g. E:r;‘??et Storm mod. 501
20 25 —
64,5 87 46
100 135 82
65,5 89 48
360 500 230
i 80 — 124 — 165
180 -r- 225 1212-260 - 346 200 — 250 — 300
0,12 -j- 0,18 0,08 — 0,11 —0,16 01 -h 0,2
3450 1725 1400
0,4 0,4 0,8
200 X 250 250 X 300 220 X 270
800 1100 715
- 50 - 80 - 42
1943 1943 1947
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Rys. 4. Wytaczarka do tozysk gtownych firmy
»Cisitalia“ Mod. 503.

Wygodnie umieszczona dzwignia do nada-
wania krétkich ruchdéw drgajacych (dociera-
nie miejscowe) pozwala przy duzej wprawie

5. Wytaczarka do tozysk gtéwnych firmy

Rys.
..Tobin ARP“ Model SB.

pracownika na dogtadzenie cylindra. Poréw-
nywujac powierzchnie dogtadzone nowego blo-
ku cylindrowego i regenerowanego, dotartego

Inz.-mech. JERZY DOBROWOLSKI
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TABLICA 11

( harakterjjstyka jednoirrzecionoirej docieraczkl
do cylindrdiu firmy ,,Barnes Drill”

Wymiary stolu roboczego mm)/mm 1100 X 550
Posuw poziomy i pionowy stotu reczny
Posuw pionowy wrzeciona hydrauliczny
Obroty wrzeciona obr/min 77, 105; 142;
199; 272; 365

Najwiekszy skok mm 600
Czestotliwo$¢ zasadnicza skok/min 10 0 50
Czestotliwos$¢ przy docieraniu

miejscowym skok/min 90 e 180
Skok przy docieraniu miejscow. mm 5-e 10
Moc silnika nap. wrzeciona kw 6
Moc silnika nap. pompy kw 4

Rys. 6. Wytaczarka do tozysk gtéwnych firmy
~Ammco“ Mod. A0l

na docieraczce ,Barnes Drill' mozna stwier-
dzi¢, ze gtadkos¢ powierzchni dotartej iest bli-
ska uzyskiwanej przy dogtadzaniu na specjal-
nych dogtadzarkach.

Sposrdd wielu typdw lekkich wytaczarek do
tozysk gtdwnych silnika na rys. 4, 5 i 6 poda-
ne sg wytaczarki ,Cisitalia“ Mod. 503, ,,Tobin
ARP* Model SB, ,,Ammco" Mod. AOL

(c. d. n)

WYTACZANIE WYKANCZAJACE PANEWEK
KORBOWODOWYCH

Do wykanczajagcego wytaczania panewek
korbowodowych w wiekszosci naszych duzych
warsztatow naprawczych zastosowano amery-
kanskie stotowe wytaczarki ,Sunnen®, Kkté-
rych dos$¢ duza ilo$¢ zostata zakupiona z de-
mobilu amerykanskiego. Wytaczarki te zna-
lazty szerokie zastosowanie w czasie ostatniej
wojny w warsztatach polowych. Sg one sto-
sunkowo lekkie i niewielkie, jak réwniez pro-
ste w budowie i tatwe w obstudze. Zasadni-
czymi elementami wytaczarki ,,Sunnen (rys. 1)
sq. wrzeciennik A, wrzeciono B, gtowica C

z przyciskiem uchwytowym D, wytaczadto E
i silnik H. Dodatkowo nalezy do niej przyrzad
do ustawiania korbowoddéw (rys. 4), oraz przy-
rzad pomiarowy (rys. 5).

Wrzeciono wewnetrzne A4 (rys. 2) napedza-
ne jest ptaskim pasem za posrednictwem kota
pasowego A5. We wrzecionie wewnetrznym
jest osadzone na wpuscie i zabezpieczone
wkretem wrzeciono zewnetrzne B, w ktérym
zamocowane jest chwytem bagnetowym wy-
taczadto E. W wytaczadle (rys. 3), w ptaszczyz-
nie prostopadtej do osi, umieszczony jest néz
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Nys. 1
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E2, ktéry odciggany jest przez plaska sprezy-
ne E1. N6z wysuwany jest klinem E3 porusza-
nym popychaczem E6. Kolek E5 ogranicza
ruch powrotny popychacza. Sprezyna E4 prze-
suwajgc popychacz w prawo powoduje cho-
wanie si¢ noza w wytaczadle. Do wysuwania
noza stuzy mechanizm skladajacy sie z korb-
ki A3 (rys. 2), nakretki A8, ramienia A6 i po-
pychacza A2. Popychacz odciggany przez spre-
zyne A9, osadzony jest w wahliwym lozysku
zamocowanym w ramieniu A6. Ruch powrot-
ny popychacza ogranicza wkret Al

Do zamocowywania korbowodu stuzy glowi-
ca osadzona przesuwnie na wrzecionie ze-
wneirznym oraz przycisk uchwytowy. Korbo-
wdéd moze byé wylany stopem lozyskowym
bezposrednio w otworze tba, albo moze posia-

da¢ wylana oddzielnie panewke cienko$cien-
na. Po zgrubnym wytoczeniu korbowodu na
wytaczarce, ktore zapewnia rownoleglo$¢ |
prawidlcwa odleglo$¢ osi otworéw w lbie
i stopie, nalezy witozyé korbowéd od dotu po-
miedzy glowice a przycisk uchwytowy, a na-
stepnie, po uprzednim wyjeciu wytaczadla,
wsuna¢ do wrzeciona przyrzad do ustawiania
kerbowodu.

Trzon przyrzadu GI (rys. 4) jest prowadzo-
ny suwliwie w otworze wrzeciona. Po opar-
ciu sie o plaszczyzng czolowa glowicy C piers-
cienia G2, przesuwajgcego kliny G3 centruja-
ce otwor tba korbowodu, nalezy ustawié¢ $ru-
by z klockami dociskajacymi korbowdd DI
(rys. 2), zamocowaé leb korbowodu, zaciska-
jac nakretki motylkowe (rys. 1) przycisku i na-
stepnie wyja¢ przyrzad. Majac zamocowany
teb korbowodu nalezy zamocowal we wrze-
cionie wytaczadlo, zaciskajac chwyt bagneto-
wy przez cbrdécenie go w prawo.

Z kolei ustawia sie néz w nastepujacy spo-
sOb: po naciénieciu pedatu AI10 (rys. 1) nalezy
przesungé¢ glowice ku przodowi, az do wsu
niecia sie noza do tha korbowodu, nastepnie
pokreca¢ korbke w prawo, wysunaé noz az
do lekkiego oparcia sie jego konca o powierz-
chnie wewnelrzna otworu tba korbowodu (pa-
newki), zwolni¢ pedal, przesung¢ glowice do
tytu, pokreci¢ w prawo korbkg o 2,5 podzial-
ki wyskalowanej na tarczce, co odpowiada
wysunieciu sie noza o 0,125 mm. Do unieru-
chemienia mechanizmu przesuwu noza stuzy
pokretlo A7 (rys. 2), ktore nalezy zacisngc
przez obrét w prawo.

Dolny koniec ramienia A6 mechanizmu
przesuwu noza osadzony jest na laczniku, kio-
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powodujace wysuniecie
noza w polozenie ro-

bocze, przesuwana jest

_________

rownoczesnie rolka na-

N SER ]

pinajaca Al2 (rys. 1),

Rys. 3.

rego drugi koniec osadzony jest na mimosro-
dzie All, polaczonym dzwignia i cieglem z pe-
datem. Przy podniesionym pedale popychacz
A2 zostaje nieco cofniety i noz wsuwa sie
o kilka dziesigtych mm, aby przy przesuwaniu
glowicy z korbowodem przy ustawianiu, lub
po zakonczeniu wytaczania, néz nie rysowat
obrobionej powierzchni.

294/49-na

Rys. 4.

W czasie wytaczania glowica wraz z zamo-
cowanym do niej korbowodem przesuwa sie
po wrzecionie do przodu. Posuw glowicy

ogranicza zatrzask C4. Mechanizm posuwu .

glowicy sklada sie z watka C5, rolki C2, spre-
zyny C6, kotka C7, dzwigni CI (rys. 2} i wkre-
tu C3 (rys. 1). Przez nacisniecie dzwigni po-
woduje sie, ze kolek za posrednictwem waltka
dociska rolke do wrzeciona. Po zwolnieniu
dzwigni sprezyna odsuwa rolke od wrzeciona.
Watek posiada kuliste zakonczenie i zabezpie-
czony jest wkretem od przesuwu wzdluznego
ale moze sie wychyla¢. Przy wychyleniu wal-
ka wzgledem osi wrzeciona o pewien kat, rol-
ka toczy sie po wrzecionie po linii $rubowej
o skoku zaleznym od wielkosci wychylenia;
przy roéwnoleglym polozeniu osi rolki wzgle-
dem osi wrzecona glowica nie przesuwa sig.
Wkret C3 pozwala na zmiane wychylenia wat-
ka rolki. Pokrecajac wkret w prawo uzyskuje
sie mniejszy, natomiast w lewo — wiekszy
posuw.,

Ze wzgledu na wymagana dokladnos$¢ wy-
miaru wytaczanego otworu i gtadko$é po-
wierzchni wytaczanie odbywa sie w dwoch
operacjach: zgrubnej i wykanczajacej; wspom-

niane wysuniecie noza o 0,125 mm przewidzia-

ne jest przy wytaczaniu zgrubnym. Przysteou-
jac do wytaczania nalezy uruchomi¢ silnik,
przysunaé glowice do noza, nacisna¢ reka
dzwignie C1I wlaczajac posuw, a nastepnie na-
cisna¢ noga pedal. Przez naci$niecie pedatu,

RO SN
234/<3-R3

ktéra napina luzny do-
tychczas pas i powodu-
je uruchomienie wrze-
ciona. Po wytcczeniu powierzchni otworu tha
korbowodu (panewki) nalezy zwolni¢ najpierw
dzwignie, a nastepnie pedat i wylaczyc¢ silnik.

Po wyjeciu wytaczadla z wrzeciona nalezy
sprawdzi¢ przy pomocy przyrzadu pomiarowe-
go grubos$¢ warstwy stopu tozyskowego, pod-
legajaca ostatecznemu wytaczaniu. W tym ce-
lu nalezy zluzowaé $rube zacisku FI przyrza-
du pomiarowego (rys. 5) i wsung¢ nastepnie
przyrzad we wrzeciono. Trzon przyrzadu F3
jest prowadzony suwliwie w otworze wrzecio-
na. Po oparciu sie kowadelek pomiarowych F2
o powierzchnie wewnetrzna otworu iba kor-
bowodu (panewki) nalezy zacisna¢ $rube FI
i nastepnie wyjaé¢ przyrzad pomiarowy.

294/43-R5

Rys. 5.

Z kolei nalezy przy pomocy mikrometru
zmierzy¢ odleglos¢ stykow. Znajac zZadany
wymiar ostateczny gotowego otworu odejmu-
je sie od niego wymiar uzyskany z pomiaru.
Po zluzowaniu urzadzenia unieruchamiajgcego
mechanizm przesuwu noza przez obrét w lewo
pokretta A7 nalezy ndéz wysung¢ o wielkos¢,
rowng polowie obliczonej réznicy, postugujac
sie podzialtka korbki A3, a nastepnie — zacis-
naé¢ pokretlo.

Czynno$ci wytaczania ostatecznego sg te sa-
me co zgrubnego. Po sprawdzeniu wymiaréw
wytoczonego otworu nalezy zluzowa¢ nakret-
ki motylkowe przycisku uchwytowego i wy-
ja¢ korbowoéd do dotu.

Na wytaczarce ,Sunnen” moga by¢ wyta
czane otwory korbowodow o $rednicy od 47
do 56 mm. Dla $rednic od 47 do 51 mm ob-
roty wrzeciona wynosza 425 obr/min, nato-
miast dla érednic powyzej 51 mm — 360
obr/min. Stosowane posuwy — 0,05 = 0,07
mm/obr.

Juz ukazal sie w druku pierwszy zeszyt

czesct 1 tomu Il ,,Poradnika technicznego Mechanik«

Warunki prenumeraty podaje oddzielne ogloszenie.
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OSZCZEDNOSC PRZY PROWADZENIU POJAZDOW
MECHANICZNYCH

Wysitki konstruktoréw skierowane sa nie
tylko w kierunku najdalej idacych udoskona-
len technicznych pojazdéw mechanicznych, lecz
ich celem jest réwniez uzyskanie najbardziej
ekonomicznej eksploatacji pojazdéw. Dla zwiek-
szenia ekonomii gospodarki samochodami sto-
sowane sg wszelkie Srodki nowoczesnej kon-
strukcji, a drobne nawet osiggniecia stanowia
powazny krok na drodze do oszczednosci, kto-
ra w naszej gospodarce narodowej posiada tak
wazne znaczenie.

Zagadnienie znacznego zwiekszenia ekono-
micznej eksploatacji samochodéw zalezy jednak
réwniez od sposobu ich prowadzenia. Prakty-
ka wykazuje, ze przez wilasciwy sposéb prowa-
dzenia mozna osiggnaé oszczednosci na mate-
rialach pednych, smarach i ogumieniu, ktére
w duzym stopniu wplywaja na ekoncmie
eksploatacji pojazdu. Ekonomiczny sposéb pro-
wadzenia powoduje rowniez zmniejszenie ilo$ci
uszkodzen. a tym samym zwieksza czas Zycia
calego pojazdu.
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Rys. 1. WyKkres zuzycia materialéw pednych w za-

leznosci od szybkosci jazdy.

Powszechnie wiadomym jest, ze na tych sa-
mych odcinkach drég rézni kierowcy zuzywajg
rozne ilo$ci materialéw pednych; jest to oczy-
wiscie zaleZne od sposobu prowadzenia. Pyta-
nie, ktére sie tak czesto styszy: ,Ile materia-
16w pednych zuzywa Wasz samochdd?“ jest
wiec niesciste, nalezy zadawaé pytanie: ,1Ile
-materialdow pednych zuzywa samochdd przez
Was prowadzony?“

Na zuzycie materialdéw pednych przez sa-
mochéd wplywaja dwa czynniki: szybko$é jaz-
dy i zmiany szybkosci.

Rys. 1 podaje przykladowo typowy wykres
zuzycia materialow pednych przez samochdd
w zaleznosci od szybkosci jazdy. Jak widaé
z wykresu, istnieje najekonomiczniejsza t. zw.
ngospodarcza szybkos§¢ jazdy”, przy kiorej zu-
zycie paliwa jest najmniejsze. Szybko$¢ ta

328

lezy w poblizu 35 - 40 km/godz. Zwiekszenie
lub zmniejszenie szybkosci jest przyczyna
zwiekszonego zuzycia paliwa.

Wszyscy kierowcy powinni zdawaé sobie
sprawe z tego, ze podwyzszenie szybkosci np.
samochodu osobowego z 55 do 70 km/godz
oznacza zwigkszenie zuzycia paliwa o 20%, do
90 km/godz — 60% i do 100 km godz — o 80%.
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Rys. 2. Wykres zuzycia ogumienia w zaleznosci od
szybkosei jazdy.
Zwigkszenie szybkoSci - powoduje réwniez

zwiekszenie zuiycia ogumienia. Np. przy jez-
dzie samochodu ciezarowego z szybkoscig 60
km/godz zuzycie opon w stosunku do szybko-
$ci 40 km/godz wzrasta o 25%, przy szybkoéci
70 km/godz — o 50%, oraz, o sie niestety
dzisiaj czesto zdarza, przy szybkosci 80 km/godz
— o 80% (rys. 2). Widzimy wiec, ze jazda
z umlarkovvana szybko$cig daje znaczne osz-
czednosci tak brakujgcego nam surowea jakim
jest guma.

Rys. 3 wskazuje, jak znacznie wzrasta zuzy-
cie oleju przy duzych szybkosSciach, z czego za-
pewne nie wszyscy kierowcy zdajg sobie spra-
we. Jak wida¢ z wykresu, zuzycie oleju przez
samochéd, ktérego szybko$é zostala zwiekszo-
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Rys. 3. Wykres zuzycia oleju w zalezno$ci od szyb-

kosci jazdy.

na z 40 do 60 km/godz, wzrasta podwaéjnie,
a z 40 do 80 km/godz poczwoérnie; pojazd, kto-
rego szybkos¢ osigga 100 km/godz, zuzywa
przeszlo 8-krotng ilo$é oleju w poréwnaniu
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z szybkoécig 40 km/godz. Sg to wiec cyfry.
7 ktérych tak wiasciciele pojazddéw, jak i kie-
rowecy powinni wyciggnaé odpowiednie wnio-
ski, a mianowicie nie powinni bezwarunkowo
dopuszczaé do niepotrzebnego wzrostu szybko-
$ci pojazdéw. Oznacza to w praktyce jazde
z maksymalng szybkoscig nie wiekszg od 60—70
km/godz. Przekraczanie gospodarczej szybko-
$ci, nawet na doskonalych drogach, jest wiec
nieekonomiczne, a to tym bardziej, ze jak do-
$wiadczenia praktyczne wykazaly, przejSciowe
utrzymywanie pojazdéw na duzych szybko$-
ciach nie ma istotnego wplywu na podwyzsze-
nie przecietnej szybkosci. Dobre, przecietne
wyniki transportowe nie sg wigc uzyskiwane
przez czeste, krotkotrwale zrywy, lecz wylgcz-
nie przez jazde réwnomierng, z umiarkowang
szybkoscia.

Drugim, wspomnianym na wstepie czynni-
kiem, decydujacym o ekonomicznym zuzyciu
paliwa, jest sposéb prowadzenia samochodu
i czesto$§¢ zmian szybkosci, a wiec hamowan
i przys$pieszan. Aby oceni¢ dzialanie tego czyn-
nika wystarczy u$wiadomié sobie, ze samochéd
jadacy z szybkoscig 60 km/godz po wytacze-
niu silnika i sprzegla moze przejechaé po po-
ziomej, dobrej nawierzchni okolo 500—700 m
dzieki swej energii kinetycznej. Przy hamo-
waniu natomiast z 60 km/godz, az do zatrzy-
mania, ta sama energia kinetyczna zostaje w
ciggu 3 — 4 sek zniszczona przez rozproszenie
jej na cieplo powstajace w hamulcach.

Przy nastepnym rozpedzaniu samochodu sil-
nik musi wykonaé dodatkowsg prace, aby sa-
mochod odzyskal swa poprzednia szybko$é. Dla
samochodu 3 tonowego, o ciezarze catkowitym
6 ton, dodatkowa praca potrzebna na rozpe-
dzenie go do 60 km/godz rownowazna jest pra-
cy potrzebnej do podniesienia 6 ton na wyso-
ko$¢ okolo 17 m, czyli przeszlo 4 pieter. Co
ciekawsze, przy$pieszenie szybkosci tego samo-
chodu z 30 km/godz do szybkosci 60 km/godz
wywotuje dodatkowg prace, réwnowazng pod-
niesieniu 6 ton na wysokosé 105 m czyli
3 pieter.

Cvfry te pozwalaia nam dostatecznie zrozu-
mieé, jak duze straty energii powstajg przy
czesto powtarzanym przys$pieszaniu i hamowa-
niu. Ten nieekonomiczny sposéb prowadzenia
pojazdéw spotvka sie obecnie niestety u blisko
90% kierowcéw, ktérzy czesto nie zdaja sobie
sprawy, ze niewla$ciwie prowadzg pojazdy.

Dazac do oceny wlasciwego prowadzenia sa-
mochodu ze wzgledu na ilo§¢ zmian: przyspie-
szen i opdznien, dochodzimy do pewnego ro-
dzaju jednostki ,zmiany /km’. W ten spo-
séb, podobnie jak zuzycie materiatéw pednych
zwykliSmy oblicza¢ na 100 km przejechanej
drogi, mozna réwniez okresli¢.cyfrowo sposéb
prowadzenia — np. 4 zmiany/km.

flo$¢ zmian na km = 0,5 = 1 odpowiada
dobrej, wyréwnanej jezdzie; zm’km == 2 -+ 3
$redniemu sposobowi prowadzenia, za$§ wigksze
wartosci zm/km oznaczajg z gruntu falszywy
i nieekonomiczny sposdb prowadzenia. O do-
brym wiec, wlasciwym sposobie prowadzenia
decyduja: ~

1) Lagodne ruszanie i lagodne zatrzymywa-
nie, ktoére daja najwiekszg oszczedno$é paliwa.,
ogumienia, silnika i innych mechanizmoéw.

2) Utrzymywanie pojazdu na ,,ekonomicznej
szybkosci®, ktéra w miare moznosci nie powin-
na byé przekraczana, ani tez obnizana.

3) Spokojna i rownomierna jazda, co ozna-’
cza unikanie zbednego zuzycia benzyny przez
gwaltowne przyspieszania lub czeste hamowa-
nia. Wilasciwy sposob prowadzenia polega na
tym, by wszelkie trudnosci ruchu byly w od-
powiednim czasie rozpoznane, tak aby lagod-
ne dodanie lub zmniejszenie ,.gazu‘‘ pozwolito
na miniecie przeszkody mozliwie bez uzywania
hamulcéw.

Naijlepszym kierowca jest ten, ktéry uzysku-
je najlepsza przecietng przy najmniejszej szyb-
kosei szezytowej i najmniejszej iloSci zmian
szybkosei. Nalezy tu podkreéli¢, ze zupelnie
falszywy jest rozpowszechniony poglad, jako-
by gospcdarczy spos6b jazdy polegal na po-
wolnej jezdzie. Ciekawy jest réwniez wplyw
sposobu jazdy na czas przejazdow. Zostalo
stwierdzone, ze ,zrywanie” pojazdu nie daje
praktycznie zadnej oszczednoéci czasu, nie mé-
wiac o znacznym wzroScie niebezpieczenstwa.
Dobra. przecietna szybko$é moze hy¢ uzyska-
na tvlko przez réwnomierng jazde w granicach
szybkoéci gospodarczej.

Praktyka potwierdza réwniez, ze gospodar-
czy spos6b prowadzenia daje sie z powodze-
niem stosowaé w warunkach ruchu miejskie-
go, przy ktorym wvzsze szybkoéci nie dajg
zadnych korzyéci, lecz zostaja bez reszty za-
mienione na prace hamulcéw, a wiec sg syste-
matycznie niszczone na skrzyzowaniach ulic
lub innych miejscach przymusowych zatrzy-
man.

Jest wiec nieuzasadnione powszechne mnie-
manie. ze zuzycie materialéw vednvch w ruchu
mieiskim musi bvé o 30—40% wieksze, niz
w ruchu pozamiejskim, jakkolwiek nieuniknio-
ne i zrozumiale ijest nieznaczne stosunkowo
zwiekszenie zuzycia paliwa.

Podniesienie oszczednosci w gospodarce sa-
mochodowej wskutek wlasciwego prowadzenia
pojazddéw posiada olbrzymie znaczenie w ogél-
nej gospodarce panstwowej. Doswiadczenia
kolumn samcchodowych wszelkich rodzajow
i wielkosci wykazalty, Ze sposdéb prowadzenia
pojazdow i gospodarno$é¢ sg ze sobag $cidle
zwigzane.

Czy wplacile$ juz prenumerate za IV kwartal?!
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ECHANIK

CO KAZDY MECHANIK Z CHEMII WIEDZIEC POWINIEN?

Czgsteczki, atomy i uklad

Chemia jest nauka przyrodnicza badajacg
sktad materii, jej wlasnosci, a takze przemiany
w niej zachodzace. Materia, bedaca przedmio-
tem zainteresowan chemii, stanowi jedno
z poje¢ zasadniczych nie dajgcych sie definio-
waé. Zwykle okreslamy materie ogdlnikowo,
mowigc, ze stanowi ona wszystko to, co nas
otacza, co wypelnia przestrzen. Materie ce-
chuja dwie zasadnicze wtasnosci: posiada ona
mase (jest wiec bezwladna), oraz wymiary.
Dzieki pierwszej wtasnosci materia ulega dzia-
taniu sity ciezkoéci., Materia przejawia sie pod
réznymi formami i postaciami. Poszczegolne
formy materii zwiemy ciafami lub subsiancja-
mi, Substancja charakteryzuje sie jednolito-
$vig sktadu; w tym rozumieniu lod i woda
stanowiag jedna substancje. Badajac materie,
poczeto rozrozniad jej postac¢ prosiqg i zfozong.
Te ostatnig nauczono sie dzieli¢ na rdézne
rodzaje materii prostej, nie dajacej sie dalej
rozlozy¢ przy uzyciu metod chemicznych.
Stad wniosek, iz wszelka materia sklada
sie z podstawowych elementéw prostych,
zwanych pierwiastkami, Pierwiastkéw tych,
w sensie chemicznym nierozkladalnych, przy
dzisiejszym stanie wiedzv znamy az 96. Jakze
jestedmy dalecv od pogladow stynnego filozofa
Empedoklesa (V w. przed Nar. Chr.), reduku-
jacego ilos¢ pierwiastkdw do czterech.

Materii, niezaleznie od tego, czy jest ona
prosta czy zlozona przypisuje sie struktu
re ziarnista. Teoria ciagtosci materii zostala
cbalona dzieki zrozumieniu istoty takich zja-
wisk, jak dyfuzja, osmoza, ruchy Browna
w cieczach itp, Maferii nie mozemy dzieli¢
do nieskoniczonosci. Nie pozwala na to wlas-
nie ziarnista jej budowa. Mikroskopijne ziarna
dla danego rodzaju materii identyczne, a rdézne
dla odmiennych jej rodzajow, sg kresem po-
dzialu materii. Ziarna owe nazwane zostaly
czagsteczkami, drobinami lub molekutami, Cza-
steczki sg wigc najmniejszymi cegietkami tej
imponujgcej budowli, ktéra zwie sie materia.
Rodzajow czasteczek znamy tyle, ile jest zde-
finiowanvch ciat chemicznych. Je$li zdumie-
wajgcy rozwdj wiedzy chemicznej doprowa-
dzit do wyodrebnienia okoto 300.000 substan-
cji znajdujacych sie w przyrodzie, lub tez
wytworzonvch sztucznie, to na te sama ilos¢
okresli¢ musimy poznane czasteczki,

Czasteczka pozornie niepodzielna — daje
sie jednak pcdzieli¢. Niepodzielnosé czasteczki
rozumie¢ tedy mnalezy w pewien zupelnie

periodyczny pierwiastkéw

specjalny sposob. Moznaby ja poréwna¢ do
niepodzielnosci zegara, ktérego kétko, lub o$
przestaly juz by¢ zegarem. Rezultat podzialu
czgsteczki — afom nie jest juz cegietkg bu- -
dowy tej formy materii, z ktérej sie wywodzi.
Jest jedynie tej cegielki czescig skladowg —
elementem, Teoria atomistyczna nie jest nowa.
Mysl o jednolitym elemencie materii, juz bez-
przecznie niepodzielnym, kietkowala w umy-
stach tak gtebokich, jak greka Demokryta
(bodajze od niego wywodzi si¢ termin: atom —
niepodzielny), jak Rzymianina Lukrecjusza
i innych. Nie obce byly poglady o niepodziel-
nesci atomdéw znanym fizykom Boyle'owi
i Newtonowi. Zasady nowoczesnej teorii ato-
mistycznej utrwalil John Dalton (1766 — 1844)
zaktadajac, ze: 1) istniejg samodzielne, trwale
i niepodzielne atomy, 2) atomy tego samego
pierwiastka sg identvczne. W lidcie do zna-
komitego chemika pierwszej polowy XIX w.
tworcy symboliki chemicznej, Jana Jakuba
Berzeliusa, pisze Dalton, ze ,bez istnienia te-
orii atomistycznej, teoria o wielokrotnos$ci sto-
sunkéw ') bylaby zupelnie mistyczna®.

Z zalozen Daltona wynika, ze atom $cisle
zwiazany jest z pojeciem pierwiastka. Mamy
wiec 96 rodzajow atomow, odpowiadajacych
tej same]j ilosci znanych pierwiastkow. Atomy
jednakowe, laczac sie, wytwarzaja czgsteczke
pierwiastka chemicznego; gdy za$ czasteczka
powstanie z polaczenia atomoéw roznych pier-
wiastkéw, to jest ona podstawowym elemen-
tem materii zlozonej, czyli inaczej zwigzku
chemicznego. Czasteczki zwigzkéw chemicz-
nych, zlozone z atomoéw roznych pierwiast-
kow, posiadajga cechy sobie wlasciwe i na
cgol rézne od cech pierwiastkéw, z ktorych
powstaty. Tak np: woda, cialo w zwyklej
temperaturze plynne, nie posiada wtasciwosci
swych sktadnikéw: latwopalnego, gazowego
wodoru i podirzymujgcego palenie gazowego
tlenu. : :

Interesujacym staje sie zagadnienie, z ilu
atomow sktadaja sie czasteczki poszczegdl-
nych substancji, zbudowanych zaréwno z ma-
terii prostej, jak i zlozonej. Pod tym wzgle-
dem istnieje w przvrodzie niestychana réz-
norodnos$¢. Najmniejsze znane czasteczki skta-
daja sie z jednego atomu. Naleza do nich

1) Mowa tu o tzw. prawie Daltona: Jesli dwa pier-
wiastki tacza sie ze soba w paru stcsunkach, sto-
sunki te sg wielokrotno$ciami jednego z nich.
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np. czasteczki t.zw. gazdw szlachetnych roz-
proszonych w atmosferze "(hel, neon, argon,
ksenon, krypton). Czasteczek dwuatomowych
istnieje bardzo wiele rodzajoéw; sposérod nich
na specjalng uwage i zapamietanie zasluguja
dwuatomowe czgsteczki pierwiastkéw gazo-
wych (z wyjatkiem jednoatomowych gazéw
szlachetnych), jak azot, tlen, chlor i wodér.
Istniejg réwniez liczne czasteczki trdj-, cztero-,
piecio itd. atomowe, dochodzac do olbrzymiej
ilosci kilkunastu tysiecy atomow w cza-
steczce, jak np. w wypadku niektérych mas
plastycznych. Nie mozemy niestety rozrdinic
wzrokowo pojedynczych atomdéw w czastecz-
ce, cho¢by$émy uzyli najpotezniejszego ,,ultra-
mikroskopu®. Porownajmy bowiem rzad wiel-
kosci, z kérymi mamy do czynienia: najlepszv
mikroskop pozwoli zaobserwowaé wymiary
do 0,3 1; przez ultramikroskop mozna ogladaé
obiekty 100 razy mnieisze, a wigc rowne

0,003 ., czyli 3 m . lub 30 A (1 A (angstrom) =
= 1.10"% cm).

Srednica atomu wodoru wynosi zas 1.10°%
‘cm, czyli 1 A; érednica najwiekszego meta-
Ilcznego atomu — cezu réwna jest 2,74 A.
Jestesmy wiec jeszcze odlegli od moznosci
dostrzegania atomu, nawet przy uzyciu ultra-
mikroskopu.

Konczac nasze rozwazania o czasteczkach
i atomach, podajmy ich definicje: czgsteczka—
jest to najmniejsza ilo$¢ ciala materialnego
(pierwiastka lub zwiazku chemicznego); atom
jest najmniejsza iloScig pierwiastka, mogaca
wejs¢ w sklad czasteczki.

WspomnieliSmy juz nazwisko Berzeliusaq,
nazywajac go tworca symboliki chemicznej.
Jest ona niezbedna dla tatwego rozrdzniania
licznych pierwiastkow. Ulozenie jakiejkolwiek
formuty chemicznej byloby bardzo trudne,
gdyby nie utatwily zadania symbole chemicz-
ne. Symbolami sa pierwsze litery lacinskiej
lub greckiej nazwy pierwiastka. Gdy istnieje
kilka pierwiastkow, ktorych nazwy rozpoczy-
naja sie od tej samej litery, dla ich rozroz-

nienia dodano do symbolu drugg litere wzieta .

7z nazwy pierwiastka, np. Al — aluminium
(glin), Au -— aurum :(zloto), As ~— arsenium
(arsen), Ag — argentum (srebro). Jednoczes$-

nie symbolom nadaje sie znaczenie iloSciowe:
oznaczaja one jeden atom pierwiastka. Je-
$li piszemy S — sulphur (siarka), to oznaczamy
tym nie tylko pierwiastek — siarke, lecz
i jeden atom siarki. Piszac 2S, lub 3S myslimy
o dwoéch lub trzech atomach siarki.

Atom, bedac sktadnikiem materialnym czg-
steczek, musi posiada¢ mase, a wiec w warun-
kach obserwowanych przez nas rowniez i cig-
zar. Wielkosci te sa niezmiernie male i nie
nadajg sie do manipulacji i przeliczania. Dla
przvkladu zacytujm atom wodoru H, ktérego
ciezar wynosi 1.10~ G. Atom wodoru jest

najlzejszym z atomdéw, ale nawet atomy naj-
ciezsze przedstawiaja ciezary znikomo mate.
Tak np. atom uranu U wazy 238.10"*#G.

Znacznie praktyczniejszymi w uzyciu sa
wzgledne ciezary atomowe liczone w stosunku
do ciezaru atomu wodoru wzietego za jed-
nostke. Ciezar atomowy danego pierwiastka
okres$lamy wiec liczba, wskazujaca ile razy cie-
zar jego atomu jest wiekszy od ciezaru ato-
mu wodoru. Piszac tedy symbol atomu tlenu
O =16 oznaczamy, Ze cigzar atomu.tlenu jest
16 razy wiekszy od ciezaru atomu wodoru.

Ciezarem czgsteczkowym, bedgcym sumg
ciezaré6w atomoéw, wchodzacych w sklad czg-
steczki, nazwiemy liczbe, wyrazajaca ile razy
ciezar danej-czasteczki jest wiekszy od cigza-
ru atomu wodoru. Piszac np. HoO = 18, wyra-
zamy, zZe czasteczka wody, skladajgca sieg
z dwoch atcmdéw wodoru i jednego atomu tle-
nu jest 18 razy ciezsza od atomu wodoru.

Wtlasnoséci, zwlaszcza wilasnoéci chemiczne,
niektérych pierwiastkow bywaja do siebie
zblizone. Mozna by wiec zgrupowat podobne
pierwiastki, tworzac z nich pokrewne zespoty
zwane rodzinami. Zdawna juz domys$lano sie,
ze w tym ukladaniu sie pierwiastkow
w zwiazki rodzinne istnieje pewien porzadek.
O zrozumienie mysli tworzacej 6w porzadek
ubiegali sie liczni wuczeni, zwolna torujac
drege temu, ktérego imie zwigzane =zostalo
na zawsze z systematyzacjg pierwiastkéw —
Dymitrowi Mendelejewow] (1834 — 190%). Da-
zenie do upcrzadkowania poje¢ jest wlasciwe
ludzkiemu umystowi, gdyz jedynie systema-
tyczne ich sklasyfikowanie umozliwia objecie
pamiecia caloksztattu jakiej$ dziedziny wie-
dzy. Ten syntetyzujacy instynkt potrafil takze
deciec porzadku w ukladzie pierwiastkéw che-
micznych. W pierwszym éwieré¢wieczu ubieg-
tego stulecia uczony niemiecki Ddébereiner
spostrzega, Ze pokrewne pierwiastki maja
albo bardzo zblizone ciezary atomowe, jak
np. zelazo (55,8), kobalt (58,9) i nikiel (58,7),
Jlub tez ich ciezary uktadaja sie w mysl
rébwnania B — A = C — B. Przykltadem tej
ostatniej zalezno$ci ciezarow atomowych mo-
oa stuzy¢ pierwiastki wapnia (40,1), strontu
(87,6) i baru (137,4). Nastepny badacz w tej
dziedzinie anglik Newlands oglasza w latach
1863 — 64 t. zw. prawo oklaw, gloszace, ze
pierwiastki utozone w kierunku zwickszajgce-
go sie ciezaru atomowego, powtarzaja cechy
pcdebne co 6smy pierwiastek. Gdyby New-
lands znal byt rodzine argonowcéw (gazdw
szlachetnych), prawo jego glositloby powta-
rzalnosé cech pierwiastkow co dziewiagte
miejsce.

Wreszcie w roku 1869 Dymitr Mendelejew
(a w tym samym czasie niezaleznie od Men-
delejewa w Niemczech Lothar Meyer) ogla-
sza swoj ukiad periodyczny (okresowy) pier-
wiastkéw, w ktdrym podaje, ze wlasnosci
pierwiastkow pcwtarzaja sie periodycznie w
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Uklad okresowy pierwiastkéw chemiczngch
~ ; 7 . !
T~ Crupa I w n 11} 14Y A% VI vl VIIL o
T ! |
— A , |
 Szereg ~_ | a b'!a b a b a b a v“w v_m b |
L H ! | 2. He
1 1,0080 ; ,. ‘ M m ; 4,003
|- S i - 1, i _ "~ —_ — .
3 Li 4. Be : 5 B 6. C 7. N ! 8. O 9. F 10. Ne
2 (matw 6,940 9,02 , 10,82 ﬂ 12,000 14,008 16,000 19,000 20,183
o B ., S e ) . m I
. 11. Na 12. Mg , 13. Al 14. Si 15. P 16. S 17. C1 .Lm. A
3 (maly) 22,997 24,32 ,. 26,97 A 28,06 . 30,98 32,066 35,457 | 39,944
19. K 20. Ca 21. Sc 22 Ti o3 v 24. Cr 25. Mn 26.Fe,27.Co, 28 Ni
39,096 i 40,08 45,10 | 47,90 | 50.95 5,01 54,93 55,85 58,94 58,69
4 tmielkh 29. Cu 30. Zn | 31. Ga | 32. Ge | 33. As 34. Se 35. Br 36. Kr
63,57 65,38 69,72 | 72,60 | 74,91 78,96 79,916 83,7
Y U S PR - - - e . o _.
37. Bb 38. Sr 39. Y H 40. Z¢ - 4L.Nb 42. Bo 43. Te i.?.a.mr.?.vj
85,48 87.63 88,92 ! 91,22 W 92,91 95,95 101,7 10Z,91 —,om.ﬂ !
5 (wielki ; W | _
(wielki) 47. Ag 48. Cd 49, In | 50. Sm | 51. Sb 52. Te 53.3 | 54. X
107,88 112,41 14,76 | 118,70 “ 121,76 127,61 156,92 ' ja1,3
55. Cs 56. Ba 57. La 58. Ce 59, Pr 60. Nd 61. —
132,91 137,35 138,92 140,13 140,92 144,27
62. Sm 63. Eu 64. Gd 65. Th 66. Dy 67. Ho 68. Er
150,43 162,0 156.9 159,2 162,46 164,94 167,2
6 (wielki) ” _ , i
69. Tu 70. Yb 71. Lu — 72. Hf I 73. Ta 74, W - 75. Re 176.0s,77. Ir, 78.Pt
169,4 173,04 174,99 _ 178.6 7 180,88 183,92 186,31 {1902 1931 195,23
79. Au 80. Hg | 81 T1 | 82. Pb | 83. Bi 84. Po 85. At | 86. Rp
' 197,2 200,61 | 204,39 207,21 | 209,00 _ -22
e - o _ . _ S U P U R
” " 87. Fa 88. Ra 1 89. Ac A 90. Th ! 91. Pa 92. U 93. Np T».—v:,wm;ba_cm.oa
(maty) 226,05 _ r 232,12 _" 231 238,07 I

Zeszyt 7—9

Liczba przed symbolem plerwiastka jest liczbg porzadkowa; liczba pod symbolami oznacza ciezar atomowy pierwiastka.

Grupa piermiastkow obwiedziona gruba linia, stanowi grupe metali ziem rzadkich.
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Dymitr Mendelejew (1834 — 1907).

miare wzrostu ich ciezardw atomowych. Aby
zrozumie¢ uktad Mendelejewa postarajmy sie
zapozna¢ z tablicg jego ukiadu. Tablice przed-
stawimy w formie juz nieco unowoczes$nio-
nej, nie odbiegajgcej jednak w swej zasadni-
czej mysli od wskazan Mendelejewa.

By oceni¢ wielko$¢ dzieta Mendelejewa
i zrozumie¢, jak daleko pchnat on mysli od-
krywcze epoki, nalezy zestawi¢ stan wiedzy
chemicznej lat siedemdziesigtych ubiegtego
stulecia i wyniki, zgodne z zatozeniami Men-
delejewa, do ktorych doszta chemia dzisiej-
sza. Teorie swg podat Mendelejew postugujac
sie genialng intuicjg, znajgc zaledwie okoto
65 pierwiastkow i prorokujac wykrycie no-
wych, majagcych sie pojawi¢ na pustych
miejscach tablicy. Medelejew nie tylko po-
trafit przewidzie¢ istnienie nieznanych dotad
pierwiastkow, lecz rowniez byt w stanie dac
przyblizony obraz wilasnosci chemicznych
i fizycznych nowych pierwiastkow, niekiedy
zadziwiajgco trafnie. Sprawdza sie to na przy-
ktadzie przewidzianego przez Mendelejewa
».Ekaboru“, ktéry, odkryty w r. 1885 przez
Winklera i nazwany Germanem posiada wia-
snosci jak najdoktadniej przez Mendelejewa
opisane.

Uktad okresowy  pierwiastkdw zawiera
wszystkie pierwiastki utozone wedtug wzra-
stajgcych ciezarow atomowych i zaopatrzo-
ne w kolejne liczby porzagdkowe. Pod symbo-
lem kazdego z pierwiastkéw znajduje sie cy-
fra podajgca ciezar atomowy. Kolumny pio-
nowe, czyli grupy zawieraja pierwiastki zbli-
zone. Wiekszo$¢ grup dzieli sie na indywi-

Mechanik

Zeszyt 7—9

Skoioiridz nazw pierwiastkow

A Argon H Wodér Pu Pluton
Ac Aktyn He Hel Ra Rad
Ag Srebro Hf Hafn Rb Rubid
Al Glin Hg Rtec Re Ren
Am Americium K Potas Rh Rod
Ar Arsen Kr Krypton Rn Radon
At Astat In Ind Ru Ruten
Au Ztoto Ir Iryd S Siarka
B Bor J Jod Sb  Antymon
Ba Bar Li Lit Sc Skand
Be Beryl Mg Magnez Se Selen
Bi Bizmut Mn Mangan Si Krzem
Br Brom Mo Molibden Sn Cyna
C  Wegiel N Azot Sr Stront
Ba Wapn Na Sod Ta Tantal
Cd Kadm Nb Niob Te Tellur
Cl  Chlor Ne Neon Th Tor
Cm Kiur Ni Nikiel Ti Tytan
Co Kobalt Np Neptun Tl Tal
Cr Chrom O Tlen U Uran
Cs Cez Os Osm V  Wanad
Cu Miedz P Fosfor W  Wolfram
F  Fluor Pa Proiaktyn X Ksenon
Fa Francium Pb Otoéw Y Yttr
Fe Zelazo Pd Pallad Zu Cynk
Ga Gal Po Polon Zr Cyrkon
Ge Germanium Pt Platyna

dualne podgrupy. Kolumny poziome (szeregi)
— to okresy, wyznaczajgce powtarzanie sie
cech pierwiastkow. Gdy weZmiemy np. grupe
la, ujrzymy w niej zebrane tzw. metale alka-
liczne:  sdd, potas, rubid i cez, niezmiernie
sobie bliskie; w grupie IV znajdziemy pokrew-
ne: wegiel, krzem; w grupie VIlb zebrane sa
.chlorowce® — fluor, chlor, brom, jod, kto-
rych chemiczne wiasnosci sg prawie iden-
tyczne; grupa 0 — jakby grupa Villa — to
gazy szlachetne z helem na czele, charakte-
rystyczne swag nieczynnos$cig chemiczna.

W okresach spostrzegamy pewne anomalie:
sq okresy mate, liczace po 8 pierwiastkéw
(okres 2 i 3), oraz wielkie, skladajgce sie z
18, a nawet .32 pierwiastkow (okres 6).
O tych sprawach nie wiedziat i nie mdgt wie-
dzie¢ Mendelejew. Uwidocznita je i uzasad-
nita wiedza nowa, zwana atomistyka, ktora
poznawszy strukture atomu, potrafita nadac
uktadowi okresowemu Mendelejewa nowe
wartosci. Wspoiczesny poglad na budowe
atomu podkreslit takze znaczenie, jakie po-
siadajg liczby porzadkowe pierwiastkéw. To
nie sg schematycznie poustawiane wznosza-
cym sie szeregiem cyfry. To sg wielkosci
oznaczajace ilos¢ elementarnych ‘tadunkoéw
ujemnych elektrycznosci, ktdrymi natadowa-
ny jest atom pierwiastka.

Juz ukazata sie m druku inydana przez Instytut Wydaumiczy SIMP ksigzka
~METALOZNAWSTWO”
podrecznik na poziomie licealnym
inz.-mech. Tadeusza Pelczynskiego i inz.-mech. Romana Sypniewskiego.
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Inz., BOLESEAW SWIECICKI

Artykul nadestany na ,,Konkurs autorski‘.

WYZYSKANIE ENERGII WIATRU

Jadgc otwartym samochodem odczuwamy,
ze jaka$ niewidzialna sita uciska nas. To sa-
mo odczuwamy stojac na wietrze. A wiec
wiatr posiada te sile, ba, nawet jak wielka. Po-
trafi on nawet wyrywac¢ drzewa z korzeniami
podczas burzy.

Co to jest wiatr? Otéz wiatrem nazywamy
ruch powietrza, ktéory powstaje przez nierow-
nomierne nagrzanie stoicem powierzchni zie-
mi. Nagrzane powietrze, jako lzejsze, unosi sie
do gory, a w to miejsce naplywa chiodniejsze,
powodujgc wiatr.

Rozrozniamy wiatry dolne i gorne. Wiatry
dolne sg to wiatry przyziemne, do wysokosci
okolo 40 m od powierzchni ziemi, Z obserwa-
cyj stacyj meteorologicznych w Polsce docho-
dzimy do wniosku, Ze najwiecej, bo 80% wia-
tréw przyziemnych posiadamy z szybko$cia
do 5 m na sekunde; 20% stanowia za$ wiatry
silniejsze. Silniejsze wiatry wieja nad morzem,
a stabsze wewnatrz kraju,

Jaka energie posiada wiatr?

Wiadomo z nauki o mechanice, ze kazde
cialo poruszajgce sie z pewng szybkoscia, po-
siada zdolno$¢ do wykonania pracy czyli ener-
gie. A zatem powietrze w ruchu (wiatr) po-
siada tak samo, jak kazde inne poruszajace
sig cialo fizyczne, energie ruchu, inaczej ener-
gie kinetyczng. Energie wiatru mozemy za-
mieni¢ na prace przy pomocy silnika po-
wietrznego zwanego wiatrakiem,

Wiatr jest prawie wszedzie dostepny. Wy-
korzystanie go neci tym bardziej, ze tyle ener-
gii w przyrodzie ginie bez pozytku. Obliczo-
no, ze gdyby w Polsce na kazdym kilometrze
kwadratowym powierzchni kraju zbudowaé
silniki powietrzne o mocy 10 KM, to otrzy-
malibysmy do dyspozycji okolo 3.000.000
KM?1). Liczba powyzsza to rownowarto$é wielu
setek tysiecy ton wegla, ktére moznaby wow-
czas zaoszczedzid.

- Juz od wiekdéw czlowiek wykorzystywatl
energie wiatru. Historia wspomina, ze przed
trzema tysigcami lat stawiano w starozyinym
Egipcie wiatraki, podobnie i w Grecji znano
wiatraki juz w II wieku przed Narodzeniem
Chrystusa. W Persji natomiast budowano je
w VII wieku po Narodzeniu Chrystusa. W An-
glii — w roku 1140, we Francji — roku 1105.
Sciste wiadomosci o wiatrakach mamy dopie-
ro z roku 1191, Pojawiajg sie one wowczas
w catej Europie. Daty zaczecia budowania

1) Jednostkg mocy w technice jest ko mechaniczny
oznaczany symbolem KM. Moc 1 KM posiada silmk,
ktéry zdolny jest do podniesienia 75 kilograméw (kG)
na wysokos$¢ 1 metra (m) w czasie 1 sekundy, czyli
1 KM réwna sig 75 kGm'sek. W elektrotechnice moc
wyrazana jest w kilowatach (kW) I kW rowna sie
102 kGmysek albo 1,36 KM,

wiatrakéw w Polsce nie znamy, wiemy tylko,
ze pierwsze wiatraki zostaly zbudowane w
XIV wieku na Zutawach Wislanych; w XVI
stuleciu budowg wiatrakéw w Polsce trudnili
sie kolonisci holenderscy.

Wiatraki budowano przez wiele wiekdw,
lecz przez diugi czas nie zostaly poczynione
wieksze udoskonalenia w ich konstrukcji. Do-
piero od poczatku XVIII wieku uczeni zaczeli
interesowa¢ sie konstrukcja $migiet wiatra-
kéw, jako zasadniczej cze$ci. Praca nad udo-
skonalaniem silnikéw powietrznych trwa az
do naszych czasow.

Doniosto$¢ tego zagadnienia dla gospodarki
krajowej, zostala pozytywnie oceniona w
Zwigzku Radzieckim, gdzie zalozono stowa-
rzyszenie majace na celu udoskonalanie sil-
niké6w powietrznych. Rowniez i w Niemczech
istnialo podobne towarzystwo, ktorego prace
byly jednak niedostepne dla szerszego ogétu.

Zasada dzialania silnikéw powietrznych

W warunkach normalnych 1 m3 powietrza
posiada ciezar okoto 1,225 kG. Kazde ciatlo —
a wiec i powietrze — w ruchu posiada zdol-
nos¢ do wykonania pracy, czyli energie kine-
tyczng (ruchu) okreslang znanym wzorem

2
E= L’&QE__ kGm

gdzie m — oznacza mase w kg, a v — szyb-
kko$é poruszania sie ciala w m/sek.

Jezeli przez Q oznaczymy objeto$¢ pewnej
ilosci powietrza w metrach szesciennych, to
znajdziemy, Zze jego masa

< () B
me Q1225

wstawiajac zamiast m réwng jej wielkogé
Q1,225

4
dziemy

do wzoru na energie kinetyczng znaj-

Q.1,225 p? 1,225. Q. v?
E: — —_—
2g 2.9,81
=0,0625.Q.v%. kGm

A wiec np. 1 m3 powietrza przy szybkosci
5 m/sek moze w warunkach doskonatych wy-
kona¢ prace L rowng jego energii kinetycz-
nej, a wiec

L =FE=20,0625.1.5%~ 1,6 kGm;
przy szybkosci 10 m/sek modglby wykonaé
prace :

L = 0,0625.1.10% = 6,25 kGm.
Widzimy wiec, Ze zapas energii, zawartej
w 1 m3 powietrza poruszajacego sie z szybko-
$cig 10 m/sek jest 4-krotnie wiekszy, niz przy
szybkosci 5 m/sek,
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Z obliczenia =znalezliémy catkowitg ener-
gie, ktérg posiada 1 m® powietrza przy pew-
nej szybkosci, lecz wykorzysta¢ mozemy tyl-
ko pewna cze$¢., Wyobrazmy sobie wiatrak,
migdzy skrzydlami kiorego przeplywa powie-
trze. Tuz przed samymi skrzydlami powstaje
pewne zwiekszenie ci$nienia, a szybkos$é tro-
che sie zmniejsza; nastepuje odbidor energii,
po czym cisnienie sie zmniejsza i to tak, ze
powietrze za skrzydlami bedzie mialo ci$nienie
mniejsze niz ci$nienie otaczajacego powietrza.
Szybkos$é poza skrzydiami jeszcze sie zmniej-
sza, a cisnienie zwieksza, az do zrdéwnania
z ci$nieniem atmosferycznym. Teoretycznie
zbadano to zjawisko i wykazano, ze najko-
rzystniejszy stosunek szybkosci powietrza po-
za skrzydlami do szybkosci przed skrzydiami
jest jak 1:3. Znaleziono rowniez, ze z caltko-
witego zapasu energii wiatru mozemy wyko-
rysta¢ tylko 6/97 cze$¢, czyli 0,5926. Wiel-
ko$é¢ te nazywamy maksymalnym spdiczynni-
kiem wyzyskania energii wiatru i oznaczamy
przez £ max (czytaj ksi maksimum).

a7 . ‘: t\% o,
p A7 - .
“-!’{ *“{._ e c:‘g)" S‘“”. " i s g; \.057749 A1

‘—1

Rys. 1. Wiatrak typu niemieckiego.

- W praktyce wykorzystuje sie jednak znacz-
nie mniejsza czes¢ energii wiatru. Praktyczny
wspoiczynnik wyzyskania energii wiatru &u ==
=~ 0,3. Moc silnika powietrznego mozna obli-
czy€ ze wzoru

L v

Ts00 &K

ktory zostat wyprowadzony na podstawie po-
przednio podanych rozwazan (wyprowadzenia
nie’ podajemy, lecz moze Czytelnik sam bez
duzych trudnosci znalez¢ ostateczna forme
réwnania). We wzorze tym D jest Srednica ze-
wnetrzng kota skrzydet w metrach, a v —
szybkos$cig wiatru w m/sek.

" Typy wiatrakow spotykamy obecnie naj-
rozmaitsze. Do godnych uwagi nalezg 4-o, 3
i 2-u $migowe, o racjonalnych ksztattach
skrzydel, zbudowanych na zasadach aerody-
namicznych. Silniki te posiadaja urzgdzenia

—~

samoczynnie ustawiajgce wiatrak pod wiatr
i regulujace obroty.

Wiatraki amerykanskie (turbiny powietrzne),
o duzej liczbie skrzydel tworzacych wirnik,
stanowia csobny typ.

Z wiatrakow -starszych, spotykanych dosé
czesto w calym kraju nalezy wspomnie¢ o ty-
pie niemieckim, o budowie stojakowej, gdzie
nastawianie pod wiatr odbywa sie catym bu-
dynkiem. Typ zas holenderski, przedstawia
budynek staty, a pod wiatr nastawiana jest
tylko gorna czes¢ wiatraka, zwana czapg. Oba
te typy budowane sa u nas z drzewa, rzadko
z pewnymi modyfikacjami. Wiatraki holen-
derskie budowane sa czesto rowniez z cegtly,
samonastawne pod wiatr, z samoregulacja i ze
$migltami o profilu aerodynamicznym.

f 307/49 -R2

Rys. 2. Wiatrak typu holenderskiego.

Wiatrak jest silnikiem wybitnie wolnoobro-
towym i dlatego wymagane sa ciezkie watly
i duza przekladnia két zebatych do zwiegksze-
nia obrotéw. Prawie we wszystkich wiatra-
kach starszej budowy, znajdujacych sie w kra-
ju. zastosowane sg drewniane kola zgbate.’

1lo§¢ obrotéw watu $miglowego zalezna jest
od ilosci i diugosci $migiet. Na przyklad wiat-
rak holenderski o dlugosci $migiet 10 -m
(2 20 m) posiada $rednio 18 obrotdw na mi-
nute.

Nowoczesne silniki pow1etrme pracuja juz
przy szybkosci wiatru 2,5 m/sek, typy starsze
wymagaja wiatru o szybkosci 4—5 m/sek.

Juz teraz mozemy powiedzie¢, ze nowoczes-
ny wiatrak, zbudowany racjonalnie, jest ma-
szyng réwnie uzytecznag, jak i inne silniki. Mo-
ze bowiem samoczynnie nastawia¢ sig pod
wiatr, moze posiada¢ automatycznag regulacje

cbrotéw, a co najwazniejsze energia wiatru
nic nie kosztuje.
Zastosowanie silnikéw powietrznych jest

wszechstronne, Ujemna ich cecha jest to, ze
moc przez nie dostarczana nie jest stala, lecz
zmienia w szerokim zakresie, zaleznie od tego
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czy wiatr wieje, czy nie i jaka posiada szyb-
kosé, Wiatraki stosowane sg przede wszystkim
w mliynarstwie juz od wiekédw. Nastgpnie sa
bezkonkurencyjne w zaopatrywaniu w wode
matych ‘siedzib ludzkich, pod warunkiem, ze
zbiornik na wode ma pojemnos$é wystarczaja-
cq na 2—3 dniowe zapotrzebowanie. . To samo
mozna powiedzie¢ o nawadnianiu i odwadnia-
niu tak i pol, oraz sztucznych stawow, ponie-
waz w tym wypadku nie zalezy na ciagle]
pracy.

Pomimo nieregularnosci wiatréw, wiatraki
bywaja z powodzeniem stosowane w malych
zakladach przemystowych, jak np. tartaki, sto-
larnie, kuznie, slusarnie itp.

— “.E"‘

4
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e
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Rys. 3. Elektrownia napedzana wiatrakiem.
Jedno z najwazniejszych zastosowan silni-
kéw powietrznych do wytwarzania energii
elektrycznej ma-przed soba szerokie pole roz-
woju. Wiatrak napedza  umieszczong zazwy-
czaj na wiezy pradnice, z ktérej prad jest prze-
sytany przewodami do akumulatoréow. Energie
elektryczng do oswietlenia czerpie sie z aku-
mulatoréw. Energie do napedu maszyn pobie-
ra sie za posrednictwem przekladni zebatych.
Przyszlo$¢ silnikow powietrznych zwigzana

jest z nasza wsig. Pomimo silnie rozbudowu-

MECHANIK

Juz ukazalo sie w druku 2 wydanie ksigzki

_ Rok XXil

Rys. 4. Dolny koniec skrzydet wiatraka powinien by¢
2 m powyze] otaczajacvch drzew i zabudowan.

jacej sie sieci elektrycznej, dalekosieznej, dla
okolic z zaludnieniem 20—30 mieszkancéw na
1 km?, sie¢ ta bedzie malo rentowna. Wiatrak
natomiast daje energie mechaniczng za darmo
i nie wymaga dowozenia drogich materiatéw
pednych, jak inne silniki, Budowaé¢ go jednak
trzeba z drzewa, stosujac stal na nieodzowne

“czesci skladowe, a to ze wzgledu na tanios¢

catkowitego urzgdzenia, Wzgledy ekonomicz-
ne w budowie silnikéw powietrznych bedg de-
cydujace w zagadnieniu wykorzystania ener-
gii wiatréw. Nalezy dodaé, ze wybdr miejsca
pod ustawienie wiatraka odgrywa zasadniczg
role. Wielkie skupiska drzew, bliskos¢ lasuy,
wysokie zabudowania stanowia przeszkode dla
swobodnego przeplywu wiatru.

Szybkos¢ wiatru jest najmniejsza przy po-
wierzchni ziemi i wzrasta w miare oddalania
sie od niej, gdy np. przy ziemi mamy szyb-
kos§¢ wiatru v = 1,35 m/sek, to w odlegtosci
5 m od ziemi wyniesie ona.okoto v = 4 m/sek.
Im wyzej tym szybkos$¢ wiatru wzrasta coraz
wolniej. Dlatego tez nalezy konce $mig wiat-
raka umieszczaé nie nizej, jak 3—4 m ponad
terenem, o ile wiatrak wybudowany jest na
otwartej przestrzeni. Jezeli za$§ musimy umie-
sci¢ go w otoczeniu zabudowan gospodarczych
lub kempy drzew, to wysokos$¢ ustawienia wiat-
raka musi by¢ taka, aby koniec dolnego skrzy-
dla wznosil sie co najmniej na 2 m ponad naj-
wyzsze przeszkody. Odleglo$¢ za§ od prze-
szkod do wiatraka na otwartym terenie musi
wynosi¢ okoto 256 do 300 m.

- Tadeusza Dobrzariskiego p. t. ,RYSUNEK TECHNICZNY"

Format A5, stron VII 4 176, rysunkéw 230.

Cena z} 500.—.

Pierwsze wydanie niniejszej ksigzki, dzigki jej walorom naukowym i dgdaktycznyin, rozeszlo si¢ u: ciggu nie-

spelna roku.

Uklad ksiazki pozostal ten sam, w tre$ci natomiast wprowadzono drobne zmiany. skracajac ustep o oblicza-

nin ké! zebatych i uzupelniajac tekst ¢wiczeniami.

Uzgodniono réwniez calkowicie tre$¢ ksiazki z obowigzujacymi,

obecnie Polskimi Normami Rysunku Technicznego Maszynowego. :
Nowe wydanie uzyskalo ponowna aprobate Min. O$wiaty na mocy reskryptu VI Oc—253,49 z 2 marca 1949 r.
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ARCHIMEDES

Mechanika jest obok matematyki i astrono-
mii jedng z najstarszych nauk.

Liczne wykopaliska i zapiski méwig o tym,
ze juz starozytni Babilonczycy, Asyryjczycy
i Egipcjanie, na kilka tysiecy lat przed naszg
erg, znali i umieli stosowaé¢ podstawowe pra-
wa mechaniki, a sztuke inzynierskg postawili
na wysokim poziomie.

Spadkobiercami kultury babilonskiej i egip-
skiej byli Grecy. Sposrdd uczonych greckich,
najwiecej stosunkowo wiadomosci przechowato
sie do naszych czaséw o Archimedesie i jego
pracach.

Archimedes urodzit sie w 287 r. przed Chr.
w Syrakuzach, na Sycylii i dozyt sedziwego
wieku 75 lat.

Rys. 1 Archimedes

Cate jego zycie, jak podajg zapiski, wypet-
niaja rozmyslania nad zagadnieniami geome-
trii, algebry, zjawiskami z dziedziny fizyki
i astronomii.

Stynne prawo Archimedesa: ,ciatlo zanurzo-
ne w cieczy, traci pozornie na ciezarze tyle,
ile wazy ciecz przezeh wyparta*', pozwolito na
przeprowadzenie szeregu dosSwiadczen fizycz-
nych oraz wyjasnito zagadnienie ptywania
cial, a to z kolei umozliwito racjonalne pro-
jektowanie todzi, statkéw i okretéw.

Geneza tego prawa byta nastepujgca: Krdl
Heron przekazat ztotnikowi pewng ilos¢ ziota,
aby wykonat kunsztowng korone, ktdrg Kkrol
miat zlozy¢ jako ofiare bogom do Swiatyni.
Ztotnik wykonat prace, lecz krél, podejrzewa-
jac, iz rzemieSlnik skradt pewng cze$¢ ziota
i zastapit je srebrem, powierzyt Archimedeso-
wi rozstrzygniecie tej sprawy w sposéb nau-

kowy. Uczony ditugo zastanawiat sie nad pra-
widtowym rozwigzaniem zagadnienia (analizy
chemicznej nie znano wtedy). | wreszcie, gdy
siedziat w kapieii spostrzegt, ze poziom wody
podniést sie gdy zanurzyt w niej swe ciato
oraz odczut, ze ciezar ciala jest w wodzie po-
zornie mniejszy anizeli w powietrzu; wdwczas
btysneta mu genialna mysl, jak rozwigza¢ za-
danie! Wielce uradowany wyskoczyt z kapieli
i nago, z okrzykiem ,Heureka“! (znalaztem,

odkrytem), wybiegt na ulice Aten, budzac
zdziwienie przechodniéw.
Rys. 2. Prawo Archimedesa umozliwito racjonalne

projektowanie okretéw.

Odkrycie to, ktorego nastepstwem byto
m.in._ sformutowanie pojecia ciezaru wiasciwe-
go ciat i opracowanie metody jego wyznacza-
nia, pozwolito nie 'gllko wykry¢ naduzycie
ztotnika i okresli¢ doktadnie ilos¢ dodanego
srebra, lecz stato sie dla Archimedesa bodz-
cem do napisania stawnego dzieta ,,O ptywa-
niu ciat, ktore stato sie podwaling wielkiej
alezi wiedzy technicznej, zwanej hydrosta-

ka.

Obliczenia ilosci srebra, zawartego w koronie, doko-
nat Archimedes, formutujac nastepujaca zaleznos$é:

VK = VZ 4 VS s [1]
gdzie:
vh — oznacza objeto$¢ korony,
vz — objetos¢ ztota zawartego w koronie,
vs —objeto$¢ srebra zawartego w koronie;

Oznaczajgc nadto:

gk — ciezar korony,
gz — ciezar ztota zawartego w koronie,
gs — ciezar srebra zawartego w koronie,

— ciezar witasciwy stopu: ztoto —srebro, z ktérego
ztotnik Wykonailkorone (Wielkos¢ te oblicza
sie ze wzoru yA= Q(.wyznaczywszy uprze-

v k
dnio ciezar oraz objetos$¢ sporzadzonej korony).

___________________________ — 337



Zeszyt 7 —9

‘MECHANIK

Rok XXi1

7. — cigzar wlasciwy zlota, ktéry wyznacza sig do-
$éwiadczalnie ze wzoru ogélnego

ciezar ciala
objgtosé ciala

1, — ciezar wlasciwy srebra (oblicza sig jak wyzej).
Mozemy wig¢c napisaé; .

ciezar wl, =

qk . qz qlz - qs . qs
v = U = = e} Uy = —
& Tz Tz T
a wzor [1] przybierze postaé
G 9 4 O (2]
'fh '{z 75

W réwnaniu tym nieznany jest tylko cie2ar ¢, za-
wartego w koronie srebra. Wyznaczymy go wigc po
przeksztalceniu réwnania [2] jako

_ (Yz o '(k)
qs qk (Tz = 75)

Whnikliwe badania i do$wiadczenia pozwo-
lity Archimedesowi na odkrycie i sformuto-
wanie prawa dzwigni w slynnym dziele:
O réwnowadze plaszczyzn, czyli o ich $rod-
kach ciezkosci”.

Gleboka znajomo$¢ gloszonych praw umo-
zliwila mu wypowiedzenie do krola Herona
jakze $miatych stow: ,Daj mi punkt oparcia,
a sam jeden porusze z posad ziemie!”

{3}

Teoretycznie zawolanie Archimedesa jest sluszne.
Prawo diwigni okresla bowiem wzér Pa = Qb: Ze wzo-
ru tego wynika, Ze im ramie a jest wigksze, za§ ramie
b mniejsze, tym mniejsza moze byé¢ sita uzyta do pod-
niesienia ciezaru Q. A zatem: gdybySmy mieli nie-
skoficzenie dlugi i bardzo wytrzymaly drag, oraz gdy-
bySémy mogli wyjéé poza obrgb naszej kuli ziemskiej
i znalezé gdzie§ we wszech§wiecie jaki§ punkt podpar-
cia, o ktéry wola Archimedes, wéwezas wywarlszy na-
cisk na jeden koniec draga, jak to wskazuje rysunek i,

P . Q
| |

399/49-R3

Rys. 3. ,Daj mi punkt oparcia a sam jeden porusze

z posad ziemie“.

podnie§libySmy nasza ziemi¢ do goéry. OczywisScie za-
kladamy w naszym rozumowaniu milezgeco, Zze ziemia
nie obraca sie i nie porusza we wszechéwiecie.

Archimedesowi nalezy rowniez
skonstruowanie pierwszej przektadni $limako-
wej (rys. 4),
wietkiego okretu wojennego z doku na mo-
1ze, oraz skonstruowanie wielkiego dzwigu do
podnoszenia ciezardw (rys. 5).

Gdy w kilka lat po $mierci kroéla Herong,
tj. ok. 215 r. przed Chr.,, Rzymianie oblegali
Syrakuzy, woéwczas tworczy umyst Archime-
desa przyczynil sie walnie do dlugotrwalej
obrony miasta. Skonstruowane przez uczonego
katapulty miotaly grad pociskéw na oblegaja
ce wojska nieprzyjacielskie, ogromne hak! ze-

przypisa¢

ktéra postuzyla do S$ciggniecia-

lazne umocowane na lancuchach zaczepialy
i wywracaly statki rzymskie. Podaja nawet,
ze promienie sloneczne, skupione przy pomo-
cy zwierciadet wkilestych, zaprojektowanych
i ustawionych przez Archimedesa, zapalaly
z odleglosci okrety nieprzyjacielskie.

a
T
8
TEg
399/49-R4

‘Rys. 4. Przekladnia $limakowa skonstruowana przez

Archimedesa.

Mimo tak nowoczesnej, jak na owe czasy
obrony, ostatecznie jednak Rzymianie zdobyli
Syrakuzy, a sedziwy Archimedes, zajgty kres
leniem na piasku figur geometrycznych i do-
kladnym wyhczamem stosunku diugosci okre-
ku kola do jego $rednicy, czyli liczby = pad}
pod civsami wiéczni zolnierza rzymsklego wo"
tajac: ,Nolli tangere circulos meos* (me ruszaj
moich kél).

.

5. Dziwig do podnoszenia
Archimedesa.

Rys. cigzaréw pomystu

Zaleznosé dlugosci okregu kola od jego $rednmicy,
sformulowat Archimedes w nastgpujacych stowach:
,Okreg kola jest réwny trzykrotnej S$rednicy, wiecej
ulamek Srednicy, ktéry jest wigkszy niz 10 razy sie-
demdziesiata pierwsza jej cze$é, a mniejszy niz siéd-
ma jej czedé, czyli:

10 1
I tak jest w rzeczywistoScl

Smier¢ uczonego zmartwila zwycieskiego
wodza rzymskiego. Totez, by wyrazi¢ hold

‘wielkiemu uczonemu, wyprawit on Archime-

desowi wspanialy pogrzeb, a na grobie kazal
postawi¢ walec z wpisang wen kula.
H. Ch.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
SPRZEGELA MAGNETYCZNE

Pierwsze sprzegla magnetyczne powstalty ze
zwyklych sprzegiel ciernych, w ktérych organy
sterujgce — sluzace do wlaczania i wylgczania
sprzegla — mechaniczne, zastgpiono elektro-
magnetycznymi. Elektromagnetyczne sterowa-

- nie sprzegla jest szczegdlnie korzystne przy
. przenoszeniu duzych mocy i znacznych szyb-
kosciach.

W dalszym rozwoju sprzegiet magnetycznych
powstaly sprzegla elektryczne indukcyjne, kto-
rych budowa jest podobna do silnikéw elek-
trycznych. Sprzegla te daja mozno$¢ przeno-
szenia niemal nieograniczonej mocy w sposéb
idealnie ciggty.

Ostatnio prowadzone sa prace nad sprzegtem
magnetycznym plynowym, w ktérym przeno-
szenie momentu obrotowego odbywa sie za po-
$rednictwem plynu o wlasnosciach magnetycz-
nych,

1. Sprzegla ciernie
sterowane elektromagnetycznie

Rys. 1 przedstawia sprzeglo cierne sterowane
elektromagnetycznie. W piascie napedzajqcej A
znajduje sie cewka magnesujgca B zasilana
pradem stalym doprowadzanym przez dwa
pierscienie slizgowe C. Na piascie A jest osa-
dzony pierscien D. Na piascie napedowe]j E osa-
dzony jest piericien dociskajacy F za posred-
nictwem sprezystej tarczy G. Do pierscienia F,
wylozonego okladzing cierng H, zamocowana
jest kotwica K.

9/49-P1

-

Rys. 1. Sprzeglo magnetyczne jednotarczowe.

Gdy prad w obwodzie nie plynie, sprezysta
tarcza G utrzymuje pewien luz miedzy elemen-
-tami ciernymi, dzieki czemu ruch czesci na-
pedzajacej wzgledem czesci napedzanej odby-
wa sig¢ bez oporéw. Gdy przez cewke plynie

prad elektryczny, to pod wptywem pola magne-
tycznego kotwica K zostaje przyciggnigta wraz
z pier$cieniem napedzanym F w kierunku cew-
ki, powodujgc doci$niecie okladziny ciernej H
do pierscienia napedzajacego D. Cze$¢ sprzegla
napedzana zaczyna obraca¢ sie i stopniowo,
zaleznie od obcigzenia, osigga pelne obroty.
W razie przecigzenia, jak w kazdym sprzegle
ciernym, wystgpuje poslizg.

139/48- A2

Rys. 2. Sprzeglo magnetyczne wielotarczowe.

Zwiekszenie mocy sprzegla bez zwigkszenia
jego srednicy mozna osiggnaé przez zwieksze-
nie ilosci powierzchni ciernych, przez co uzy-
skujemy sprzeglo wielotarczowe (rys. 2). Na
piaste napedzajaca A nasuniety jest elektro-
magnes w ksztatcie pier§cienia z cewka magne-
sujaca B, oraz pierécienie $lizgowe C. Pierscien
dociskajacy F, na ktdérego powierzchni we-
wnetrznej znajduje -si¢ wieloklin, polgczony
jest z kotwicg K przy pomocy gwintu. We
wneki wieloklinu wchodzg wystepy nacigte na
kolnierzu piasty A i stalowych tarczach T;.
Piasta napedzana E posiada wieloklin, w kto-
rym osadzone s wystepy tarcz Te wyltozonych
okladzinami ciernymi. W ten sposob pierscien
dociskowy F wraz z kotwicg K oraz tarcze
Ty i T2 moga przesuwaé sie w kierunku osio-
wym, zaleznie od dzialania elektromagnesu.
O ile prad nie jest wlaczony, sprezyny S odpy-
chajg kotwice K i utrzymuja luz miedzy po-
wierzchniami tarcz, dzieki czemu ruch obroto-
wy czesci napedzajacej sprzegla odbywa sie
swobodnie. W chwili wlaczenia pradu nastepu- .
je przyciggnigcie do elektromagnesu kotwicy
K wraz z pierScieniem dociskowym F i doci$
niecie do siebie powierzchni tarcz kolnierza
piasty A, tarcz Ty, T2 i pierscienia F. Silte doci-
sku tarcz reguluje sie przez glebsze, lub plytsze
nakrecenie piescienia F na kotwice K.
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Sprzegla magnetyczne nadajg sig¢ specjalnie
do pracy w ciezkich warunkach, do napedu
maszyn, w ktorych moment rozruchowy siinika
napedowego jest niewystarczajacy do ich uru-
chomienia. Sprzegla magnetyczne wreszcie na-
daja sie dobrze do napedow wirujacych z wy-
sokimi obrotami. Zachowujgc wszystkie zalety
sprzegiel ciernych, sprzggta magnetyczne po-
siadajg ponadio te wielka zalete, Ze moga by¢
z latwosciag sterowane'z odlegloéci. Posiada to
duze znaczenie przy napedach maszyn i urza-
dzen trudno dostepnych, dub tez czesto urucha-
mianych i zatrzymywanych. Latwos¢ sterowa-
nia sprzegiel magnetycznych moze by¢ wyjat-
kowo cenna w bardziej skomplikowanych
maszynach i urzadzeniach o czesciowej, lub
pelnej automatyzaciji.

2. Sprzegla elektryczne indukcyjne

W sprzegiach elekirycznych indukcyjnych
energia mechaniczna przenoszona jest za po-
srednictwem energii elektrycznej. Swg budowa
sprzeglo elektryczne przypomina silnik elek-
tryczny z ta roznicag, ze silnik posiada czesc
nieruchomag — stojan i cze$¢ wirujaca — wir-
nik, natomias{ w sprzegle elektrycznym wiruja
obydwie czesci sprzeglta. Rozrézniamy dwa ty-
py sprzegiet elekirycznych: sprzegla klatkowe
i sprzegta na prady wirowe.

a) Sprzegta
kowe

elektryczne klat-

Sprzegta te (rys. 3) przypominajg swa budo-
wa silniki synchroniczne. Z czes$ciag napedza-
jacg zewnetrzng A, w ksztalcie bebna, pota-
czony jest rdzen B ziozony z kilku pakietow
blach, oraz uzwojenie C typu klatkowego.
Cze$¢ wewnetrzna — napedzana, wykonana
jest prawie identiycznie, jak wirnik silnika syn-
chronicznego; nie posiada jedynie dodatkowe-
go uzwojenia tlumigcego- w nabiegunnikach,
powszechnie spotykanego w  silnikach syn-
chronicznych.

Cf? N ?I‘ﬁ‘%_@
6)
\ £
p =t }u{ %

138/49-P3

Rys. 3: Sprzeglo elektryczne klatkowe.

Beben A jest osadzony na krétkim wale na-
pedzajacym, opariym na lozysku beczko-
wym E. Beben A opiera si¢ na wale napedza-
nym F za posrednictwem lozysk rolkowych G.
Bieguny magnesujgce C osadzone sa na wale
napedowym F. Do cewek magnesujgcych H
prad jest doprowadzany poprzez pier§cienie
slizgowe K. Wielko$¢ przenoszonego momen-
tu zalezna jest od pragdu magnesujgcego, oraz
pos$lizgu miedzy dwoma czeSciami wirujgcymi
sprzeglta. Sprzegla budowane sg w ten sposéb,
aby moment normalny, wystarczajacy dla po-
krycia obcigzenia normalnego, wystepowat

‘przy poslizgu rownym 3 — 4%.

b) Sprzegta elektryczne na pra-
dy wirowe

Sprzegio na prqdy wi-
rowe pokazane jest na
rys. 4. Tarcza napedza-
na A posiada na swym
obwodzie wieniec ze
ztobkiem, w ktérym na-
winieta jest cewka ma-
gnesujaca B. GoOrna
cze$¢ wienca jest zlob-
kowana w kierunku
réwnoleglym do osi,
wskutek czego otrzy-
muje sie dwa rzedy bie-
gun6éw magnetycznych,
co wywoluje, ze roz-
kiad pola magnetycz-
nego na obwodzie wien-
ca nabiera charakteru
falistego. Wywiera to
dodatni wplyw na cha-
rakterystyke momentn
obrotowego.

Cze$¢ napedzajgca sprzegta sklada sie z wa-
lu C i osadzonej na nim podwodjnej tarczy D.
Na tarczy tej zamocowany jest pierscien E
wraz z oslong boczng F. Pierscien E wykona-
ny jest ze stali specjalnej, wywolujgcej wy-
twarzanie silnych pradéw wirowych. Tarcza
napedzana podparta jest w $rodku sprzegla
i na koncu walu napedzajgcego, za posrednic-
twem samonastawnego lozyska G.

Przy biegu luzem wal C obraca tarczg D
wraz z pierscieniem E. W chwili zamkniegcia
obwodu magnesujgcego cewka B wytwarza
wokot siebie strumien magnetyczny zamyka-
jacy sie przez szczeline powietrzng, oraz pier-
écien E. Wskutek przecinania linii sit stru-
mienia magnetycznego w piericieniu E indu-
kowane sg prady wirowe, ktére oddzialywuja
z kolei na pole magnetyczne, ktérego zrodiem
jest wieniec tarczy, co wywoluje powstawa-
nie w nim momentu obrotowego. Wieniec po-
daza za pierScieniem E.

Sprzegta elektryczne obydwu typow rozwi-
jaja normalny moment obrotowy przy poslizgu
3-+49%. Wtlgczanie prgdu magnesujgcego i prze-

Rys. 4. Sprzeglo elek-
tryczne na prady wi-
rowe.
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noszenie momentu obrotowego ma miejsce,
podobnie jak w sprzegtach ciernych, dopiero
po osiagnieciu pelnej szybko$ci przez silnik
napedzajacy.

Dzieki temu, ze miedzy czes$cig sprzegla
napedzajgcg 1 napedzana nie ma zadnego
polaczenia mechanicznego, sprzegla elektrycz-
ne specjalnie nadajg sie do urzgdzen, w kté-
rych koniecznym jest wyeliminowanie przeno-
szenia sie raptownych uderzei z urzadzen na-
pedzanych na napedzajgce, lub odwrotnie.

W Stanach Zjednoczonych przeprowadzane
sq obecnie préby nad zastosowaniem plynu
o wlasnodciach magnetycznych do przenosze-
nia momentu obrotowego.

Do prob uzyto plyn bedacy mieszaning 10% -

oleju maszynowego lekkiego i 90% drobnego
sproszkowanego czystego zelaza (typu carbo-
nyl E iron). Jesli mieszanine taka umiescimy
w polu magnetycznym miedzy dwiema rowno-
leglymi plytami, woéwczas czasteczki zelaza
w mieszaninie silnie przywieraja do siebie
oraz do powierzchni plyt, a ,,ptyn magnetycz-
ny" tezeje, tak ze przesuniecie plyt wzgle-
dem siebie, dzieki wigzgcemu dzialaniu cza-
steczek magnetycznych, wymaga pewnej sily.
Gdy np. biegunvy elektromagnesu zostang za-
nurzone w plynie o podanym skladzie. wy-
wolany zostanie w nich strumiefn magnetvcz-
ny o gestosci 15500 linii sit na 1 cm?; wéw-
czas wytrzymalo$¢ na Scinanie plynu magne-
tycznego wynosi¢ bedzie okolo 1,4 kG na cm?
powierzchni przekroju.

Stezenie plynu powstajgce pod wplywem
pola magnetycznego jest wlasnie wykorzvsta
ne w sprzegle do przenoszenia momentu obro-
towego.

Sprzeglo magnetyczne plynowe posiada ca-
ty szereg zalet. Dzieki obecnoici oleju tarcie
wewnetrz sprzegla jest bardzo male, a praca
sprzegla nadzwyczaj gltadka. Regulacja mo-
mentu obrotowego za posrednictwem pradu
magnesujacego jest latwa i ciggla. Inng zaleta
tego sprzegla jest to, ze sily tarcia statyczne-
go i kinetycznego niewiele réznig sie i dzieki
temu nie wystepuje w sprzegle zjawisko nie-
cigglosci momentu, co natomiast jest czestym
zjawiskiem w sprzeglach ciernych. Rowniez
1 pod wzgledem konstrukcyjnym sprzegto mag-
netyczne ptynowe posiada te zalete, ze nie ma
sie tutaj do czynienia z ruchem cze$ci sprze-
gla w kierunku osiowym. Sprzeglo moze w za-
sadzie sklada¢ sie z dwéch réwnoleglych tarcz:
napedowej i napedzanej. zanurzonych w ply-
nie magnetycznym. Wada tego typu sprzegla
jest to, ze nie moze by¢ zastosowane do ele-
mentéw  wirujacyvch z duzymi szybkosciami,
poniewaz wystepuja znaczne sity odérodkowe.

Obecnos$¢ oleiu w sprzegle wymaga doktad-
nego uszczelnienia sprzegla, co nie przedsta-
wia zbyt duzych trudnosci. Chwytanie zelaz-
nvch czasteczek wvdostajgcych sie ze sprze-
gla poprzez uszczelnienie moze byé osiggniete
na drodze magnetycznej.

Zuzycie energii elekirycznej w stosunku do
przenoszonego momentu iest bardzo mate. Tak
nn. sprzesto o srednicv 152 mm moze przeno-
si¢ moc 40 KM przv 3000 obr/min, zuzywajac
moc zaledwie 5 watow.

Inz. Leon Biernacki.

Opracowano na podstawie artvkuléw F. A. An-
nett , Industrial Power Clutches®. ,,Power®, Februar
1948, oraz Jacob Robinow ,The Magnetic Fluid
Clutch®, ,.Electrical Engineering® Vol. 67, Nr 12, De-
cember 1948.

NOWA METODA OBROBK! WYKANCZAJACE)

Material scierny w postaci bardzo rozdrob-
nionego proszku, stanowi zawiesing w emul-
sji oleju z woda, zawierajacej réwniez sub-
stancje przeciwrdzewne. Takim plynem na-
tryskuje sie pod znacznym ci$nieniem przed-
miot lub te jego cze$¢, ktéora ma byé poddana
gtadkiemu wykonczeniu.

Stwierdzono doskonale wvniki tej metody
do obrébki panewek lozyskowych, sworzni
korbowodowych, cze$ci aparatur, przekltadni
zebatych, narzedzi skrawajgcych itp. przed-
miotéw wymagajacych powierzchni bardzo
gladkiej. Metoda ta oddaie duze ustugi przy
ujawnianiu bledéw obrobki, lub sladéow zme-
czenia materialow w czasie kontroli odbior-
czych, jak rowniez jest stosowana do przvgo-
towywania powierzchni do metalizacji natrys-
kowej.

Urzadzenie do natryskiwania jest podobne
do wurzadzenia do piaskowania. Sklada sie ono

ze szczelnej komory, dyszy do natryskiwania,
pompy tloczacej emulsje, wyciggu, oraz butli
ze sprezonym powietrzem. Wrymiana plynu
z zawiesing nasteouje $rednio po 40 godzinach.
Po 8 godzinach plyn jest uzupeliany — zalez-
nie od potrzeby — emulsjg lub $cierniwem.

Plyn podawany jest obiegowo za pomoca
pompy. Mieszanina emulsji ze $cierniwem wy-
rzucana jest przez otwodr dyszy z predkoscia
poczatkowa 5850 m/min (350 km/godz) pod
ci$nieniem okolo 6 atm. Zuzycie powietrza jest
uzaleznione zreszta od wielkosci otworu dy-.
szy i $rednio wynosi okoto 2 m3/min.

Jako $cierniwo stosuje sie gatunek piaskow-
ca naturalnego — nowakulit (novaculite rock),
ktéry daje sie rozdrabnia¢ do nadzwyczaj ma-
tych ziarenek. Stwierdzono, ze uzycie zwykte-
go piaskowca (odpowiadajgcego kamieniom
miynskim) pozbawialo wykanczane czesci sta-
lowe odpornosci na korozje.
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Rys. 1 Wykanczanie powierzchni otworu glowicy

wiertarki.

Stopien gladkosci powierzchni wykanczanej
ta metoda jest zalezny od wielkoS$ci ziarn $cier-
niwa, cisnienia powietrza, czasu natryskiwa-
nia, odlegtosci wylotu dyszy od przedmiotu,
ilosci zawiesiny, jak réwniez od kata nachy-
lenia strumienia ptynu. Najlepsze wyniki 0sig-
gnieto stosujagc mieszaning zawierajacg 50%
scierniwa i kat nachylenia okoto 45°,

Stwierdzono, ze natryskiwanie powoduje
zwiekszenie twardosci powierzchni i polepsze-
nie ,wtasnosci wytrzymatosciowych. Wytrzy-
mato$¢ na rozcigganie przedmiotow natryski-
wanych jest 5 — 10% wieksza od wytrzyma-
fosci takich samych elementdéw polerowanych
recznie.

Dla okreS$lenia ilosci metalu $cieranego pod-
czas zabiegu, poddawano natryskowi paski
metalu w ciggu dwdch minut, pod katem 90°,
dos¢ grubym Scierniwem j stwierdzono, ze

Rys. 2. Widok wnetrza komory natryskowej podczas
wykanczania tarczy z nacietg podziatka.

. —
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zmniejszenie
0,004 mm.

Jezeli zalezy na jak najmniejszym starciu
materiatu, nalezy stosowac jak najdrobniejsze
$cierniwo. Natryskiwanie rozpoczyna sie $cier-
niwem grubszym, przechodzac do drobniej-
szego.

Zbiornik cieczy ze Scierniwem jest tak skon-
struowany, ze czastki metalu, tlenki itp. ciata
obce opadajg na dno i w obiegu znajdujg sie
ich znikome ilosci.

Jedna z wytwérni obrabiarkowych stosuje
te metode do wykanczania powierzchni otwo-
réw $lizgajacych sie na trzpieniach, np. w wier-
tarkach stupowych. Otwory takie sg poczat-
kowo dogtadzane (,honowane®) mechanicznie
z doktadnoscig do 0,0025 mm, a nastepnie ,,do-
gtadzane (,,honowane®) ptynnie (rys. 1) Scier-
niwem o0 325 otw. sita; mieszanina zawiera 35%
$cierniwa; cisnienie — 6,5 atm. Wykonczenie
otworu duzej gtowicy wiertarki trwa 12 minut.

grubosci paska wynosi okoto

Rys. 3. Ostrze narzedzia ze stali szybkotnacej: a —

przed i b — po ,,ptynnym dogtadzaniu“. Ostrze na-

rzedzia ze stopu spiekanego: ¢ — przed id — po

»plynnym dogtadzaniu“. Strzatki wskazujg krawe-
dzie tnace.

Ta sama wytwoOrnia natryskuje réwniez
wszelkie elementy, na ktorych naciete sg po-
dziatki (rys. 2), w celu uzyskania matowej po-
wierzchni, na ktorej sg lepiej widoczne kreski
skali. Powierzchnie te nie dajg tak intensyw-
nego odbijania Swiatla, jak powierzchnie pole-
rowane i wskutek tego nie powodujg zmecze-
nia oczu.

Narzedzia skrawajgce ,,dogtadzane ptynnie*'
wykazuja zwiekszenie wydajnosci nawet do
200%. Wzmozenie odpornosci na zuzycie uza-
leznione jest od materiatu skrawanego, rodza-
ju i materiatu narzedzia. ,,Ptynne dogtadzanie™
usuwa zadziory (,,grad“) i wygtadza postrze-
pione wskutek szlifowania ostrza (rys. 4).

Bardzo dobre wyniki regenerowania matryc
kowalskich osiggnieto stosujac ,,ptynne do-
cieranie". Zgorzelina (,,zedrg"”), powstajgca
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Rys. 4. Gwintownik 3/8* powiekszony 30 krotnie; po
prawej stronie widoczna jest cze$¢ gwintownika
poddana ,,ptynnemu dogtadzaniu®.

wskutek dziatania wysokiej temperatury, byta
usuwana doktadnie i powierzchnie byty goto-
we od razu do dalszej pracy
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Jedna z wytworni stwierdzita, ze matryca
kowalska, ktora odkuta 2500 sztuk i byta re-
generowana natryskiem, wykonata nastepnie
5000 odkuwek. Powtdrny natrysk tejze matry-
cy pozwolit na wykonanie 8000 przedmiotéw

Ciekawe wyniki osiggnieto rowniez stosu-
jac natryskiwanie powierzchni przed metali-
zowaniem. Np. przed chromowaniem natryski-
wano powierzchnie pracujgcg matrycy do
przeciggania rur. Matryce pochromowane, po-
nownie natryskiwano $cierniwem bardzo drob-
nym dla osiggniecia lepszych w#asnosci po-
wierzchni roboczej. Osiggnieto rezultaty o 45%
lepsze, niz dotychczas stosowanymi metodami.

Jnz, Tadeusz Sawicki
Opracowano hna podstawie artykutu ,,Finish-

ing Metals by Liquid Honing“ by Charles H. Wick
»Machinery“ March, 1948.

KATOMIERZ UNIWERSALNY

Rys. 1 przedstawia katomierz uniwersalny
wyrobu firmy , The Angle Computer Com-
pany“ (Glendale, California, USA), umozliwia-
jacy tatwe i dokladne ustawienie narzedzi,
uchwytéw itd. pod dowolnymi katami wzgle-
dem okre$lonych Kkierunkéw w przestrzeni.
Stuzy on tez do mierzenia katow miedzy
obrobionymi ptaszczyznami czesci maszyn
i innych. Mierzony lub ustawiany przedmiot
przymocowuje sie do widocznej na rysunku
ptyty o wymiarach «* 115 X 230 mm; daje sie
ona obraca¢ o kat od 0 do 360° niezaleznie
dokota kazdej z trzech osi i w ten sposéb
moze byé dowolnie pochylana. Ustawienie
z doktadnosciag do 1' (lub 5) umozliwiajg
trzy skale z podziatkg stopniowg i noniuszem,
zwigzane z poszczeg6lnymi osiami obrotu. Na-
stawianie z gruba przy obrocie dokota osi
poziomych dokonywa sie po zluzowaniu wi-
docznych na rysunku $rub. Po tym S$ruby te
zaciska sie, a ostateczne ustawienie usku-
tecznia sie za pomoca przektadni $limako-
wej.

J. O.

Apel do sympatykdw czasopisma ,,Mechanik”

Instutut Wydawniczy SiMP zwraca sie z goracym apelem do wszystkich sympatykéw
»Machamka”, przewodniczacych k&t samopomocowych, kierownikéw S$wietlic itd. o zorganizo-
wanie prenumeraty zbiorowej czasopisma ws$rod kolegéw, zatrudnionych w tym samym
zakladzie, oddziale wytworczym lub w tej samej szkole.

Przy zaméwieniach zbiorowych ponad 10 egzemplarzy, przystuguje prenumerata ulgowa!
Zorganizowanie prenumeraty zbiorowej przyczynia sie do wzrostu ilosci czytelnikéw, a zatem do rozpo-
wszechnienia czasopisma wérdd najszerszych rzesz polskich mechanikOw oraz wpltywa wydatnie na utrzymanie nis-

kiej ceny czasopisma!

Zeszyty przesytane w paczkach po kilkanascie sztuk nie ulegaja zniszczeniu!
Blankiety prenumeraty zbiorowej wysyta na zadanie Administracja czasopisma ,,Mechanik”, Warszawa 32,

ul. Mickiewicza 18.

343



MECHANIK

Rok XXII

Zeszyt 7—9

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

SUWMIARKA DO POMIARU ROZSTAWIENIA PROWADNIC TRAPEZOWYCH

Pomiar odleglosci prowadnic trapezowych
nalezy do jednych z klopotliwszych pomia-
row. Uzywa sie do tego celu réznych metod
pomiarowychl), ktére wymagaja wielu zmud-~
nych obliczen, ponadto za$ niejednokrotnie
wymagajg dwodch ludzi do wykonania po-
miaru.

T8 19 20 X P2 27 225
L

302/29-R1

Rys. 1. Suwmiarka specjalna do pomiaru rozstawie-
nia prowadnic trapezowych zewnetrznych.

Opisana suwmiarka do pomiaru prowadnic
zewnetrznych i wewnetrznych jest w uzyciu
tatwa i nie wymaga dokonywania jakichkol-
wiek obliczen.

Konstrukcja jej jest bardzo prosta. Przy-
rzad sklada sie (rys. 1, 2 1 3) z pryzmy sta-
tej 1 i ruchomej 2, do ktdérych sa zamocowa-
ne na stale watki pomiarowe 3, oraz listwy 4
z podzialka. Celem umozliwienia dokladniej-
szych odczytow, pryzma ruchoma zaopatrzo-
na jest w okienko, na krwedzi ktdérego na-
cieta jest podziatka noniuszowa (rys. 1 i 2).

Aby nacia¢ podzialke suwmiarki nalezy
znalez¢ jeden punkt na listwie 4 odpowiada-
jacy okre$lonej teoretycznej odleglos$ci kra-
wedzi prowadnic x (rys. 4).

15 1e 75 16 17178 19 20 g1 22 23 29 25 ;

$02/49-R2

Rys. 2. Suwmiarka do pomiaru rozstawienia pro-

wadnic trapezowych wewnetrznych.

Znajdzmy najpierw wymiar z (rys. 4).
o z=z+42(a—n;
z A OAB:

o
a———rth

Wstawiajac wartos¢ a w rownanie po-
przednie otrzymamy

1) Patrz ,,Mechanik" rocznik 1946, str. 19 i 135.

z=x+2r(tg %—- ])
Jezeli np.
r = 100 mm, r =25 mm i o= 60°

to

6 0
2 =100-2.25 [tg ( g )— 1] =
—100 - 50 (tg 30°— 1) = 100} 50 (0,5 774 — 1) =
— 100 — 50.0,4226 = 78,87 mm.

Umieszczajac teraz miedzy rolkami suw-
miarki stos plytek o wymiarze z — 78,87 mm,
mozemy nacigé na listwie na przeciw zero-
wej kreski noniusza kreske podzialki statej od-
powiadajaca odlegtosci prowadnic x = 100 m.
Dalsze kreski podzialki nalezy nacigé co 0,5
lub 1 mm (w zaleznosci od wymaganej doktad-
nosci pomiaru). :

302/49-R3

Rys. 3. Zastosowanie suwmiarki z rys. 1.

Spos6b uzycia suwmiarki do poiniaru od-
leglosci prowadnic zewnetrznych podaje
rys. 3.

Jak widaé¢ z rys. 4 wielko$¢ wymiaru a za-
lezy od kata pochylenia $ciany ukosnej pro-
wadnicy, a ponadto od wielkosci promienia r
walka pomiarowego, wobec czego dla r16z-
aych katow o i promieni r walkéw muszg
by¢ naciete oddzielne podziatki lub tez wy-
konane oddzielne przyrzady pomiarowe.

I
307/49-R4

7 Vo v

Franciszek Wisniewski.

Asystent Dzialu Obrdébki Mechanicznej
Fabryki ,,H. Cegielski®“. Poznan. . -

344



Rok XXI]

MECHANIK

Zeszyt 7—9

PRZYRZAD POMOCNICZY DO TUSZOWANIA PROWADNIC STOtU FREZARKI

Ksztatlt prowadnic stotu frezarki nie po-
zwala na ich szlifowanie i z tego powodu za-
chodzi konieczno$¢ skrobania. Jest to czyn-
no$¢ dos$¢ kiopotliwa, gdyz musi byé zacho-
wana nie tylko doktadna rownolegto$é pro-
wadnic katowych, lecz réwniez wspdlny po-
ziom obu stron prowadnic poziomych.

Rys. 1

Tuszowanie takich prowadnic pojedynczych
liniatem i nastepne ich skrobanie przedtuza
czas wykonania, gdyz niezaleznie od tuszo-
wania i skrobania, trzeba dodatkowo doko-
nywaé pomiaru poziomych plaszczyzn S$liz-
gowych z obu stron przy uzyciu czujnika.

Rys. 2

W celu ulatwienia tuszowania Asystent
Wykonczalni Fabryki H. Cegielski w Pozna-
niu Kazimierz Pitatowicz zastosowat specjal-
ne urzadzenie, skladajgce sie z doktadnie wy-
konanych san do tuszowania oraz urzgdze-
nia pomocniczego do podnoszenia, pokreca-

Juz ukazat sie uj druku pierwszy zeszyt

nia i zakladania san na prowadnice stotu
{rys. 1, 2 i 3).

Rama przyrzadu wykonana jest z rur sta-
lowych. W goérnej czeSci ramy umocowane
sg 2 tozyska, w ktérych obraca sie poprzecz-
ny wat z hakiem. Z obu stron walu znajdujg
sie korby, za pomocg ktérych mozna podno-
si¢ lub opuszcza¢ sanie, podwieszone na
haku za posrednictwem belki. Belka ta po-
zwala na obr6t san w pozycji wiszgcej.

Do ramy przymocowane sg z boku seg-
menty tukowe z otworami, dzieki ktorym wy-
soko$¢ podnoszenia san moze by¢ dowolnie
regulowana.

Rama umieszczona na kotkach porusza sie
jo szynach, zagietych u koncow celem za-
oezpieczenia od wyskoczenia wozka przyrza-
du w krancowych potozeniach.

Rys. 3

Sanie stuzgce do tuszowania oraz stot, kto-
ry ma by¢ skrobany, spoczywajg na doktadnie
poziomo ustawionych, rownych i dostatecz-
nie grubych deskach debowych, ktére zabez-
pieczajag oba przedmioty przed odksztalce-
niami.

Podane rysunki przedstawiajg trzy zasad-
nicze pozycje przyrzadu. Rys. 1 — sanie w
spoczynku, rys. 2 — sanie podniesione, obro-
cone i przygotowane do zalozenia na stot,
rys. 3 — pozycja robocza — tuszowanie
stotu.

Przez zastosowanie tego przyrzadu, czas
skrobania stotu frezarki ulegt znacznemu
skréceniu, jak tez niepotrzebne stato sie uzy-
wanie dZzwigu, na ktéry niejednokrotnie trze-
ba bylo czeka¢, co wywotywato znaczne
straty czasu.

czesci 2. tomu | ,,Poradnika technicznego Mechanik*

Warunki prenumeraty podaje oddzielne ogtoszenie.
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SPOSOBY ZMNIEJSZENIA OBCIAZENIA WYKROJNIKOW

Przy cigciu wykrojnikami przedmiotéw o
duzym obwodzie wystepujg bardzo znaczne
sity, ktore obcigzaja plyte tnacag, podstawe
i inne czegéci przyrzadu. Czesto moze sig zda-
rzy¢, ze sita potrzebna do wycigcia jest
o wiele wieksza niz sila nacisku prasy. Zmniej=-
szenie sily nacisku jest wiec bardzo pozada-
ne. Konieczny nacisk dla uzyskania przecie-
cia oblicza sie¢ ze wzoru:

P=l.k[.s

gdzie: | — dlugosé ciecia, k,
scinajgce, s — grubosé blachy.

— naprezenia

‘Wynika z tego, ze chcgc zmniejszy¢ sile
.ciecia, nalezy zmniejszy¢é dlugod¢ 1 linii,
wzdtuz ktorej w danym momencie nastgpuje
przecinanie materialu. Osiggna¢ to mozna
przez ukosne zeszlifowanie stempla, jak to
pokazuje rys. la. Jest to sposob znany, sto-

sowany w wiekszoéci nozyc.
bl l'r

)

G) [~

d)

B[

10/40-27

AVAVAVAAT,

Rys. 1

Przy duzym kacie pochylenia stempla, cze-
§ci wycinane zostajg nieco pogiete — nie ma
to jednak wielkiego wplywu, na dokladnosé
wykonania, szczegdlnie przy duzych wymia-
rach stempla i cienkiej blasze. Np. przyrzad
do wycinania bokdéw wiader nie powoduje wi-
docznego skrzywienia blachy.

Wystepujacy nacisk boczny stempla (rys. 1a)
nie przybiera przy niewielkich wartosciach
kata ¢ duzych wartosci. Przy duzym kacie
2 (normalnie wynosi on ~ 1,59 nacisk na bok
i tepienie krawedzi w poblizu najnizszego pun-
ktu wykrojnika jest znaczne. Aby uniknaé tych
niedogodno$ci czesto stosuje sie daszkowate
~uksztaltowanie stempla (rys. 1b). Powoduje ono

zniesienie naciskéw bocznych i umozliwia sto
sowanie nawet duzych katow « .

Daszkowe uksztaltowanie stempla przy ma-
tych wymiarach i grubym materiale powoduje
pogiecie wycietego kawalka materialu. Nie
jest to jednak szkodliwe przy dziurkowaniu,
gdyz wowczas wyciglty i pokrzywiony kawa-
tek materiatlu jest odpadkiem. Natomiast przy
wycinaniu przedmiotéw otrzyma¢ mozina wy-
ciete przedmioty nie pogiete przez daszkowe
uksztattowanie plyty tnacej, podczas gdy po-
wierzchnia natarcia stempla jest prostopadia
do osi.

Rys. 1b przedstawia wycinanie matych otwo-
réow kwadratowych stemplem uksztalfowanym
daszkowo. Zaostrzony wierzcholek stempla
wciska sie w blache i stanowi prowadzenie
przy dalszym cigciu. ¢

Takze zaszlifowywanie stempli tak, aby je-
go czolo bylo wklgste (rys. 1d) jest pow-
szechnie stosowane i przynosi znaczne ko-
rzysci. Wklesle uksztaltowanie stempli prze-
ciwdziata pogieciu niewielkich ilosci materialu
zostajagcego miedzy wycinanymi otworami.

Wklesle zeszlifowanie stempli ma jeszcze
te zalete, ze kat ostrza narzedzia, w przeci-
wienstwie do stempli daszkowvch, jest mniej-
szy od 909 co powoduje dodatkowe zmniej-
szanie sily potrzebnej do wycinania.

Przy duzej ilosci drobnych stempli mozna
je dla zmniejszenia nacisku szlifowa¢ jak na
rys. 1lc. Jest to jednak $rodek ostateczny,
gdy moc maszyny jest zbyt mala. Nieréwno
zaszlifowane stemple wycierajg sie na duzej
dtugosci i niszcza tez krawedzie plyty tnacej.

Przy cieciu przedmiotéw stemplami o du-
zym obwodzie, zaszlifowanymi prostopadle
do osi, wystepuje gwaltowny wzrost si-
ly nacisku od 0 do maksimum, w ktérym
nastepuje réwnie gwaltowne oddzielenie bla-
chy ucietej i spadek sily. Powoduje to szyb-
kie niszczenie wszystkich elementéw prasy,
oraz luzowanie zaciskéw i mocowadel. Przez
stosowanie ukos$nie zaszlifowanych stempli
otrzymuje sie znaczne obnizenie maksymal-
nej sily, praca ciecia jest wykonywana w
stosunkowo duzo dluzszym czasie, a wiec
o wiele spokojniej.

Technik mech. Jan Kawecki.

Juz wkrétce ukaze sie w druku

I tom ,,Wykladu elementéw maszyn"
p.t. ,NAPEDY”

napisany przez prof. dr im. Waclawa Moszyriskiego

Zamé6wienia nalezy kierowaé: Administracja wydawnictw ksigzkowych Instytutu Wpdawniczego SIMP, War-

szawa 32, ul Mickiewicza 18.
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KORYGOWANIE BLEDOW WYKONANIA WYCINAKOW WIELOTAKTOWYCH

W budowie mwycinakéw wielotaktowych, to
jest wycinakéw, w ktorych wycinanie otwo-
row odbywa sie w skoku poprzedzajacym
wyciecie zewnetrznego obrzeza przedmiotu,
doniosta role odgrywa prawidlowe umie-
szczenie w plycie tnacej otworéw dziurkujg-
cych w stosunku do otworu wycinajgcego
obrzeze zewnetrzne. Odchylenie polozenia
otworéw dziurkujacych od wlasciwego w kie-
runku prostopadlym do ruchu tasmy, powo-
duje przesunigcie otworéw w wycigtym
przedmiocie (rys. 1), .co moze stworzy¢ ko-
nieczno$¢ odrzucenia calego, kosztownego
czesto, przyrzadu. .

W wycinakach dwutaktowych posiadaja-
cych ograniczenie skoku tasmy przy pomocy
kotka lub haczyka oporowego blad ten moz-
na skorygowac przez skosne ustawienie li-
stew prowadzacych material (rys. 2).

Kat nachylenia listew 0, jak widaé¢ z rys.
1, musi byé tak dobrany, by jego tangens,
réwnal sie stosunkowi zadanej korekcji e do
skoku tasmy a. .

W wypadku, gdy przesunigcie otworu

dziurkujgcego nastapilo nie tylko w kierunku
prostopadtym do kierunku ruchu tasmy lecz

O
o O

= 0
"‘"_%-F'C’p_ i‘ 0O

Cf 0
Dl | O
el

—

Rys. 1

(o

!P
—7

%*_.
A\

O O

skosnym, korygowaé¢ mozZna skos$nym -ssta-
wieniem listew jedynie skladowa prostopadla
przesuniecia. Druga skladowa przesunigcia —
w kierunku ruchu tasmy -— moze by¢ skory-
gowana przez odpowiednie przesuniecie kol-
ka lub haczyka oporowego, co zazwycza] nie
sprawia wiekszych trudnosci.
Z M.

STEMPLE DZIELONE

Wykonanie stempli o skomplikowanych
ksztattach wymaga wiele trudu i czesto nie
daje zadanych wynikéw. Powody tego leziag
najczesciej w zmianie ksztaltu po hartowaniu.
Czesto zdarza sie, ze stempel doskonale do-
pasowany, po hartowaniu wykazuje tak
znaczne skrzywienia, ze zupelnie nie pasuje
do plyty prowadzgcej i otworu w ptycie tna-
cej. Prostowanie nie daje zazwyczaj dobrego
rezultatu. Szczegdlnie narazone sa na od-
ksztalcenia cienkie stemple o ostrych zary-
sach, gdyz przy prostszych zarysach mozliwe
jest wykonanie stempla ,z zapasem’ i oszli-
fowanie go po zahartowaniu na wlasciwy
wymiar i ksztalt.

Czesto stosowanym sposobem jest wykona-
nie stempla z kilku cze$ci. Poszczegdlne cze-
sci stempla sg osobno hartowane, a nastepnie
skladane. Je$li podziat by! dokonany prawi-
dtowo tj. na czedci o nieskomplikowanym
przekroju, to skrzywienie sie poszczegdlnych
czesci jest wynikiem wadliwego hartowania
lub uzycia ztej istali. .

Poszczegdlne czesci stempla dzielonego moz-
na nawet po zahartowaniu tatwo oszlifowacd
dzieki prostym ksztattom, jak réowniez latwo
jest dokona¢ pomiaru. Pozadane jest, aby dla
lepszej sztywnosci poszczegdlne czesci stem-
pla byly , wpuszczane“ jeden w drugi.

Plyta prowadzaca stempla, w wypadku za-
stosowania stempli dzielonych, powinna by¢
grubsza o ok. 50% od normalnie uzywanych,
aby stemple byly lepiej ,trzymane®.

W razie uszkodzenia stempla wymiana jed-
nego jego elementu jest latwiejsza, niz wy-
konanie calego nowego narzedzia.

i .
; % ,/,7//77@/723 ’

!
7&\\%\&\\\&%

A Y
( Rememms

SN NS e

%%

12149-0¢

Rys. 1. Przyklady stempli dzielonych.

Nie do pominiecia jest tu takze oszczed-
no$¢ na stali, ktéra przy zastosowaniu stem-
pli dzielonych jest widoczna, i czesto tylko
ten czvnnik jest powodem wykonywania
stempla dzielonego. :

Technik mech. Jan Kawecki.
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- NOWA KONSTRUKCJA MALEGO SPRAWDZIANU GWINTOWEGO

Wykonanie matych sprawdzianéw gwinto-
wych od M1 do M4 nastrecza znaczne trud-
nosci. Spotykane najczeéciej osadzenie tlocz-
kow za pomoca stoz-
kowego zakonczenia w
stozkowym  gniezdzie
rekojesci (rys. 1) jest
gléwng przyczyna klo-
potow. Tloczki te bo-
wiem podczas szlifowa-
nia gwintu ulegajg cze-
sto zlamaniu pod naciskiem tarczy szlifier-
skiej.

Trudnoéci tych mozna uniknaé przez za-
stosowanie sprawdzianu gwintowego przed-
stawionego na rys. 2. W rozwigzaniu tym
ttoczek 1 posiada gwint na calej dtugosci.
Osadza sie go w rekoje$ci 3, mocujgc w tulei
zaciskowej 2, wkreconej w rekoje$¢ 3. Tule-
ja. 2" jest z jednej strony przecieta wzdluznym

Rys. 1

rowkiem i podczas wkrecania, opierajgc sie
zewnetrznym stozkiem o stozkowe gniazdo
rekojesci, powoduje zacisniecie tloczka gwin-
towego 1.

2

e e

} ISR cwn St amacu ey KLV
SIS AR L
. O SR

Rys. 2.

To rozwiazanie sprawdzianu gwintowego
ma te zalete, ze nie tylko umozliwia tlatwe
wykonanie tloczka, lecz ponadto — wyko-
rzystanie drugiej czesci tloczka, gdy czes¢
pierwsza ulegnie zuzyciu. Moznos¢ wysuwa-
nia ttoczka na dowolng dtugos¢, pozwala na
sprawdzanie gwintéw o roznej glebokosci.

Jerzy Miracki.

SZLIFOWANIE MALYCH TLOCZKOW GWINTOWYCH

Ttoczki gwintowe o zakonczeniu stozko-
wym sg trudne -do wykonania. Natomiast
tloczki nagwintowane na calej swojej diugo-
$ci wymagaja specjalnej, lecz niezlozonej me-
tody obrébki gwintu. W krotkich, o odpo-
wiedniej dlugosci pretach, po zahartowaniu
i oszlifowaniu Srednicy zewnetrznej na szli-
fierce bezklowej, szlifuje sie gwint w sposdb
przedstawiony na rys. 1. Pret 'l zamocowuje
sie w uchwycie zaciskowym 2, ktéry nakre-
ca sie na wrzeciono szlifierki lub zabierak
redukcyjny. Szyjka 3 koncéwki 4 jest cien-
ka i sprezysta, aby nie wywolywala bicia
preta szlifowanego 1. Pret I podczas szlifo-
wania gwintu jest oparty na podpdrce 5 i do-
cisniety do niej ptaska sprezyna 6.

‘Celem dokonania pomiaru gwintu odkreca

NN
:\\\;

N :\\\‘\\\\\x . ] ; > }_ 1 _
SN2 A
ANV

Rys. 1

sie calag koncoéwke wraz ze szllifowanym pre-
tem 1. E
Jerzy Miracki.

WIERCENIE OTWOROW PRZENIKAJACYCH SIE O OSIACH WICHROWATYCH

Opisany w zeszycie 3/48 czasopisma ,Me-
chanik” w dziale ,,Pomysly i Wskazéwki prak-
tyczne" spos6b wiercenia otworéw przenika-
jacych sie o osiach wichrowatych jest spo-
sobem klasycznym; mozna go jednakze sto-
sowac tylko wéwczas, gdy otwory przenikajg
sie’ nieznacznie oraz, gdy warsztat posiada
poglebiacz z prowadzeniem czopowym. Gdy
natomiast otwory przenikaja sie w wiekszym
stopniu (rys. a) lub gdy nie ma do dyspozycji
poglebiacza, woéwczaé uciekamy sig¢ do innego
sposobu. ,

Po wykonaniu pierwszego otworu (rys. b)
wciskamy wen korek, wykonany z takiego

samego materialu (rys. c¢). Wykonywamy
drugi otwor, (rys. d) po czym wyciskamy
korek,

H
128 /48-R1

Rys. 1.

W podobny sposdéb obrabia sie otwory
przenikajgce sie o osiach rédwnolegtych.

Jézef Stawinski, Mielec
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URZADZENIA ZDERZAKOWE
Z CZUJNIKIEM

W wypadku, gdy odleglos¢ powierzchni
obrabianych musi byé¢ zachowana z doklad-
noscig 0,01 do 0,05 mm, stosowanie zwyktych
zderzakow nie daje dostatecznej dokiladno$ci.
W tych wypadkach znaczne ustugi oddaje
czujnik.

]

235143-F1

Rys. 1

Jedno z takich urzadzen przedstawia rys. 1.
W wypadku tym kanatek wewnatrz tulei ma
by¢ oddalony od powierzchni czotowej z do-
ktadnoscig 0,01 do 0,05 mm. Dokladnosé ta
uzyskano przez zamocowanie do oprawki I
noza katownika 2, w ktérego ramieniu zamo-
cowano czujnik 3. Czujnik ten nozks 4 do-
tyka do powierzchni czolowej tulei 5. Odle-
glos¢é noézki czujnika od noza ustawia sie
przy pomocy plytek wzorcowych.

Podobne urzgdzenia mozna oczywiscie za-
stosowa¢ w szeregu innych przypadkéw.

Marian Polowczyk

ZABEZPIECZENIE PRZED WYLANIEM SIE
PLYNOW ZRACYCH

Wrywrécenie sie butelki z plynem, sluza-
cym do lutowania, moze by¢ niejednokrotnie
powodem zniszczenia przedmiotu lutowane-
go. Poniewaz zabezpie-
czanie butelki przed
wywroceniem nie zaw-
sze da sie przepro-
wadzi¢, przeto nalezy
przedsigbraé¢ inne §rod-
ki ostroznosci, W przy-
padku przedstawionym
na rysunku, zastosowa-
no jedynie rurke szkla-
ng, ktéra przeciénieta
przez wydrazony korek

telki. W normalnym po-
lozeniu wewnatrz rurki
znajduje sie ciecz na

prawie dotyka dna bu-

tym samym poziomie jak w butelce, a wiec
nie napotyka sie na trudnosci przy maczaniu
pedzelka. Gdy natomiast butelka sie wywrdci,
wowczas ciecz z rurki przelewa sie do wne-
trza butelki.

'USPRAWNIENIE PODCZAS STRUGANIA

Podczas ruchu powrotnego suwaka strugar-
ki poprzecznej noéz suwa sie¢ po powierzchni
przedmiotu obrabiane-
_MC KX go, co powoduje wycie-
<~ ranie sie noza od stro-
ny powierzchni przylo-
zenia, a wiec i tepie-
nie, wskutek czego za-
rébwno  uzyskuje sie
mniejsza dokladnos$¢ i
gtadkos¢ powierzchni,
jak rowniez skraca sie
okres trwania ostrza
rzedzia.

Chcac tego uniknaé
zaopatruje sie strugarki
w specjalne urzadzenie powodujace odchyla-
nia suwaka narzedziowego. Wiekszoéé jednak
strugarek, zwlaszcza starego typu, nie posia-
da takich urzadzen. W tych przypadkach moz-
na zamocowac za narzedziem plaska sprezyn-
ke (rys. 1), ktéra odgina sie podczas ruchu ro-
boczego, natomiast podczas ruchu powrotne-
go, wyprostowujgc sie odchyla néz, ktéry nie
trze o powierzchnie obrabiang (rys. 1 u goéry).

sn/ezuna—" J12/99-R1

Rys. .1

ULATWIENIE OLEJENIA

Otwory smarowe s3a niejednokrotnie zatka~
ne zastyglym olejem lub zanieczyszczone. W
tych Wypqdkach nalezy przed nalaniem oleju

104881 ~

Rys. 1!

najpierw otwdr przebié. Gdy tego dokona sie
dziobkiem olejarki, mozna go =zatka¢ Ilub
uszkodzi¢, wobec czego korzystnie jest prze-
bija¢ otwdr innym narzedziem. Poniewaz od-
dzielne narzedzie nie zawsze znajduje sie pod
reka, przeto celem usprawnienia, mozna taki
przebijak dolutowa¢ do dziobka.

NAJPROSTSZY PRZYRZAD DO KRES-

KOWANIA
Do kreskowania przekrojow lub innych
czesci  rysunkow  technicznych wystarczy

wycig¢ w drewnianym tréjkacie ABC (rys. 1)
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‘kilka wgtebien o szerokosci @ = 2 mm,
a2=3mm, az —= 4 mm, a,= 5 mm, i gle-
bokosm b = 3 + 4 mm. Do jednego z bokow
linii L Tub drugiego tréjkata wbija sig kole-
czek I ze zlamanej igly lub szpilki, ktéry po-
winien wystawaé¢ na 2 =+ 3 mm nad krawedz
linijki i zmie$ci¢ sie¢ w wycieciach, zrobio-
nych w trojkacie.

Kreski robimy wzdluz krawedzi AB tréj-
kata, przy czym nalezy palcami lewej reki
utrzymywa¢é trojkat i linie w pozycji wska-
zanej na rysunku.

r

o
¢
G

-
Im/-d Q-K1 R

Rys. 1

Nakresliwszy pierwsza kreske wzdluz boku
AB, gdy koleczek dotyka strony m wycigcia
w trojkacie, przesuwamy wzdluz liinii tréjkat
do zetknigcia sie koleczka ze strona n wy-
ciecia i kre$limy drugg linie. Wyciecie i tréj-
kat zajmg wtedy polozenie wskazane liniami
przerywanymi A;B;Cy. Z kolei palcami lewej
reki przesuwamy linie wzdiluz boku AC tréj-
kata, aby koteczek dotknagl strony m wycie-
cia, przesuwamy tréjkat, tak aby strona n dot-
kneta igly i kreslimy nowa linie itd.

Urzgdzenie to pozwala na znaczng oszczed-
no$¢ czasu i nie wymaga kosztéw na zakup
dodatkowego wyposazenia.

L D

SAMOOTWIERANIE SZCZYPIEC

W wypadku, gdy musimy postugiwac sie
tylko jedng reka, mnatrafia sie ma duze trud-
nosci przy operowaniu szczypcami, gdyz

Rys. 1V

utrudmone jest ich otwieranie. Celem ulatwie-
nia otwierania szczypiec, nakladamy na kon-
ce chwytow gruboscienna rurkg gumowa.

ROZSZERZENIE ZASTOSOWANIA TRASER-
SKIEJ PODSTAWKI ZLOBKOWEJ

prgt

H
katownik

Rys. 1

W wypadku, gdy pozostaje do dyspozycji
zbyt plytka traserska podstawka ztobkowa,
a mamy do trasowania przedmiot o wiekszej
§rednicy, mozna przez zalozenie kagtownika
o odpowiedniej wielko$ci rozszerzy¢ zakres
stosowania tej podstawki.

-

UDOSKONALENIE URZADZEN DO SSANIA
GAZU WIELKOPIECOWEGO

Doswiadczenie wykazalo, ze gaz wielkopie-
cowy unosi ze sobg state czgstki, ktére osiada-
jac na klapach 3 (patrz rysunek) i $cianach
rurociggu 1 zatykaja je tak, ze z czasem unie-
mozliwiaja przeplyw gazu.

doplyw %7:7'9

i 1= 'i

ij/ //A/%? 7

109/49-R7

Rys. 1

Aby unikngé czestego oczyszczania przewo-
déw kierownik wielkiego pieca w Hucie Sta-
rachowice Seweryn Olkus$nik zastosowal na-
trysk wody na $cianki przewodéw 4 oraz na
klapy 3. Koszt urzadzenia, ktére skutecznie
przeciwdziala zanieczyszczaniu przewoddw jest
niewielki, a jego obstuga b. prosta. Natrysk
jest zasilany woda splywajacag rurg przelewo-
wa ze zbiornika na wiezy cisnien.
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ZASADNICZE RODZAIJE DRUKU

Drukowaniem nazywamy czynno$é recznego
lub maszynowego, wielokrotnego przenoszenia
rysunku lub tekstu na papier, tkaning, tektu-
re, blache itp.

Ogélna zasada drukowania, niezaleznie od
techniki drukowania, jest taka sama. Na tzw.
forme, kitd6ra stanowi zestaw czcionek, klisz
lub ptyty, odpowiednio przygotowane, nakta-
damy najpierw farbe drukarskg, a nastepnie
papier. Papier przyci$niety do formy odbiera
z niej farbe i w ten sposéb powstajg odbitki —
druki.

‘W zalezno$ci od sposobu przygotowania for-
my i rodzaju przenoszenia rysunku lub tekstu
na papier, rozroézniamy trzy techniki drukowa
nia: druk wypukly, druk wklesty (wklesto-
druk) i druk piaski (rys. 1).

\ Y

C) 28140~ R1

v
J

Rys. 1. Schemat zasadniczych rodzajow druku:
a) druk wypukly, b) wkleslodruk, e¢) druk plaski.

W druku wypukiym (rys. la) miejsca dru-
kujace stanowig gorng powierzchnie formy
i tyuko tej powierzchni dotyka walec, ktory
naktada farbe. Miejsca niedrukujgce sa wgleg
bione. Podczas drukowania, po nalozeniu tar-
by na forme, forma jest wilaczana w papier,
z tego tez powodu mozna zauwazy¢ w niekto-
rych ksigzkach na odwrocie druku lekkie wy-
puktosci. Typowym przykladem najprosiszego
druku wypukiego jest pieczatka. Pieczatka
(forma) — przycisnieta do poduszki z tuszem
chwyta go tylko swg gérng powierzchnia, a na-
stepnie przylozona do papieru — oddaje tusz
na papier.

Wklesiodruk (rys. 1b) opiera sie juz na in-
nej zasadzie. Miejsca drukujgce sa nizsze od
miejsc niedrukujgcych. Walec, ktéry naklada
farbe na forme, dotyka wprawdzie miejsc nie-
drukujgcych, ale pokrywa farba dokladnie ca-
la plyte. W nastepnej fazie nadmiar farby zo-
staje usuniety, tak Ze miejsca niedrukujgce
(gérne) sa czyste, a farba znajduje sie tylko
we wglebieniach. Podczas drukowania papier
jest wciskany we wglebienia i ,,wysysa” z nich
farbe.

. We wklestodruku, odwrotnie jak w druku
wypuklym, rysunek (lub tekst) lezy ponizej
powierzchni formy. Charakterystyczng cecha

wklestodruku jest to, ze powierzchnie odbitki
pokryte farba sa nieco wypukte.

Druk plaski (rys. 1c) jest drukiem chemicz-
nym, a jego zasada polega na wykorzystaniu
statej wojny miedzy woda a tluszczem. Forma
(kamien, lub specjalnie przygotowana blacha)
jest catkowicie plaska. Rysunek czy litery sg
wykonane tuszem litograficznym, ktéry jest
tlusty i nie chwyta wody. W pierwszej fazie
zwilza sie woda cala ptyte. Woda zostaje tylko
na tych miejscach, na ktérych nie ma tuszuy,
bowiem po tlustym tuszu woda splywa. Pod-
czas naktadania farby dzieje sie odwrotnie:
miejsca na ktérych nie ma rysunku (zwilzone),
nie chwytajg tlustej farby, te za$ miejsca, na
ktorych jest tusz — chwytaja jg, a w dalszej
fazie — oddaja na dociéniety papier.

DRUK WYPUKLY

Druk wypukly, zwany réwniez drukiem
‘ksiqgzkowym, jest najstarsza technika druko-
wania, poczatek za$ swdéj wywodzi od roku
1440 — od chwili zastosowania po raz pierw-
szy ruchomych czcionek i drukowania na pra-
sie recznej przez Gutenberga. Druk ten ma do
dnia dzisiejszego zasadnicze znaczenie, w dzie-
dzinie drukowania ksigzek i wiekszo$ci czaso-
pism.

Cylinder t(oczqu,;

Papeer czysty

T
00000000

Ruchomy
stot
maszyny . |

Rys. 2. Schemat maszyny plaskiej (druk wypukly).

- v | 28149 -R2

Ogodlna zasada techniki tego druku zostata
juz omodwiona. Zaznajomimy si¢ pokrotee je-
szcze ze sposobem przygotowania formy. For-.
ma druku wypukiego jest to zestaw czcionek
(jezeli chodzi o tekst) i klisz (ilustracje). Przy-
pomnijmy sobie ,reczna drukarnie” ze sklepu
z zabawkami. Zeby ulozy¢ jakie$ stowo, ktdre
chcemy wydrukowaé, bierzemy po. kolei. od-
powiednie gumowe czcionki i ukladamy je
obok siebie w ten sposéb, zZe czytamy je nie
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od lewej strony do prawej, lecz od prawej do
lewej (tak jak jest na pieczatce). W druku wy-
puktym podczas skiadania dzieje sie to samo.
Poszczeg6lne stowa skiada sie z czcionek me-
talowych, z nich ukfada sie cale zdania, przy
czym poszczegblne wiersze zawsze maja jed-
nakowga szeroko$¢. Wiersze uktada sie jedne
pod drugimi w blok o wyznaczonej diugosci
i w ten sposob otrzymujemy kolumne, ktoérej
odbitkg jest strona w ksigzce.

Rys. 3. Fragment maszyny ptaskiej druku wypukte-
go (na arkuszu sg juz wydrukowane poszczeg6lne
kolumny).

Jezeli mamy ilustracje, to wykonuje sie je
oddzielnie jako klisze, a nastepnie uklada sie
je miedzy ztozonymi wierszami tekstu. W po-
czatkach drukarstwa takg kliszg byt drzewo-
ryt, obecnie za$ jest klisza cynkowa lub mie-
dziana, wykonana metodami fotochemicznymi.

Poczatkowo sktadanie — tzn. uktadanie ko-
lejne czcionek tekstu — odbywato sie recznie.
Obecnie stuzg réwniez do tego celu specjalne
maszyny do skladania, tzw. linotypy, ktore
ogromnie upraszczajg i znacznie przyspieszajg
sktadanie. Recznie skilada sie dzisiaj jedynie
bardzo skomplikowane teksty (tabelki, wzory
matematyczne itp.).

Druk wypukty ma bardzo szerokie zastoso-
wanie i mimo stosunkowo duzej konkurencji
wklestodruku czy druku ptaskiego, utrzymuje
sie w dalszym ciggu na czele technik drukar-
skich.

Zastosowanie druku wypukiego, to przede
wszystkim druk ksigzek, broszur, ulotek,
wszelkiego rodzaju drukéw uzytkowych jak
formularzy, ksigg handlowych itd., druk cza-
sopism, gazet.

Druk wypukty zawdziecza przodujgce sta-
nowisko takim zaletom jak czysto$¢ i ostros¢
pisma, tatwo$¢ wprowadzania zmian w formie
nawet tuz przed drukiem, wierno$¢ z orygina-
tem w wielobarwnych drukach, wreszcie moz-
liwos¢ powtdrnego uzycia klisz.
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WKLEStODRUK

Dotychczasowy druk wklesty — miedzioryt,
suchoryt, staloryt, akwaforta, akwatmta czy
mezzotinta — byty przede wszystkim domeng
artysty, ktory recznie przygotowywat rysunek
na ptycie metalowej, ryt go diutem lub wytra-
wial kwasami, a kazda odbitka byta petno-
wartosciowym oryginatem. Oczywiscie nie by-
o mowy o wiekszych ilosciach odbitek, ani
0 zwiekszeniu szybkosci ich drukowania, a co
za tym idzie — nie byto mowy o szerszym za-
stosowanu tego rodzaju druku.

Wynalezienie fotografii przez Daguerra spo-
wodowato w roku 1878 powstanie nowej tech-
niki wklestodrukowej — heliograwiury — kté-
rej tworcg jest Karol Klic. Heliograwiura do
czasu wynalezienia rotograwiury, byta naj-
wdzieczniejszg technika jednobarwnego dru-
kowania obrazow, ilustracji, rysunkow. Jej
wielka zaleta — to mechaniczne (wiasnie dzieki
zastosowaniu fotografii) przenoszenie obrazu
na forme, oraz niezwykta doktadnos$¢ odbitki.

Klic nie zadowolit sie wynalezieniem helio-
grawiury; po wielu prébach i udoskonaleniach
tworzy nowga technike wklestodrukowg — ro-
tograwiure, ktéra dzisiaj ma szerokie zastoso-
wanie przede wszystkim w drukowaniu boga-
to ilustrowanych czasopism o duzych nakia-
dach.

Rys. 4. Schemat maszyny rotograwiurowej.

Jak juz wspomnieliSmy na poczatku, techni-
ka wklestodrukowa polega na takim przygoto-
waniu formy, ze rysunek (,to co ma druko-
wac“) jest wgtebiony, we wgtebieniach osiada
farba, a farbe te wysysa papier przycisniety
cylindrem ttoczacym. Gdy poprzednie techniki
wklestodrukowe postugiwaly sie plaskg for-
ma, to w rotograwiurze Klic zastosowat forme
okragta w postaci walca, dzieki czemu mozna
W znacznym stopniu przys$pieszy¢é drukowanie.

Forma jest walec miedziany, na ktory ko-
piuje sie (sposobem fotograficznym) rysunek,
a nastepnie trawi sie go kwasami. Kwasy tra-
wig tylko te czesci walca, na ktérych jest ry-
sunek, i niejako pogtebiajg go. O ile przygoto-
wanie walca jest nieraz bardzo ucigzliwe
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(szczegélnie w wielobarwnych drukach) to sa-
mo diuKowame me przedstawia juz trudnosci.
Na warnc jest obncie naktadana tarba, ktérej
nadmiar zbiera staiowy zgarniacz w postaci
listwy, tak ze zostaje ona tyiko we wgiebie-
niacn. Miedzy walcem a cylindrem ttoczagcym
przesuwa sie pap.er, ktory wysysa taioe z
wgtebien. Lmza szybko$¢ drukowania jest
osiggnieta przez magio$¢ ruchu obrotowego
waica, oraz przez staie przesuwanie sie tasmy
papmru.

Gdy przygotowanie walca miedzianego dla
pojedynczymi ilustracji jest rzecza prostg, to
przygotowanie waica dia drukéw ztozonych
(czasopism), w ktérych obok szeregu ilustra-
cji wystepuje tekst, jest sprawg meiaz bardzo
skomplikowang i wymaga duzo wiecej pracy.

Mamy pizygotowa¢ jedng strone jakiego$
czasopisma (wystepujg ilustracje i tekst).
Tekst sktadamy osobno drukiem wypukiym,
a nastepnie robimy bardzo staranne czarne od-
bitki na celofanie, albo ich lotograficzne dia-
pozytywy. Na specjalnym stole nakleja sie te
odbitki oraz diapozytywy (liimy) ilustracji,
wedtug ustalonego planu. Taki montaz kopiu-
je sie sposobem lotograticznym na walec mie-
dziany i wytrawia sie go.

W .elkg zaietg rotogiawiury sg wspaniate
osiggniecia w drukowaniu obrazéw i totogra-
fii. Dalsza zaletg jest duza szybkos$¢ drukowa-
nia, wytrzymatos¢ formy, co pozwala na dru-
kowanie duzych naktadéw, oraz mozliwos¢
drukowania na tanich papierach. Ujemng stro-
ng jest to, ze wykonanie formy jest bardzo
kosztowne i optaca sie wtedy, gdy wydawnic-
two jest bogato ilustrowane i w duzym nakia-
dzie. Stabym punktem rotograwiury jest pis-
mo, ktére w najkorzystniejszych warunkach
drukowania nie doréwnuje pismu druku wy-
puktego. Nie ma ono takiej ostrosci, ma za-
mazane kontury; sprawdzié¢ to czesto mozna
i bez szkla powiekszajgcego.

llustracje jednobarwne, jak fotografie arty-
styczne, oraz ilustracje wielobarwne majg w
reprodukcjach rotograwiurowych nieraz bar-
dzo wysoki poziom. Oprécz czasopism, tech-
nika rotograwiurowg drukuje sie i wydawnic-
twa ksigzkowe o duzych naktadach, bogato
ilustrowane (duzo fotografii).

Czesto styszymy nazwe ,rotacja“, lub maszy-
na rotacyjna”. Nazwa ta okreSla maszyne o
nadzwyczaj duzej wydajnosci. Nie do pomysSle-
nia bytoby drukowanie gazety, ukazujacej sie
codziennie, o naktadzie choc¢by dwustu tysiecy
egzemplarzy w ciggu dwu dni. Coraz wigksze
naktady spowodowaly powstanie maszyny ro-
tacyjnej. Gdy w zwyktych maszynach druku
wypuktego forma jest ptaska i wykonuje ruch
poziomy, zwrotny, to w maszynie rotacyjnej
ma ksztatt walca, a drukowanie odbywa sie
w sposOb ciagly, juz nie na oddzielnych ar-
kuszach papieru, a na tasmie papierowej, roz-
wijanej z roli. Dzieki temu wzrasta szybkos¢
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drukowania, tak niezbedna dla codziennych
wydan gazetowych. Prawie wszystkie nasze
gazety sg drukowane drukiem wypukiym wia-
Snie na maszynach rotacyjnych.

DRUK PLASKI

Druk plaski ma przedstawiciela w litografii
i w offsecie tj. litografii zmechanizowanej.

Litografia jest wynalazkiem dawnym, bo sie-
ga rotcu 1796, a jej wynalazca tak opracowat
jej technike, ze do dnia dzisiejszego nie ulegta
zadnym zasadniczym zmianom.

Rys. 5. Przygotowywanie kamienia litograficznego.

Na kamieniu litograficznym (wapniak warst-
wicowy), dobrze wygtadzonym, litograf nanosi
recznie rysunek — wedtug oryginatu — tuszem
litograficznym za pomocg pedzla lub pidrka.
Mozna rowniez rysowacC specjalng, thustg
kredka. Najczesciej artysta robi projekt na pa-
pierze, a litograf przerysowuje go na kamien.
W litografii artystycznej — gdzie jest koniecz-
ne wyczucie p.ekna i $miatos¢ linii — artysta
rysuje wprost na kamieniu i w tym wypadku
mamy do czynienia z autolitograhg. Gdy rysu-
nek jest skonczony, preparuje sie powierz-
chnie kamienia, nastepnie zwilza sie jg wodg
i naktada farbe (rys. 5). Papier przycisniety
watkiem do powierzchni kamienia ,,odbiera ry-
sunek”. Drukowanie odbywa sie na trzy takty:
zwilzenie, natozenie farby i przytozenie papie-
ru. Poczatkowo drukowanie odbywato sie recz-
nie, obecnie prasy reczne uzywa sie tylko do
wykonywania préobnych drukdéw.

Dzisiaj litografia posiada mniejszy zakres za-
stosowania niz przed wynalezieniem offsetu,
ale w dalszym ciggu ma nad nim przewage, je-
zeli druk wymaga wiekszej zywos$ci kolorow
i doktadnoSci rysunkdéw. Zakres litografii stano-
wig barwne druki reklamowe, plakaty, mapy,
nuty, reprodukcje obrazéw itd.

Unowoczesniong litografig jest offset. Jest on
oparty na tych samych zasadach, co jego po-
przedniczka, réznica wystepuje jedynie w sa-
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mym drukowaniu. Formg jest juz nie kamien
litograficzny a blacha, druk za$ nie jest bezpo-
Sredni— tak jak w litografii (z formy na pa-
pier) —ma posredni.

Przedstawmy pobieznie przebieg czynnosci.
Na kamien litograficzny nanosimy rysunek.
Rysunek ten przenosimy na blache i tak jak
w litografii — preparujemy ja. Blache napina-
my na specjalny cylinder w maszynie offseto-
wej i przystepujemy do druku: blacha zostaje
najpierw zwilzona wodg, a nastepnie pokryta
farbg — przy czym farba pokrywa tylko te
miejsca blachy, na ktérych jest rysunek.
Z cylindrem pokrytym blachg styka sie cylin-
der pokryty guma, ktéra ,chwyta“ rysunek,
i przenosi go na papier natozony na cylinder
dociskajacy (rys. 6). Wyobrazmy sobie caty ze-
sp6t w ruchu: blacha obraca sie, zostaje zwil-
zona woda, miejsca z rysunkiem chwytajg far-
be i farba zostaje przeniesiona na gume, a z gu-
my przenosi sie na papier. Za kazdym obrotem,
cylinder ttoczacy chwyta nowy arkusz papieru
i cykl powtarza sie. Oczywiscie, ze takie dru-
kowanie jest bardzo szybke — zaleznie od ty-
pu maszyny wydajnos¢ waha sie od 2500 do
7000 egzemplarzy na godzine.

Offset zawdziecza swoj wielki rozwdj naste-
pujacym cechom: przez zastosowanie gumy ja-
ko posrednika — offset zachowuje ostros¢ ry-
sunku i doktadne krycie farbg wielkich ptasz-
czyzn, a nastepnie umozliwia drukowanie na
réznych gatunkach papieru, od najgtadszych
do najbardziej szorstkich, a nawet i na karto-

Walce rozcierajace i pokrywajace
jtcfyj cylinder farbg

Walce pokrywajace cylinder

CyUnder pokryty woda

blacha

Cylinder pokryty
guma

Papier czysty

Rys. 6. Schemat maszyny offsetowe;j.

nach i tekturach. Nastepna cecha to zwigeksze-
nie wydajnosci (zysk na czasie), poniewaz dru-
kowanie jest ciggte — forma (blacha), na-
ciggnieta na cylinder, jest okragta i stale obra-
ca sie.

Rok XXII

Przy bardzo prostych rysunkach, nanosi sie
je recznie na kamien, albo wprost na blache.
W wypadkach bardziej skomplikowanych
(trudny rysunek, fotografia kolorowa) do po-
mocy w nanoszeniu rysunku na kamien czy
blache wykorzystuje sie fotografie — wtedy
mamy do czynienia z fotolitografia.

Rys. 7. Maszyna offsetowa (wida¢ blache
z rysunkiem).

Offset objgt w swe posiadanie wszelkiego
rodzaju druki reklamowe (jedno i wielobarw-
ne), afisze, naklejki, etykiety dalej okiadki
ksigzek, mapy, nuty, widokdwki; druki arty-
styczne, przy czym kwestia drukowania na
bibutce, grubym kartonie czy na metalu nie
sprawia wiekszych trudnos$ci. Specjalnie wazng
zaletg offsetu jest petne krycie farbg wigkszych
ptaszczyzn (afisze), czego nie mozna osiggnac
ani w druku wypuktym ani wklestym.

Offset optaca sie tylko przy bardzo duzych
naktadach.

Dobrze wypadajg w offsecie rysunki kredg
i akwarele, oraz fotografie kolorowe. Fotografie
jednobarwne, a zwlaszcza fotografie artystycz-
ne (pejzaze, portrety) sg niewdziecznym polem
dla offsetu. Druk wielobarwny wypada zywiej,
niz w druku wypuktym, kolory sg czysciejsze,
ale czesto lekko nienaturalne i mniej wierne
z oryginatem.

Ogdlnie poréwnujac wszystkie trzy techniki
drukowania, dochodzimy do wniosku, zZe tak
offset, jak rotografiura triumfujg, ale na pew-
nym, waskim i ograniczonym odcinku drukar-
stwa i wcale nie naruszajg przewagi druku
wypuktego, ktory w dalszym ciggu zajmuje
czotowe miejsce w drukarstwie.

Chcesz sprawnie liczyC na suwaku ?

Kup broszure wydang przez IW SIMP

inz.-mech. H. Chmielewskiego pt ,LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY”.

Format B6, stron 28, rysunkéw 22.
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Prof. E. T. Geisler. ,,OBROBKA SKRAWANIEM¥.
Podrecznik dla szkét i praktyki. Tom I. ,,Skrawanie,
narzedzia, sposoby mocowania przedmiotéw i narze-
dzi, przygotowanie do obrébki, mierzenie. Wydanie 1.
Format Ab, stron 239, rysunkéw 234. Panstwowe Za-
klady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa, 1948. Cena
zt, 250.

Jak widaé¢ ze wzmianek w tresci tomu I, calosé
pracy Prof. E. T. Geislera bedzie sie skladala z trzech
toméw, z ktérych tom I poswiecony jest przede wszy-
stkim samej czynnosci skrawania i narzedziom do
obrébki i mierzenia, nastepne za$ dwa tomy obejma
wlasciwosci samych obrabiarek.

‘Tom I ,,Obrébki skrawaniem* zawiera wyniki do-
$wiadezen i teoretycznych rozwazan w dziedzinie
obrébki, z pominigciem samych rozwazan.

Ujecie zagadnienia jest dostepne tak dla studiuja-
cych w szkolach, jak i dla praktykéw, stosujgeych
zdobycze nauki w warsztacie. Ukazanie sie tej pracy
nalezy wiee powitaé¢ jako ksiazke w najwyzszym
stopriiu na czasie i bardzo pozadana tak dla szkol-
nictwa, jak i dla przemystu.

Ksiazka zawiera pewna wyczerpujaca calo§é, poz-
walajacg uczniom szké? i praktykom na zaznajomienie
sie z najbardziej nowoczesnymi zdobyezami teorii
i doéwiadczeniami w dziedzinie obrébki i daje im
wszystkie dane i wskazéwki niezbedne dla rozwia-
zywania konkretnych zagadnien praktyki.

W czeSei I — ,,Obrobki skrawaniem* w dziale A. —
»Obrébka reczna“ znajduje sie szczegélowy opis
wszystkich odmian obrébki recznej, wszystkich ty-
péw narzedzi i wskazéwek dotyczacych uzywania,
wyrobu i konserwacji narzedzi. W rozdziale B —
»Obrébka maszynowa® jest podany skrécony opis ty-

powych czynnosci obrébki maszynowej, stanowiacy
wstep do dalszych rozdzialéw.
Cze$é II — | Zarys teorii skrawania®“ — jest naj-

wazniejsza cze$cig ksigzki. Daje ona ogélne teore-
tyczne wiadomosei dotyczace skrawania i caly szereg
danych niezbgdnych dla okreslenia najdogodniejszych
warunkéw skrawania i czynnikéw wplywajacych na
przebieg skrawania, podane w dwu rozdziatach:
»Czynniki warunkujace opdr skrawania® i ,,Czynniki
warunkujgce szybkosé skrawania.

Uklad czedci II przypomina metode stosowang
przez Taylora w jego pracy ,,Umiejetnoéé skrawania®,
oczywiScie przystosowang do dzisiejszego stanu wie-
dzy i techniki. Umieszczone sa tu wszystkie wzory
majace znaczenie praktyczne dla obliczenia oporéw
skrawania, dopuszczalnych predkosci skrawania w za-
leznoéei od 16 czynnikow i obejmujace wszystkie ga-
tunki material6w obrabianych i materiatéw narzedzi
zaczynajac od stali narzedziowej weglowe]j, a koficzace
na stopach spiekanych i diamentach. Autor nie tylko
podaje wzory matematyczne dla okreélenia dopusz-
czalne] predkosci skrawania odpowiedniej dla wia-
$ciwego czasu trwania ostrza narzedzi, ale daje réw-
niez tablice-wielko$ci wszystkich wspétezynnikow
wymienionych wzoréw.

Trzeci czynnik okreslajacy warunki skrawania,

a mianowicie wlasciwosci obrabiarki, na ktérej doko-

nywana jest obrébka a wiec jej moe, wytrzymalosé

i konstrukecja, beda stanowity, zgodnie z zapowiedzia
~autora, tresé nastepnych dwoéch tomoéw.

W dalszym ciggu pracy sa omodwione narzedzia
(czesé III), sposoby zamocowania przedmiotéw i na-
rzedzi (cze$é IV) i przygotowanie przedmiotéw do
obrobki, oraz mierzenie po obrébee (czesé V).

Nalezy specjalnie podkreslié, ze praca jest doktad-
na i zwiezta, kazde niemal zdanie zawiera wazne
wskazowki, z ktérych wiele ma charakter zupelnie
nowych i zasadniczych. Widaé, ze autor przewidywat
wszystkie potrzeby tak ucznia, jak i praktykéw. Przy
opisach materialéw i narzedzi znajdujemy powolania
sie na Polskie Normy. Niejednokrotnie autor odsyla
czytelnika do innych prac, nie chcac powiekszyé roz-
miaréw swej ksigzki przedrukiem wydanych juz
ksiazek i artykulow.

Mozna wiec mieé pewno$é, ze ksigzka prof. E. T.
Geislera tgcznie z wymienionymi w niej pracami in-
nych autoréw i Polskimi Normami bedzie stanowila
cato$é, ktora umozliwi pracownikom biur warsztato-
wych opracowywac caloksztalt tablic i innych mate-
rialéw, dostosowanych do potrzeb kazdego warsztatu
i pozwalajacych ustalié¢ dla warsztatu najprawidtow-
sze pod wzgledem technicznym i gospodarczym in-
strukcje obrobki i normy czasoéw.

Szkolnictwo techniczne i przemyst beda ocz.ekiwaé
z mniecierpliwoécia dalszych toméw ,,Obrébki skra-
waniem*. )
Inz. J. P.

Dr inz. Zygmunt Zbichorski ,,ZASADY ORGANI-
ZACJI I KIEROWNICTWA“. Wydanie II. Format A5,
stron 486. Departament Kadr Min. Przemystu i Han-
dlu. Warszawa. 1947.

Znajomo$¢ zasad naukowej organizacji pracy i kie-
rownictwa umozliwia i utatwia zaréwno organizowa-
nie, jak i prawidlowe kierowanie kazdym przedsie-
biorstwem. Znajomo$¢ tych zasad moze ulatwié prace
racjonalizatorom i nowatorom, wskazujac wlasciwe
drogi badan, doswiadczen i realizacji ich zamierzen.

Stad tez wyplywa warto$¢ omawianej ksigzki,
ktora jest bodajze jedyna w tej dziedzinie po wojnie,
nie tylko dla tych, ktérzy zamuja kierownicze stano-
wiska, ale i dla ogélu pracownikéw przemystowych.

Znajdujemy w niej przeglad zasad ustalonych
przez tworcéw naukowej organizacji pracy: Taylora,
Adamieckiego, Emersona, Fayola, Gantta i Gilbretha,
z jednoczesnym przedstawieniem ich metodyki my-
§lenia i rozwigzywania zagadnie»ﬁ.

Zapoznajemy sie z wplywem wlasciwej organiza-
cji na wydajno$é pracy i optacalnosci zaktadu. Widzi-
my, ze wszedzie dzialaja prawa przyczynowosci, Ze na
przypadkowoéci nie mozna oprzeé¢ zadnej organizacji,
zadnego dzialania. Autor wykazuje zarazem jak wiel-
ki jest wplyw czlowieka na skuteczno$é kazdej zorga-
nizowane] dziatalnosci. Najmocniej podkreslone jest

-znaczenie nalezytego podejécia do czlowieka w roz-

dzialach omawiajacych =zasady Kkierowania IudZmi
i szkolenia pracownikéw.

; Jedyng wada ksiazki jest to, Ze nie jest ona
calkowicie przystosowana do obecnej naszej rzeczywi-
stosci, ze nie uwzglednia w dostatecznej mierze go-
spodarki uspotecznionej. . Daje si¢ to zauwazy¢ w nie-
ktérych rozdziatach, a zwlaszcza w rozdziale o syste-
mach plac, gdzie autor nie podkreslil, ze premiowe
systemy plac Halseya, Rowana i inne pozornie zache-
caly robotnikéw do zwigkszenia wydajnosci, a w rze-
czywistosci zabieraly cze§¢ naleznego robotnikowi
z tego tytulu zarobku i zwigkszaly w ten sposéb jedy-
nie zysk pracodawcy.

Mimo tych brakéw ksigzka ta winna staé sie jak
najbardziej rozpowszechniong lektura wséréd pra-
cownikéw przemystu.

Inz. M. Krainski
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Inz.-mech. T. Pelczynski i inz.-mech. R, Syp-
niewaki ,METALOZNAWSTWO". Podrecznik na
poziomie licealnym. Format A5, stron VIII.195,
rysunkéw 106. Instytut Wydawniczy SIMP, Warsza-
wa, 1949. Cena zl. 600.—

Ulozenie podrecznika z metaloznawstwa, odpowia-
dajacego programowi szkdt licealnych, nie jest by-
najmniej zadaniem latwym, ze wzgledu na koniecz-
no$é¢ oméwienia bardzo wielu zagadnien bez zbytnie-
go powiekszania objetosci ksiazki. Szczegélnie trudne
jest ustalenie granicy, do ktorej nalezy posunaé sie
przy omawianiu podstaw teoretycznych i zachowanie
jednakowej skali w traktowaniu poszczegoélnych roz-
dziatow.

Z drugiej strony nalezy liczy¢ sie z przyszlg praca
w przemysle, ktéra czeka absolwentow szkél i podaé

"im w formie bardziej rozwinietej te zagadnienia,
z ktoérymi spotkaja sie oni najczesciej w swej pracy.
Wymaga to dobrej znajomoseci przemystu metalowego
i jego potrzeb. ‘Trudne to zadanie zostalo rozwigzane
w sposOb zupelnie poprawny przez autoréw Swiezo
wydanej ksiazki ,,Metaloznawstwo*“. Autorzy zna-
lezli wlasciwa. linie podziatu w traktowaniu poszcze-
gblnych zagadnien i unikajac przeladowania szcze-
gétami, podali w formie jasnej i przystepnej bardzo
wiele cennego materiatu.

Uklad podrecznika jest dobry i odpowiada w gtow-
nych zarysach wymaganiom szkét licealnych. Ujecie
tematu pod wzgledem dydaktycznym jest wilasciwe.
Ksigzka zawiera spora ilo§é wiadomosci uzytecznych
w praktyce, jak np.: wyciagi z Polskich Norm, przy-
kiady stosowania stali itd., co czyni ja przydatng nie
tylko w szkole, lecz i w warsztacie.

Ksigzka jest cennym wkladem do naszej litera-
tury szkolnej i moze byé polecona réwniez i dla sa-
moksztalcenia. Rysunki z malymi wyjgtkami sg
jasne i dobrze wykonane. Na svecjalne wyrdznienie
zastuguja - mikrofotografie. ktorych dobdér i repro-
dukcja g3 na wysokim poziomie.

Szata zewnetrzna ksiazki nie pozostawia nic do
zyczenia — cechuje ja jak zreszta i wszystkie wy-
da\’v’nictwa Instytutu Wydawniczego SIMP, staran-
no$é opracowania.

. Inz.-mech. Stanistaw Jablonski

HwKOWAL® — Zarys Wwiadomosci podstawowych —
pod redakcja inz. B. Hummla. Wydanie I. Format A5,
stron VIII496, rysunkéw 88. Spédldzielnia Wydawni-
czo-Oswiatowa ,,Czytelnik®. Warszawa. 1948.

W przedmowie ksiazki czytamy, ze jej celem jest
wypelnienie luki w zakresie podrecznikéw szkél za-
wodowych i rozszerzenie horyzontu technicznego
praktykéw. Niestety cel ten nie zostal osiagniety.

Ksigzka zawiera wiele blednych wiadomosei, jak .

np. ,,Zzeliwo topi sie stosunkowo latwo, bo juz w tem-
peraturze 12000, przechodzac bezposrednio ze stanu
stalego w plynny*“. Tytul punktu 5, rozdzialu III
brzmi: ,Hartowanie powierzchniowe albo cementa-
cja“, jakby te dwie nazwy byly jednoznaczne itd.

Rowniez wiele do zyczenia pozostawia termino-
logia. Spotykamy takie nazwy, jak: ,mierzy¢ na
suwmiarce® (str. 38), ,stylisko* (str. 39), ,stale we-
gliste* (str. 51), ,klucz sztorcowy* (str. 51), ,kant
blachy* (str. 79), ,,gzymek* (str. 87), ,,metr stalowy“
itd.

Niejednokrotnie mysli autorow sa podane tak nie-
" jasno, ze stwarzajg mylne wyobrazenie, jak np. , Dal-
szej przerobki stali dokonuje sig za pomoca walcdw,
ktére chwytaja miedzy siebie rozzarzone jej bloki
i tak dlugo przesuwaja je tam i z powrotem. dopoki
nie dadza im ostatecznie zadanego ksztaltu“.

_Rysunki sa wykonane niestarannie i niezgodnie
z zasadami rysunku technicznego.

Ogromna wadg ksigzki jest réwniez niedostoso-
wanie podanego w niej materialu do potrzeb i po-
ziomu wiadomosci ucznia szkoly zawodowej, a tym
bardziej kowala — praktyka.

Rzemie$lnik — kowal niewiele skorzysta po prze-
czytaniu rozdzialu o materiatach, bo natknie sie tam
na zupelie dla niego niezrozumiale wyrazenia, jak
,stal o strukturze martenzytowej*, ,,stal o strukturze
sorbitycznej“. W rozdziale o narzedziach nie znajdzie
wskazéwek, jak odr6znié kowadlo dobre od zlego.
lub jaki komplet narzedzi nalezy posiadaé¢ dla umoz-
liwienia i ulatwienia sobie pracy.

W rozdziale o hartowaniu, ani praktyk rzemiesl-
nik, ani uczen szkoly zawodowej nie zorientuje sie na
czym polega i jak sie wykonuje hartowanie tym bar-
dziej, ze spotykamy takie bledne zdania, jak ,harto-
wanie ich (powierzchni) polega na tym, ze poddaje
sie je dziataniu substancji statych...“.

Nalezy ubolewaé, ze ksigzka, ktéra miala uczyc.
zadania tego nie spelnia; réwniez nie mozna jej po-
lecaé¢ rzemie$lnikom.

Inz. Wi. M.

Inz.-elektryk K. Majkowski. ,,AKUMULATORY".
Wydanie I. Format A5, stron 168, tablic XI, rysun-
kéw 87. Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkol-
nych. Warszawa, 1949. Cena zt. 290.

Podrecznik ten obejmuje opis, wzory i wykresy
zjawisk elektrochemicznych zachodzacych w akumu-
latorach elektrycznych olowiowych i zelazo-kadmo-
wo-niklowych. Ksigzka nie zawiera jednak opisu
i wykreséw pomiaréw dokonywanych w akumulato-
rach otowiowych elektroda pomocniczg kadmowa dla
ustalenia pojemnosci poszezegélnych rodzajéw plyt.
co ostatecznie nie jest wielkim niedociagnigciem.

Poza tym podreczaik ten jest napisany przejrzy-
$cie i poprawnie. Ilustracje i korekta bez zarzutu.

Inz. Teofil Matusik

Prof. G. A. Szachow.
mat A5, stron 648, rysunkow 221
Moskwa, 1948.

Ksigzka podaje zwie?le zasady metalurgii zeliwa,
stali, miedzi, niklu, otowiu, cynku, zlota, glinu i ma-
gnezu. Stosunkowo najkrécej jest potraktowane ze-
liwo i stal.

Ksigzka jest przewidziana jako podrecznik kursu
metalurgii dla wydzialéw politechnicznych nie spe-
cjalizujacych si¢ w metalurgii metali niezelaznych.
Odznacza sie systematyecznym, przystepnym i jasnym
ukladem tresci, ilustrowamej licznymi rysunkami.
Szata graficzna na dobrym poziomie.

,METALLURGIA“. For-
Metallurgizdat.

PK.

Prof. W. Wologdin, ,,POWIERCHNOSTNAJA IN- -
DUKCJONNAJA ZAKALKA¥ Format A5, stron 292,
rysunkow 214, Oborongiz, Moskwa, 1947.

Ksigzka napisana jest przez znanego rusyjskiego
specjaliste i jednego z wspéitworcéw metody grzanis
indukcyjnego. Na tresé sktadaja sie wiasciwie dwie
czesci: rozdzialy I — XI rozpatruja podstawy teore-
tyczne i podbudowe matematyczno-fizyczna metody;
rozdzialy XII — XIV podajg zastosowania praktycz-
ne.

Szereg zagadnienn potraktowanych jest oryginal- -
nie — ciekawy zwlaszcza jest poglad autora, ze meta-
loznawstwo powinno sie positkowaé nie tylko metodsg
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eksperymentalna, ale i obliczeniami matematycznymi,
W czym pozostaje znacznie w tyle za innymi dzie-
dzinami techniki. W zwigzku z tym szereg zagadnief
z dziedziny nagrzewania indukeyjnego zostato roz-
wigzanych na podstawie matematyczne;j.

Ksigzka wyjasnia caly szereg zagadnien z dzie-
dziny grzania indukcyjnego, jak: sprawa ksztalu
nagrzewanej powierzchni i grubo$ei $cianek, zalez-
nos¢ miedzy czasem i temperatura hartowania itd.
W czesci praktycznej opisane sa w streszezeniu urza-
dzenia do hartowania i podany caly szereg typowych
Fozwiazar'l przemystlowych. W zakoiiczeniu podany
jest szczegdlowy spis literatury.

Rozdzialy dotyczace zastosowania praktycznego sa
dobrze ilustrowane oryginalnymi rysunkami per-
spektywicznymi. ’

Ksigzka powinna sie znaleZé w rekach kazdego,
kto interesuje sie zagadnieniami grzania indukeyj-
neso. P. K.

Kand. Nauk Techn., doc. W. D. Turkin i inz. M.
W. Rumiancew, ,STRUKTURA 1 SWOJSTWA
CWIETNYCH METALEOW i SPLAWOWY, Format
A5, stron 440, rysunkéw 365. Metallurgizdat. Mo-
skwa, 1947.

Ksiazka przeznaczona jest dla: 1) inzynieréw roz-
poczynajacych prace w przemys$le, ktérym ma ulat-
wié zrozumienie specjalnej literatury metaloznaw-
czej 2) dla inzynieréw praktykéw, ktérym ma pomée
w odswiezaniu zagadnien teoretycznych 3) dla stu-
dentéw jako ksiazka pomocnicza przy nauce metalo-
znawstwa.

Pierwsze 5 rozdzialéw (150 stron) po$wiecone jest
ogbélnym zagadnieniom metaloznawstwa jak: struk-
tura metali i stopéw; wykresy ukladéw podwéjnych
i potréjnych; fizyko-chemiczne, mechaniczne i tech-
nologiczne witasciwosci stopéw; zmiana struktury
i wlasnos$ci pod wplywem odksztalcen plastycznych
i obrobki cieplnej.

Rozdziaty VI — X omawiajg kolejno: miedz, ni-
kiel, glin, magnez, cynk, rozdzial XII omawia metale
uzywane na stopy lozyskowe, a stosunkowo kroétkie
(tacznie 32 strony) rozdziaty XIIT i XIV podajg stopy
drukarskie, stopy twarde i metale szlachetne.

Ksigzka napisana jest jasno i przystepnie, w od-
‘no$nikach podawana jest obszerna literatura rosyjska
i zagraniczna. Strona graficzna na dobrym poziomie.
W zestawieniach stopow przemystowych podawane sg,
jak we wszystkich ksigzkach rosyjskich, stopy znor-
malizowane w ZSRR. P. K.

Kand. nauk techn. A. D. Assonow , TERMICZE-
SKAJA OBRABOTKA DETALEJ AWTOMOBILA¥,
Format A5, stron 212, rysunkéw 193. Maszgiz. Mo-
skwa, 1948. :

Ksiazka podaje szczegdélowe dane najnowszych me-
tod obrobki cievlnej elementéw samochodéw osobo-
wych i ciezarowych. Opisane sa metody grzania in-
dukcyjnego, utwardzania powierzchniowego droga
naweglania gazowego i azotowania, grzanie w atmo-
sferach ochronnych, obréobka w miskich temperatu-
rach itd. Kolejne rozdzialy omawiaja: stale konstruk-
cyjne stosowane w samochodach; zasadnicze procesy
obrébki cieplnej i urzadzenia do ich wykonywania,
specjalne metody obrébki, jak ' grzanie indukcyjne,
obrébka w niskich temperaturach, ulepszenie S$ruto-
waniem itd; przyklady obrdbki cieplnej cze$ci samo-
chodowych; braki i kontrola jako$ci, organizacja
obrébki cieplnej przy masowej produkeji.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow i tech-
nikéw przemystu samochodowego i jako podrecznik
dla studentéw; napisana jest z talentem i ciekawie.
Zakres omawianego materialu bardzo obszerny — nic
tez dziwnego, ze co do niektérych danych mozna mieé
zastrzezenia. Zauwazono nie$cistosé np. w grubosci

i,{rﬁ’rfé,tw; otrzymywanych w réznych solach do cjano-
wania, w gruboSci warstw naweglanych gazowo,
w temperaturze odpuszczania sprezyn z drutu forte-
pianowego.

Ilustracje na ogét dobre z wyjatkiem czesci mi-
krozdjeé, zwtlaszeza struktur hartowanych ktére sa
niewyrazZne. P. K.

W. H. Hedley, ,,THE BASIS OF SHEET METAL
DRAFTING®. Format 140x215. Stron VIII+118, ry-
sunkéw 184, Longmans Green and Co. London, 1945.

Ksiazka zawiera podstawy kreslenia ze szczegdl-
nym uwzglednieniem wiadomosci z geometrii wy-
kre$lnej, niezbednych przy opracowywaniu rysun-
kéw technicznych z dziedziny blacharstwa.

W rozdziale I autor podaje krétki opis zasadni-
czych przyrzadéw kreslarskich oraz zasady prawi-
dlowego postugiwania sie nimi.

W dalszych cze$ciach pracy (rozdz. 2 i 3) podane
sg sposoby prowadzenia linij prostopadlych, dzielenie
odeinkéw prostych, dzielenie katéw oraz metody wy-
kreslania figur ptaskich. )

Rozdzialy 4, 5, 6 i 7 zawieraja w zwieztym ujeciu
zasady rzutowania prostokatnego i ukosnego oraz
rzutowanie przekrojéw figur przestrzennych, prze-
kroje plaskie powierzchni stozkowych i walcowych
oraz obroty i klady linii prostych.

W rozdzialach 8, 9, 10 i 11 podane sa opisy i przy-
klady wykreslania rozwinie¢ stozkéw i1 wielodcia-
néw. Najbardziej wyczerpujaco ujeta jest metoda
wykreélania rozwinieé przy pomocy dzielenia po-
wierzchni bryt na tréjkaty (metoda triangulacji).
Rozdzial 10 obejmuje metody wykreslania rozwinieé
ze szezegdlnym uwzglednieniem wyznaczania krawe-
dzi przenikania figur przestrzennych. Ostatni rozdziai
11 zawiera analityczne ujecia poprzednio opisanych
metod. _

Caloéé wykladu jest zwiezla i przystepna. Ksigzka
jest przeznaczona dla $rednich szkét technicznych.

inz. K. Szopski

Marcus C. Inman Hunter. ROTARY VALVE EN-
GINES. Format A5, stron 215, rysunkow 118. Lon-
don, 1946.

Jest to pierwsza w literaturze technicznej ksiazka
po$wiecona w calodci silnikom spalinowym z zawora-
mi obrotowymi.

Proby — mniej lub wiecej udane — unikniecia
zaworéw wzniosowych datuja sie od roku 1886
(Crossley); w miare wzrostu liczby obrotéw silnikéw
konstruktorzy coraz dotkliwiej odczuwaja niedogod-
nodci rozrzadu z zaworami wzniosowymi (sity bez-
wladnosdci, drganie sprezyn, ograniczenie wolnego
przekroju zaworu).

Autor przedstawia szczegdlowo historie rozwoju
rozrzadéw z zaworami obrotowymi i stopniowe po-
konywania trudnosci wynikajacych z samej istoty tej
konstrukeji, jak np. zacieranie, trudnosé osiagniecia
szczelnego zamkniecia i wiele innych.

Przedstawione przez autora wspolczesne rozwia-
zania konstrukeyjne (Cross, Aspin, Rotol) zastoso-
wane do silnikéw samochodowych, motocyklowych
i lotniczych, nie ustepuja silnikom z zaworami wznio-
sowymi pod wzgledem pewnosci ruchu, a pod wielu
innymi wzgledami przewyzszaja je. Na nasuwajace
sie pytanie, czy wobec tego nalezy uwazaé zawory
wzniosowe za skazane na zagltade — w chwili obec-
nej nie mozna jeszcze daé kategorycznej odpowiedzi.

Ksigzka zaopatrzona jest w adnotacje, Ze odpo-
wiada w zupelnosci rzadowym przepisom oszczedno-
Sciowym. ' J. K.

J. Raymond Foyster ,,MODERN MECHANICAL
SAW PRACTICE“. Format 220x140 mm, stron XII+
274, 158 rysunkow, wykreséw i tablic. Wydawca
Crosby Lockwood & Son, Ltd., London, 1948.
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Ksiazka traktuje o nowoczesnych pitach do dre-,
wna i o ich uzyciu, w systematycznym ujeciu wiado-
modci teoretyeznych i praktycznych. Zawiera ona
réwniez wyniki préob prowadzonych przez autora nad
odpowiednim ksztaltem ostrza pity. Wyniki préb po-
zwolily na skonstruowanie ostrza o takim ksztalcie,
dzieki ktéremu mozna gladko$é przecietego drewna
poréwnaé z gladkosciag powierzchni obrobionej recz-
nym strugiem.

Rozdzial o skrawaniu drewna zawiera obok opi-
su przebiegu skrawania réwniez dane o zuzyciu mo-
¢y w zaleznoéci od kata natarcia ostrza pity oraz da-
ne o wplywie ksztaltu ostrza na gladkosé powierzch-
ni drewna.

Drugi rozdzial méwi o technice uzycia pity, ich
doborze itp. .

Trzeci rozdzial jest poSwiecony  konserwacji,
ostrzeniu i zakladaniu pit krazkowych i tasmowych

_.ba maszyne.

Rozdzial ten moéwi zaréwno o pitach
taSmowych do przecinania (szerokich), jak i do wy-
cinania (waskich). '

Czwarty rozdzial rozwaza prace pity i jej rozgrza-
nie, warunki uzyskania gladkosci powierzchni oraz
naprezenia wewnetrzne pily, wywolane silami od-
$rodkowymi.

Piaty rozdzial omawia nowoczesne metody pracy
pila, oraz wplyw ksztaltu zeba na wydajnosé, wpltyw
ujemnych katéw natarcia i mozliwosci uzycia pity do
réznych rodzajéow obrobki.

Wykonanie rysunkéw razi
zwyczajonego do

oko technika, przy-
innego sposobu przedstawiania
ksztaltéw, sa one jednak zrozumialte, jakkolwiek
miejscami naiwne. Fotografie dobrane starannie
przedstawiajg wszystkie istotne szczegély maszyn,
obstugi- i obrobki. Przyklady i wzory rachunkowe sg
podane w ukladzie calowym.

KSIAZKI NADEStANE

O. Laure i J. Gérski ,ARYTMETYKA DLA GIM-
NAZJOW PRZEMYSLOWYCH¢®. Wydanie I. Format
A5, stron 254, rysunkow 78. Panstwowe Zaktady Wy-
dawnictw Szkolnych., Warszawa, 1949. Cena zi. 345.

Inz.-elektr. Mieczystaw Krzywicki ,MASZYNY
ELEKTRYCZNE PRADU STALEGO“. Wydanie L
Format A5, stron 175, rysunkéw 146. Panstwowe Za-
klady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa, 1949. Cena
zt. 200.

Jan Gadomski ,,UKLAD PLANETARNY SLON-
CA“. Wydanie I. Format Ab, stron 59, rysunkow 20.
Panstwowe Zaklady Wydawnicw Szkolnych. War-
szawa, 1949. Cena zi. 120.

Dr inz. prof. Bohdan Stefanowski ,,TERMODYNA -

MIKA TECHNICZNA®“. Wydanie III. Format BS5,
stron XIII -} 519, tablic 2, rysunkéw 315. Fuksie-
wicz M. i S-ka. Warszawa, 1949. Cena zi. 2100.
. Inz. Zofia MasSlanke ,,ODLEWNICTWO MAGNE-
ZU I JEGO STOPOW*, Wydanie I. Format A5 stron
107, tablic 8, rysunkow 44. Centralny Zarzad Prze-
mystu Hutniczego. Katowice, 1948.

Inz. Marian Orman ,,STOPY MAGNEZU*“ Wyda-
nie I. Format A5, stron 118, tablic 10, rysunkéw 35.
Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego. Katowice,
1948. Co

A. C. Vivian B. A, D. S¢. ,,PODSTAWY METALO-
ZNAWSTWA DLA MECHANIKOW® Tlumaczyl dr
inz. Z. Jasiewicz z drugiego (1945) wydania angiel-
skiego. Format A5, stron XI + 177, rysunkéw 32. Cen-
tralny Zarzad Przemystu Hutniczego. Katowice, 1949.

Prof. inz. Witold Biernawski ,,OBROBKA WIO-
ROWA®, Czeéé I. Wydanie III. Format 205 x 290 mm,
stron 117 4 VIII, tablic 30. Atlas do czesci I. Format
205 x 290 mm, stron 60. Sekcja Wydawnicza Studen-
tow Akademii Goérniczej. Krakéw, 1947.

CZASOPISMA

»wBEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“ W
zeszycie 5/49 znajdujemy artykuty: dr Maria Bogu-
szewska ,Znaczenie wentylacji w radzieckich zakla-
dach przemystowych®, dokonczenie artykutu inz.
Andrzeja Mazurkiewicza ,,Podnoszenie i przenosze-
nie ciezaré6w a wydajno$¢ i bezpieczenstwo pracy®,
inz. St. Bortkiewicz ,Bezpieczenstwo i higiena pracy
w wytrawialniach metali“, inz. L. Morawski ,,Ana-
liza wypadkéw w przemysle metalowym za 1947 r.“

W zeszycie 7-8/49 zostaly zamieszczone artykuly:
I. Halastre ,Kilka uwag o bezpieczenstwie pracy
w odlewniach®, Inz. Ignacy Baran ,,O$wietlenie
sztuczne w odlewnictwie“, dr H. Humel ,,Z zagad-
nien higieny pracy w odlewnictwie. Goraczka od-
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Prof. Rajnold Kurowski, Asyst. Michat, Edward
Niezgodzinski ,,WYTRZYMALOSC MATERIALOW
LACZNIE Z ELEMENTAMI DYNAMIKI USTRO-
JOW SPREzZYSTYCH®. Wydanie III poprawione
i rozszerzone. Format B5, stron XIII 4 391, rysunkow
216. Komisja Wydawnicza Bratniej Pomocy Studen-
téw Politechniki ELédzkiej. ¥.6dz, 1949. Cena z}t. 1330.

Dr inz. Zdzistaw Rauszer ,,BLEDY I POPRAWKI
NARZEDZI MIERNICZYCH®“. Wydanie II niezmie-
nione. Format A5, stron 29, rysunkow 4. Gléwny
Urzad Miar. Bytom 1949.

Prof. Ing. Svatopluk Cernoch ,,STROJNE TECH-
NICKA PRIRUCKA¥. Druhy dil. Desaté vydéani. Pra-
ce, 1949,

Inz. Adam Walewski ,,OBRONA PRZECIWPO-
ZAROWA ZAKLADU PRACY“. Wskazowki bezpie-
czenstwa i higieny pracy. Format A5, stron 69, tablic
2. Wydawnictwo Ministerstwa Pracy i Opieki Spo-
tecznej.

Prof. dr Czestaw Ktos ,FUNDAMENTY POD
MASZYNY*, Format A5, stron 280, tablic 15, rysun-~
kow 91. Trzaska, Evert i Michalski. Warszawa 1949.

Inz. Jerzy Rembowski ,,VADEMECUM HYDRAU-
LICZNE“, Wzory i dane cyfrowe do obliczen zagad-
nien z praktyki budownictwa wodnego. Format A5,
stron 143, tablic 60, rysunkéw 25. Wydawnictwo Spéi-
dzielni Rob6t Ladowo-wodnych, Olsztyn 1949.

Inz. St. Wierusz-Kowalski ,MASZYNY ELEK-
TRYCZNE PRADU STALEGO“. Podrecznik dla li-
cedw elektrycznych. Format A5, stron 383, rysunkow
212. Panstwowe Zaklady Wpydawnictw Szkolnych.
Warszawa, 1949. Cena zt. 360.

Prof. inz. Roman Zimmermann ,MODULACJA
CZESTOTLIWOSCI“. Format A5, stron 163, rysun-
kéw 65. Poznanska Spétka Wydawnicza. Poznan, 1948.

NADEStANE

lewnikéw®, ,,Oczyszczanie odlewéw strumieniem
piasku®, ,Higiena przemystowa“ A. Bujok ,Bezpie-
czenstwo i higiena pracy przy termicznej obrébce
stali%, inz. Marian Zdunkiewicz , Produkcja i uzywa-
nie lancuchdéw®, ,Analiza podstawowych przyczyn
wypadkow w odlewniach®, , Wymagania bezpieczen-
stwa przy doborze lin konopnych“, N. I. Skorocho-
dow i M. A. Ustinow ,,0gbélne uwagi o bezpieczen-
stwie w odlewniach®, ,Liny, laficuchy i podnoszenie
ciezarow*. )

W zeszycie 4/49 czasopisma ,HORYZONTY
TECHNIKI“ opublikowano artykuly: inz. Jan Bo-
rowski ,,Zrédla energii®, inz. Tadeusz Lisowski ,,No-
woczesne o$wietlenie lotnisk®, Witold Rychter ,Po-
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wstanie i1 rozwdj samochodu®, inz. Andrzej Soraj
»W jaki sposbéb technik ocenia i wykorzystuje wia-
snosci materiatlow*®, dr Wilodzimierz Zon ,,O ci$nie-
niu*. :

W Nr 6/49 znajdujemy: inz. Andrzej Soraj ,,Ro-
wer przyjacielem szarego czlowieka®, , Aluminium
— metal przysziosci®, dr. Wiodzimierz Zon ,,O pra-
wie Archimedesa w gazach, o balonach i lotach stra-
tosferycznych.

W zeszycie 3-4/49 miesiecznika ,HUTNIK® wy-
danym w ramach wspoélpracy polsko-czeskiej znaj-
dujemy artykuly: inz. J. Ruziczka ,Pierwszy rok
wspotpracy przemystowej czechostowacko-polskiej®,
inz. A. Huebner ,Techniczna wspblipraca czechosto-
wacko-polska®, inz. J. Mackiewicz ,Produkcja mo-

dviikowanego zeliwa®, inz. J. Valter ,.Braz olowiowy °

jako stop lozyskowy*, dr J. Kuba ,,Oznaczanie glinu
i tytanu w stalach metoda svektograficzng“, Wi
Brzesky ,.Analiza widmowa glinu, cynku i ich sto-
pow*, prof. dr inz. W. Zednik ,Zagadnienie wtracen
niemetalicznych w stali“. W zakofhczeniu zeszytu
znajduje sie obszerny ,Przeglad pi$miennictwa hut-
niczego*.

W zeszycie 5-6/49 zostaly ogloszone artvkuly: inz.
F. Staub ,Stal na kola zebate®, inz. Z. Warczewski
wPlan techniczno-ekonomiczny i wskazniki pracy,
inz. I. Mayre ,,System ustalania wydajnosci ,.Bede-
aux®, I. Katuzny ,Swiatowy rynek stali w 1948 r.“.

Czasopismo ,,MOTORYZACJA“ podaje w zeszy-
tach 8 i 9/49 artykuty ,Jak zmobilizowaé rezerwy
ukryte w taborze samochodowym®, A. W. ,Normy
zuzycia materialdéw pednych®, ,Normy ogumienia®,
Zbigniew Czabanski »Smarowanie przekladni,
Krzysztof Koscieszewski ,,Przedni widelec motocy-
kla“, A. W. ,,Charakterystvka autobuséw Chausson*.

W zeszytach 5, 6 i 7—8/49. miesiecznika ,,NAFTA
znajdujemy artykuty: ,,Charakterystyka i wlasciwo-
Sci olejéw smarowych w Stanach Zjednoczonych,
inz. Stanistaw Psarski ,,Stosowanie skroplonego gazu
ziemnego do napedu silnikéw samochodowych®, inz.
Roman Glaser ,,0leje samochodowe w Stanach Zjed-
noczonych®,

W Nr 5 i 6/49 ,,PRZEGLADU BUDOWLANEGO*
zostaly zamieszezone artykuly: W. B. , Budownictwo
na XXII Miedzynarodowych Targach Poznanskich*
— omawia maszyny i $rodki transportowe stosowane
w budownictwie, Stefan Kryszak ,Betonownie —
zaklady wytwarzajace mase betonowa®.

W zeszytach 5, 6, 7 i 8/49 ,,PRZEGLADU KOLE-
JOWEGO“ znajdujemy: inz. T. Krogulski ,Naprawy
okresowe taboru kolejowego®, inz. Tadeusz Jankow-
ski ,,Rozwoj kolei linowych zagranica i w Polsce®,
inz. Hipolit Easzkiewicz ,,O0 normalizacji czesci paro-
wozéw wytwarzanych w kraju®, prof. dr inz. A.
Langrod ,Europejski i amerykanski sposéb réwno-
wazenia mas w parowozach®.

W Nr 6, 7 i 8/49 ,,PRZEGLADU KOMUNIKA-
CJI*“ zostaly ogloszone m. in. artykuly: mgr J. Osifi-
ski ,Rola i stan dzisiejszy $migltowcoéw®, inz. Kazi-
mierz Debski ,,Samochody akumulatorowe®, J. Pa-
toczka ,,Szkolenie kadr dla polskich kolei panstwo-
wych¥, E, Czajkowski: ,,Widoczno$é drogi i dopusz-
czalna szybko$é samochoddw*.

»PRZEGLAD MECHANICZNY“ zeszyt 4-6/49
obejmuje artykuty: inz. Mieczystaw Lesz ,,O praw-
dziwy plan techniczny®, prof. inz. Jerzy Bukowski
»O wiladciwa strukture studiéw magisterskich na
mechanicznych wydziatach politechnik®, prof. dr inz.
A. Krupkowski ,,Zagadnienie utleniania metali oraz
sposoby uodpornienia ich na korozje tlenowa“, prof.
inz. Witold Biernawsk: i inz. Andrzej Sadowski ,,Po-
miary gladkodci powierzchni®, prof. dr Zenobiusz
Klebowski i inz. Wojciech Urbanowski ,Nieréwno-

miernoé¢ rozktadu napieé pomiedzy otworamioplom-
kowymi walczaka kotlowego®, prof. dr inz. Hipolit
Sobolewski ,,Sposéb paraboliczny geometrycznego
ustawiania parowozu - w lukach®, inz. Kazimierz
Szwabowicz ,Podstawowe zatozenia przy rozbudo-
wie fabryk®, ,Przyrzady umozliwiajace automaty-
zacje obrabiarek®, ,Postepy automatyzacji w ra-
dzieckim przemysle maszynowym®, inz. Jan Szmel-
ter ,Rownanie linii ugiecia belki o zmiennym prze-
kroju“, inz.-mech. Romuald Woitk ,Normy zuzycia
sprawdziandw®, inz. M. Schneider i Z. Frqczek ,,Teo-
retyczne podstawy wielokrotnego ciagnienia drutu
z poslizgiem*, dr inz. A. M. Plesinger , Rozw{j cze-
chostowackiego odlewnictwa po wojnie®.

»PRZEGLAD ORGANIZACYJNY*“ w zeszytach
5.1 6/49 =zostaly ogloszone artykuly: Joézef 2zyla
,»Organizacja pracy w biurach konstrukeyjnych®,
inz. Zygmunt Dobrowolski ,Nowoczesna organizacja
dokumentacji naukowej w dziedzinie techniki® dr
inz. Zygmunt Zbichorski ,Racjonalizacja produkcji
przez zastosowanie przyrzaddéw i uchwytdw.

»2PRZEGLAD SPAWALNICTWA®“ Nr 2-3/49
przynosi artykulty: Eugeniusz Sledziewski ,,Przykiady
stosowania spawania w budowie maszyn“, mgr
Angres ,Niektéore wady spoin lukowych na X i ich
przyczyny®, inz. Boleslaw Szupp ,Instytut Spawal-
nictwa. Krétki zarys dziatalnosci 1945 — 1948“, Euge-
niusz Sledziewski ,Zagadnienie wspoélpracy pomie-
dzy konstruktorem a warsztatem®, ,,Spawanie pan-
cerza wielkiego pieca®, inz. Zygmunt Dobrowolski
,,Polozenie spoin“, ,Przepisy bezpieczenstwa pracy
spawacza®, ,,Wady spoiny krawedziowej“, ,Ciecie za
pomoca lancy tlenowej“, ,Kontrola recznego spa-
wania lukowego.

W zeszycie 5-6/49 czasopisma ,,PRZEGLAD TECH-
NICZNY“ zostaly ogloszone artykuly: inz. Leon
Biernacki ,,Energia atomowa i jej pokojowe zastoso-
wanie®, inz. Marian Zdunkiewicz ,,Ogélny zarys pro-
dukeji lekkich profili“, inz. Bohdan Mqczewski-Ro-
winski ,,Uwagi o wagonach samooproéziniaczach typu
przechylnego*. )

W zeszycie 7-8/49 znajdujemy: inZ. Bolestaw Wit~
winski ,,Zagadnienia oszczednego uzytkowania ener-
gii®, inz. Ignacy Brach ,Przenosniki tasémowe dla
wielkich odlegtosei®, inz. Mieczystaw Radwan ,Za-
gadnienia transportowe w hutnictwie®, inz. Tadeusz
Sawicki , Rozwazania o produkcji w linii przeply-
wowej“.

W zeszycie 2/49 czasopisma ,, TECHHNIKA LOT-
NICZA“ znajduja sie artykuly: inz. St. Koslacz ,Re-
manenty lotnicze®, inz. Jerzy Nowinski ,Naprezenia
w konstrukcjach cienkos$ciennych®, ,Lotnicze stow-
nictwo techniczne®, inz. K. Zuchowicz ,Elektryfika-
cja lotnisk®, inZ. R. Lewandowski ,,Zak 3%, H. Da-
vies ,Badania w locie przy predkosciach poddiwie-
kowych*.

W zeszytach 6 i 7/48 ,,WIADOMOSCI PKN* zo-
staly zamieszczone artykuly: inz. St. Jabloriski
,,O koniecznosci zaopatrzenia przemystu w znorma-
lizowane urzadzenia wyrobu krajowego do obrdbki
cieplnej“, Brat  Wawrzyniec Maria Podwapinski
,Normalizacja w zegarmistrzostwie®, inz. J. Obalski
,Jeszeze o kilopondzie“, P. H. ,Naukowe podstawy
normalizacji szkiet ochronnych®, oraz projekty norm;
,Kadm®, ,Spoiwa migkkie®, ,Stal stopowa i weglo-
wa narzedziowa walcowana®, ,Prety kwadratowe®,
,,Stal stopowa walcowana. Prety szesciokatne®, ,Stal
stopowa i weglowa narzedziowa walcowana. Prety
okragte®. ,,Stal narzedziowa weglowa i stopowa wal-
cowana. Prety tréjkatne®, ,Wegliki spiekane. Plytki
do nozy“. ,Tarniki: naciecia, do drewna ptaskie, do
drewna okragle, do drewna polokragte, do drewna
polokragle szerokie“, ,Frezy tarczowe trzystronne
naprzemiansko$ne do zeliwa 1 stali®. W. Gr.

359




Zeszyt 7—9

MECHANIK

Rok XXII

KRONIKA
O REWOLUCIJE TECHNICZNA W POLSKIM PRZEMYSLE

Dnia 19 wrzeénia br. w gmachu Naczelnej Organi-
zacji Technicznej w Warszawie odbyla sie K r a-
jowa Konferencja Usprawnieh
i Wynalazczo$ci =z udzialem zastuzonych
racjonalizatoréw, wynalazcéw, przodownikéw pracy,
oraz przedstawicieli nauki i techniki.

Dyrektor Departamentu Techniki PKPG inz. Mie~
czystaw Lesz w referacie swym na temat usprawnien
i wynalazczoéei podkreélil, ze racjonalizacja i nowa-
torstwo sa niezbednym warunkiem wzrostu wydaj-
nosci pracy i wykonania planu 6-letniego.  Inz. Lesz
przytoczyl slowa Vicevremiera Minca. ktéry przed
dwoma laty wysunal zadanie umasowienia ruchu ra-
cjonalizacji i nowatorstwa: ,Jesli to, co daly masy
‘w postaci ruchu wspélzawodnictwa 1 przodownikéw
pracy, potaczy sie z tym, co da polska technika w po-
staci generalnego planu technicznych zmian w prze-
mysle, to otrzymamy wielkg rewolucje techniczna
w polskim przemysle*.

O szybkim rozwoju ruchu racjonalizacji i nowa-
torstwa $wiadcza cyfry., W pierwszym kwartale br.
zgloszono 725 pomystéw, z tego przyjeto 630. W dru-
gim kwartale zgloszono juz 980 pomystéw, z kto-
rych przyjeto 850. Dalo to taczng oszczednos$é 1,5 mi-
liarJa zl. Projektodawcy otrzymali premie w sumie
zt 42 mil.

»Sukcesy najstawniejszych racjonalizatoréw i no-
watordw produkeji — stwierdza moéwea — staty sie
mozliwe dzieki wprowadzeniu nowej techniki. No-
wa technika lezy u podstaw sukceséw naszych no-
watoréw i racjonalizatoréw, jednak ta sama tech-
nika bez ludzi jest martwa. Zieliiski, Lykowski
i Krajewski i tysiace ianych opanowali nowg tech-
nike — stale uczac sig i uzupelniajac swa wiedze
w interesie rozwiazywania waznych zagadnied bu-
downictwa nowej Polski. Dzieje sie to w warunkach
wladzy ludowej, sprzyjajacej upowszechnieniu wie-
dzy, o czym s$wiadcza chodéby wielkie naktady cza-
sopism technicznych, popularno-naukowych i ksig-
zek technicznych. Technika — dostepna przed wojng
dla nielicznej garstki — stata sie wlasnoscia wszyst-
kich*.

Po przedstawieniu warunkdéw, dzieki ktorym ob-
serwujemy szybki wzrost i rozwoj ruchu racjonali-
zacji i nowatorstwa, mowca zastanawia si¢ nad bra-
kami, ktére hamujg ten ruch. Najwazniejsze z nich
sa nastepujace:

»Racjonalizatorzy nie zawsze otrzymujg dostate-
czng pomoc w technicznym opracowaniu swych po-

mystow, realizacja przyjetych usprawnien napotyka -

nieraz na trudnosci przy uzyskiwaniu na ten cel
srodkéw finansowych, rozpatrywanie wnioskow od-

bywa sie czesto zbyt biurokratveznie, doswiadcze-
nia racjonalizatoréw i1 nowatoréw nie zawsze sa
w dostatecznym stopniu rozpowszechniane.

W braku pomocy technicznej robotnik — autor
dobrego i stusznego pomystu — eczesto nie potrafi go
nalezycie opracowaé, wykonaé rysunkoéw, obliczen
itd. W tym celu wprowadzone zostaly niedawno
przepisy, przewidujace udzial w premii dla oséb po-
magajacych w technicznym opracowaniu pomystu.

Z analizy brakéw i niedociagnicé — reasumuje
inz. Lesz — wynika: koniecznoéé skierowania ruchu
racjonalizacji i nowatorstwa na wlasciwe tory, udzie-
lania autorom pomysléw niezbednej pomocy tech-
nicznej, zapewnienia $rodkéw finansowych na rea-
lizacje pomysiéw, zwalczanie biurckracji, koniecz-
nos¢ wlasciwego rozpowszechniania dos$wiadczen
zdobytych w jednym zakladzie — wsréd innych po-
dobnych zakladdéw.

Znany racjonalizator, obecnie Dyrektor Departa-
mentu Budownictwa Krajewski w referacie swym
stwierdza, ze ruch racjonalizatorski:

,..technicznie i organizacyjnie wynika z socjali-
stycznego wspoélzawodnictwa pracy i opiera sie na
nim, przeto rozwdj i stosowanie metod racjonaliza-
cyjnych — jest zagadnieniem nie tylko technicz-
nym, ale posiada réwniez aspekt spoleczny i poli-
tyczny. Sposoby i formy rozpowszechniania pomy-

stdow musza ovieraé sie o $wiadomosé polityezna.
Stosowanie pomystéw racjonalizatorskich, ktére
maja na celu . dokonanie =zasadniczego przelomu

w dotychezasowvch starych. kaoitalistycznvch spo-
sobach produkowania, jest jednym 2z odcinkéw re-
wolucji socjalistycznej, jaka odbywa sie w naszym
kraju.

Inz. Starachowicz, inicjator Klubu Racjonalizator-
stwa przy hucie ,,Andrzej“, omawial m. in. zagad-
nienie wespoélpracy robotnikéw i naukowcedw i do-
szed} do konkluzji, Zze wsnétoraca robotnikdw i nau-
koweow ma ogromne mozliwosci rozwoju, szczegdl-
nie w dziedzinie mechanizacji pracy, w usprawnie-
niu organizacji produkeji i transportu., oraz w wal-
ce z awariami.

Osiagniemy dzieki temu poprawe stanu technicz-
nego zakladow. pracy, potanienie produkecji, polep-
szenie warunkdédw pracy robotnika. Ponad to nauko-
wiec zblizy sie do praktycznych zagadnien, zwigza-
nych z praca zakladu, co zwiekszy jego mozliwosci
przeprowadzania badan doswiadczalnych w warun-
kach pracy zaktaddéw.

»Wspolpraca ta — oswiadcza méweca — potrafi
przemys? polski pchnaé na nowe tory, zatrzeé roz-
nice miedzy robotnikiem a inteligentem®,

CZLONKOWIE IW SIMP — LAUREATAMI NAGROD PANSTWOWYCH

Z okazji rocznicy powstania PKWN Komitet Mi-
nistréw do Spraw Kultury mna posiedzeniu w dniu
21.7.49 r. przyznal nagrody panstwowe za osiggnie-
cia w dziedzinie nauki, techniki i organizacji pracy:

1) prof. dr inz. M. T. Huberowi, autorowi licznych
artykuldéw, zamieszczanych w czasopi$mie ,Mecha-
nik“ i ,,Przeglad Mechaniczny“ -— za caloksztalt
dziatalnosei naukowej;

2) prof. inz. W. Szymanowskiemu, cztonkowi Ko-
legium redakcyjnego czasopisma ,,Mechanik® — =za
opracowanie  szeregu nowoczesnych konstrukeyj
obrabiarek.

Dnia 22 lipca 1949 r.
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Prezydent Rzeczypospolitej

nadat m. in. nastepujacvm csobom, ustanowiony
przez Sejm Ustawodawczy order ,,Sztandar Pracy*
I kiasy za wybitne zastugi polozone dla Narodu
1 Panstwa w dziedzinie nauki:

1) prof. dr W. Biernawskiemu, autorowi szeregu
prac oglaszanych na lamach ,,Mechanika*“ i ,Przegla-
du Mechanicznego* oraz czlonkowi Kolegium redak-
cyjnego ,,Poradnika technicznego Mechanik®;

2) prof. dr B. Stefanowskiemu, przewodniczacemu
Kolegium redakcyjnego czasopisma ,Przeglad Me-
chaniczny*;.

3) rektorowi prof. L. Uzarowiczowi, cztonkowi Ra-
dy Wydawniczej SIMP.
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1. Ogodlna liczba cztonkédéw wzro-
sta od dnia 1 kwietnia do 20 czerwca rb. o 171 0sdb
1 wynosi 2357.

2. Przypuszezalna liczba inzynierodw
ttechnikédw mechanikdéw nieobje-
ty ch dotychczas przez Stowarzysze-
nie wynosi okolo 2.000.

3. W okresie sprawozdawececzym
odbyto sie:

Zebranie Zarzadu Glownego SIMP w dniu 24
czerwcea rb. craz 7 posiedzen Prezydium.

Z wazniejszych spraw, jakie byly omawiane na
Zebraniach Zarzadu i Prezydium nalezy wymienié:

a) Dyspozycje, zwigzane z realizacja hasel zawar-
tyech w rezolucji uchwalonej na Walnym Zjezdzie
Delegatéw. X

b) Sprawy zwiazane z realizacjg ustawy o stop-
niu inzyniera.

¢) Reaktywowanie dzialalnosci Kola Samochodo-
wego SIMP.

d) Nawiazanie kontaktéow 2z  Ministerstwami
Oswiaty i Przemyslu w sprawie opiniowania przez
SIMP programéw nauki na wydzialach mechanicz-
nych liceéw I i IT stopnia oraz Szkoétr Inzynierskich
i Politechnik.

e) Omawianie projektu zwolania ogdlnopolskiej
Konferencji Odlewniczej.

f) Omawianie dziatalnosci i programéw prac Kol
Sekcji Fachowych i Komisji.

g) Sprawy zwiazane z Wieczorowa Szkola Inzy-
nierska.

h) Dzialalnosé Instytutu Wydawniczego
w okresie sprawozdawczym.

i) Powolanie do zycia Kola Inzynierdw i Techni-
kow Przemysiu Drzewnego.

4. Sprawozdania
Sekcecji i Komisji

Komisja Oswiatow a— Przewodnicza-
cy kol. Stanistaw Grzymalowski.

a) Sekcja nawiazala $cisty kontakt z Wydzialem
Szkolnictwa Zawodowego Centralnego Zarzadu Prze-
mysiu Metalowego i uzgodnila, ze opracowanie pro-
gramu kurséw i ich realizacja nastapi przy $cislej
wspolpracy i w oparciu o Komisje O$wiatowa SIMP.

b) Przedstawiciele Komisji brali udziat w posie-
dzeniach Rady Opiekunczej Wieczorowej Szkoly In-
zynierskiej. .

c¢) Komisja nawiazala kontakt z Ministerstwem
Oswiaty w svrawie opiniowania programéw szkét
przemysiu metalowego.

d) Komisja zaoviniowala sprawe utworzenia ka-
tedry obrdbki plastyeznej i kuZniczej nrzy Politech-
nice w Gliwicach i Szkole Inzynierskiej w Pozna-
niu.

e) Komisja zorganizowala szereg posiedzen dy-
skusyjnych w Oddzialach terenowych w sprawie ure-
gulowania sprawy stopnia technika.

Komisja dla spraw Ustawy o Stop-
niu Inzynier a— Przewodniczacy kol. Helio-
dor Chmielewski.

a) Opracowala ,,Regulamin Prac Komisji¥.

b) Przygotowala preliminarz budzetowy wydat-
tk6w na rok 1949/50. )

c¢) Nawiazala kontakt z pokrewnymi Stowarzy-
szeniami, zrzeszonymi w NOT.,

d) Ingerowata kilkakrotnie w prezydiuum NOT
oraz zainicjowata zebranie miedzy-stowarzyszenio-

SIMP

poszczegdlnych

we, celem przyspieszenia powotania do zycia Komi-
sji Egzaminacyjno-Weryfikacyjnej.

e) Nawiazata kontakt z Wieczorowa Szkola Inzy-
nierska, celem zorganizowania kurséw przygotowaw-
czych dla ubierajgcych siz o stopied inzyniera.

f )Nawiazala kontaki ze Zwigzkami Zawodowy-
mi i Devnartamentem Szkolnictwa Zawodowego, ce-
lem najpelniejszego wykorzystania dobrodziejstw.
plynacych z Ustawy.

g) Przygotowala materialy do wspdlpracy z Ko-
misja Egzaminacyjna.

h) Opracocwala i wyslala instrukcje dla podko-
misji przy Oddzialach terenowych SIMP.

Komisja Odczytowa — Przewodniczacy
kol. Andrzej Latour.

Komisja przenrowadzita 6 zebran odeczytowych
oraz jedno posiedzenie naukowe, na ktérych wyglo-
szone zostaly nastepujace referaty:

Prof. Witold Biernawski — ,,O unowoczesnieniu
kalkulacji warsztatowej“,
Inz. Andrzej Latour — ,Podwyzszenie wydajnosci

narzedzi szvblotnacych przez wlasciwy dobdér wa-
runkow obroébki cieplnej®,

Inz. R. D2nnouline {Francja) — ,,Nowoczesne da-
zenia w budowie wytaczarek®,

Inz. A. Rummel — ,Polski samochdd ciezarowy
,Star 20%, jeso konstrukcja i badania“,

Inz. T. Draikiewicz: — ,Zasady metalizacji i jej
zastosowanie*,

Inz. Marian Wakalski — ,,Przemyst motoryzacyj-
ny w planie 6-letnim®,

Inz. Eugeninsz Gérski — , Przyczyny pekania na-

rzedzi do obréobki wirowej®.

Komisja rozoeczela akeje wys$wietlania na zebra-
niach odczytowych film5w techniczno-naukowych.
Wyswietlono dotychczas 9 filmb>w krdtkometrazo-
wych, dostarczonych przez ,,Film Polski“

Komisja Odezytowa przystanila do opracowania
programu akeji odezytowej w okresie jesienno-zimo-
wym. Zwrocono sie do Sekeji 1 Kot fachowych o spo-
rzadzenie wykazu zagadnien szezegdlnie aktualnych
1 wymagajacych omowienia.

Komisja Biblioteczna— Przewodni-
czacy kol. Bronistaw Dziugiett.

W okresie sprawozdawczym realizacja programu
Biblioteki przedstawiala sig nastepujaco:

a) Zbiory biblioteki zostaly powiekszone o 30
ksigzek (42 tomy) oraz o 201 czasopism, z czego 85 —
czasopi~m polskich, 37 — rosyjskich, 63 — angiel-
skich, 16 — amerykanskich.

Biblioteka otrzymala z ,Polimexu® pewng ilosc
katalogow.

Biblioteka wykonala spis po*rzebnych ksiazek.
ktéry ma byé przekazany przez NOT do Unesco.

Biblioteka przeslala rdwniez inzynierowi Htasko
wykaz tematéw bibliograficznych, w celu wyszuka-
nia we Francji potrzebnych dziet francuskich.

Okres sprawozdawczy jest pierwszym okresem
uruchomienia wypozyczalni ksiazek. Biblioteka prze-
prowadzita akcje w terenie i zaprenumerowala ra-
dzieckie czasopisma dia kot terenowych w Rzeszo-
wie i Kieleach. Przy wyszukiwaniu rozmaitych dziel
Biblioteka pozostaje w kontakcie z Instytutami Nau-
kowymi oraz nawigzuje kontakty z firmami zagra-
nicznymi. Celem zastosowania odpowiedniej klasyfi-
kacji i organizacji, Biblioteka pozostaje w stalym
kontakcie z Osrodkiem Dokumentacji Technicznej
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. przy GIP oraz z Giéwnym Instytutem Mechaniki.

Przewodniczacy i Sekretarz Komisji Bibliotecznej
»wzieli udzial w zebraniu zorganizowanym przez NOT
w sprawie centralizacji Bibliotek Technicznveh.

KomisjaWspodétzawodnictwa Pra-
¢ y — Przewodniczacy kol. Henryk Kurofi.

W okresie sprawozdawcezym Kemisja odbyla 6 po-
siedzen, na ktérych omawiane byly formy pracy oraz
projekty organizacyjne.

Komisja opracowala rowniez dyspozycje dla
Oddziatu Krakowskiego w sprawie kontvnuowania
akeji wspétzawodnictwa pracy w ramach SIMP,

Do dalszych prac Komisji nalezy zaliczy¢:

a) Wziecie wudzialu przedstawicieli Komisji kol.
Jézefa Kuleszy, ¢ kol. Henryka Kuronie w naradach
Gléwnego Komitetu Wspdlzawodnictwa Pracy Zwia-
zku Metalowcow.

b) Udziat Komisji w pracach Komitetu redakcyj-
nego powolanego do opracowania regulaminu wspodl-
zawodnictwa zespolowego oraz instrukeji o wspdiza-
wodnictwie pracy.

¢) Udzial Komisii w Ogdlnopolskiej
Wspdlzawodnictwa Pracy.

Sekcja Uzbrojeniowa— Przewodni-
czacy kol. Zbigniew Paczkowski.

W okresie sprawozdawczym Sekcja zorganizowa-
ta dwa odcezyty:

Naradzie

Dr inz. Waclaw Stetkiewicz — , Pewne zagadnie-
nia z dziedziny wytrzymatosci rur grubosciennych®,
Mgr Wiadystaw Kozakiewicz — ,,Balistyka wew-

netrzna rakiety prochowej“.

Sekecja przystapila do akeji skupienia w ramach
swych agend terenowych — wszystkich inzynieréw
i technikéw uzbrojeniowcéw.

Sekcja Metaloznawcza— Przewod-
niczacy kol. Stanistaw Jablonski.

W okresie sprawozdawczym odbyly sie dwa ze-
brania Zarzadu Sekcji oraz 1 ogblne.

Zarzad Sekecji ustalil ostateczny termin na przy-
gotowanie rekopisu skryptu kursu obrdébki cieplnej
dla majstréw. W zwiazku z tym zostala wydelegowa-
na 3 osobowa Komisja, ktérej zadaniem jest: dopil-
nowanie terminu ukonczenia rekopisu, przygotowa-
nie skryptéw i zorganizowanie kursu.

W ramach akcji odczytowej 2 odezyty czlonkéw
Sekcji Metaloznawczej zostaly przekazane i wyglo-
szone w ramach Komisji Odczytowej.

Zainicjowana zostala akecja przeprowadzenia od-
czytow dla robotnikéw fabryk warszawskich. W tym
cely zostala rozestana ankieta do wszystkich czion-
kéw Sekcji, majaca na celu zwerbowanie jak naj-
wiekszej ilosci prelegentow. Poniewaz kilka zgloszen
juz,wptynelo — nalezy przypuszczaé, ze akcja ta zo-
stanie uwienczona pomyslnym rezultatem.

Przez czlonkéw Sekcji zostal opracowany wniosek
pt. ,,Planowa Reglamentacja Stali“, ktéry za posred-
nictwem Zarzadu Glownego przestany zostal do
PKN. Wniosek ten opracowany zostal w zwiazku
z akeja obnizenia kosztéw produkecji przemystu me-
talowego.

Z inicjatywy Sekcji zostanie zorganizowany w ro-
ku 1950 XKongres Metaloweéw; przygotowania do
Kongresu sa w toku.

Koto Samochodow e — Przewodniczacy
kol. Wiktor Sudra.

Ze wzgledu na brak aktywnej dziatalnosei, jaki
przejawial si¢ ostatnio na terenie Kola Samochodo-
wego, Prezydium Zarzadu Gléwnego SIMP postano-
wito zreorganizowa¢ Zarzad Kola. Na zebraniu orga-
nizacyjnym, na ktdrym précz czlonkéw Oddzialu
Warszawskiego byly bardzo licznie reprezentowane
placéwki terenowe, zostal wybrany nowy Zarzad
z kol. Wiktorem Sudra jako Przewodniczacym.

Sktad nowego Zarzadu, poruszone na zebraniu te-
maty, ogromne zainteresowanie, jakie towarzyszyto
zebraniu organizacyjnemu, na ktérym przyjeto kon-
kretne uchwaly zwiazane z programem prac na naj-
blizsza przyszlo§é, pozwalaja mieé nadzieje, iz Kolo
Samochodowe stanie sie jednym z najaktywniejszych
Kol Stowarzyszenia.

Kolo Lotnicze —
Wiktor Roth.

W okresie sprawozdawczym Zarzad odbyl 3 ze-
brania.

W ramach akcji odczytowej wygloszono referaty:

Przewodniczacy kol.

Inz. Pindera — ,Zarys elastooptycznej metody
analizy naprezen®,
Prof. J. Bukowski — ,,Profile laminarne®,

Inz. J. Staszek — ,,Optyw profilu przy szybko-
Sciach poddiwiekowych*,

Prof. B. Bochenek — ,,Zachowanie
w podwyzszonych temperaturach®.

W dniu 10.VI1.49 odbyla sie wycieczka do Polskich
Linii Lotniczych ,Lot“ celem zaznajomienia sie z ra-
diowymi urzadzeniami lotniczymi oraz metodami re-
gulacji 1 kontroli ruchu stosowanymi w naszym lot-
nictwie komunikacyjnym.

W druku ukazuje sie kwartalnik naukowo-tech-
niczny ,,Technika Lotnicza®. Naklad numeru 1200
egzemplarzy, objetosé 36 stron Nr 1/49 ukazal sie
w kwietniu, 2/49 ukazal sie w pierwszych dniach sierp-
nia rb. W ramach wymiany czasopism — , Technika
lotnicza“ wymieniana jest na 6 czasopism zagranicz-
nych: angielskich, amerykanskich, szwedzkich i we-
gierskich.

Kolo Fachowe Inzynierédw i Tech-
nikéw Przemvstu Drzewnego —
Przewodniczacy kol. Wiktor Jabczynski.

Zgodnie z decyzja Zarzadu Gléwnego utworzone
zostaje przy SIMP jako autonomiczne koto fachowe
— Kolo Inzynieréw i Technikow przemystu drzew-
nego. Dnia 27 czerwca rb. odbylo sie zebranie orga-
nizacyjne, na ktérym byli obecni réwniez delegaci
placéwek terenowych. Ukonstytuowat sie Zarzad Ko-
ta oraz zostaly powziete uchwaly upowazniajace no- -
wy Zarzad do tworzenia grup terenowych w oparciu
i w ramach Oddzialéw terenowych SIMP. Przewidy-
wane jest, iz Koo bedzie w najblizszym czasie liczy-
to okolo 700 czlonkdéw. Zarzad Kola mieéci¢ sie be-
dzie w Warszawie przy Zarzadzie Glownym SIMP.

Komisja Finansowa— Przewodniczacy
kol. Mieczystaw Patyrowski.

W okresie sprawozdawczym Komisja odbyla sze-
reg posiedzen, na ktérych Skarbnik Giléwny SIMP
kol. Jan Bidzinski przedstawil sytuacje finansowa
Stowarzyszenia 1 wynikajaca z tego koniecznosé
unormowania zbierania sktadek cztonkowskich.

Komisja opracowala i przedstawila Prezydium
wnioski, zmierzajace do ustalenia konkretnych sum
dla poszezegdlnych Oddziatéw i Kot terenowych dro-
ga opracowania zmodyfikowanego klucza subwencji,
oraz do ustalenia jednolitego systemu zbierania skla-
dek czlonkowskich we wszystkich Oddziatach i Ko-
tach terenowych.

Komisja przeanalizowata preliminarz Komisji Bi-
bliotecznej w zwiazku z cofnieciem pomocy finanso-
we] przy imporcie ksigzek i czasopism zagranicznych
1 wskazata zr6dla pokrycia wynikajacego stad niedo-
boru finansowego.

Wreszéie Komisja opracowala plan oszczednoscio-
wy na podstawie preliminarza, uchwalonego przez
Wtadze SIMP i przeslanego do Ministerstwa Prze-
mysthu.

5. Sprawozdania z dziatalno $-
ci Oddziatéow i K6t terenowych.
Oddzial Krakowski — Prezes kol. Sta- -
nistaw Marczewski, Sekretarz kol. J. Ryniewicz.

sie metali

26?2
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W okresie sprawozdawczym Zarzad przystapit do
zorganizowania kurséw doksztatcajacych dla kandy-
datéw do politechnik wieczorowych. Do 15 wrzesnia
rb. beda zbierane zapisy kandydatéw, oraz omawia-
ny program kursu. Zostala zorganizowana Komisja
wepblzawodnictwa pracy, ktérej zadaniem jest reali-
zacja programu na tym odcinku calego Stowarzysze-
nia.

Dotychezasowe wyniki akeji werbunkowej w dru-
gim kwartale przedstawiaja sie wzrostem liczby
czlonkéow o 20 osdh.

Na terenie Oddzialu zostaly wygloszone odczyty:
Inz. Witold Biernawski: ,,O unowocze$nieniu kalku-

lacji warsztatowej,

Inz. J. Bamski: ,,Obrdébka warsztatowa®,

Inz. A. Sadurski: ,,Anodowo-mechaniczne ostrzenie
narzedzi skrawajacych®, ‘

Inz. Calikowski: ,,O kopalnictwie weglowym¥,

Zorganizowano 2 wycieczki: do Chlodni Portowe]j
w Krakowie, oraz do Kopalni Wegla ,Prezydent*
w Chorzowie.

Oddziat Poznanski — Prezes kol. Fran-
ciszek Boguslawski, Sekretarz kol. Stanistaw Tatara.

Zarzad odbyl 6 posiedzen. na ktérych rozpatrywa-
ne byly szczegdlnie wnikliwie sprawy zwiazane
z Wieczorowa Szkola Inzynierska, ustawa o stopniu
inzyniera i utworzenie w zwiazku z tym Komisji Od-
dzialowej dla opiniowania praktyki zawodowej kan-
dydatow.

Sekcja Odcezytowa zorganizowala 4 odeczyty:

Inz. Juran: ,Nowoczesne metody zmiekczania wo-
dy stosowane w kolejnictwie polskim i za granica®.

Dr inz. Kreglewski: ,,Gazyfikacja dla celdow komu-
nikacyjnych i motoryzacyjnych®.

Inz. Snarski: ,,Obrabiarki —
i producenci®.

Inz. J. Pawlikowski: ,Rola inzyniera w racjonali-
zatorstwie i wspoélzawodnictwie pracy®.

Szczegdlne zainteresowanie wzbudzit referat dy-
gskusyjny kol. J. Pawlikowskiego. Po odczycie byla
szeroko omawiana racjonalizacja jako droga do
zwiekszenia wydajnosci produkeji, oraz wspélzawod-
nietwo pracy, jako jeden z gtéwnych czynnikéw, da-
jacych gwarancje wykonania planéw gospodarczych.

Oddziat zorganizowal wycieczke fachowa na Targi
Poznanskie, ktorej zadaniem byto zaznajomienie ko-
legéw z budowa nowoczesnych obrabiarek. Wyciecz-
ke prowadzili fachowcy z tej dziedziny.

Oddzial w Starachowicach —
Prezes kol. Emilian Matyka. )

W drugim kwartale br. dzialalno$¢ Oddziatu ujaw-
nila sie w:

rozszerzeniu prenumeraty czasopism w jezykach:
angielskim, rosyjskim, polskim, oraz wzbogaceniu
w ksiazki techniczne biblioteki Zakladéw i Oddziatu;
Zorganizowaniu odczytow: kol. Adama Minchajmera
,Automatyzacja w przemysle®,

Kol. Stawomira Hiigla: ,,Naukowe podstawy wspéi-
zawodnictwa pracy®,

Kol. Jerzego Mirackiego:
w przemysle®.

Zapoczatkowaniu zorganizowania na terenie Od-
dzialu-Kota Samochodowego.

Zorganizowaniu wycieczek fachowych.

Oddzial Pomorski — Prezes kol. Tade-
usz Rzeszewski, Sekretarz kol. Przybielski.

Ze wzgledu na reorganizacje Zarzadu — Oddziat
przejawiat na ogét mata aktywno$é; z programu dzia-
lalnoéei na najblizsza przyszlos¢ wynika jednak, ze
stan ten ulegnie radykalnej zmianie.

Oddziat w Skarzysku — Prezes kol.
Stanistaw Jarzebski.

Wyswietlono 2 filmy naukowo-techniczne, wyglo-
szono 4 odczyty z zagadnien fachowych, oraz w ra-

ich uzytkownicy

»Wplywy normalizacji

mach miesiagca propagandowego zorganizowano od-
czyt informacyjno-propagandowy dla cztonkéw SIMP
i sympatykéw, wygloszony przez kol. K. Kiziotka.
Odczyt ten powtorzono w fabryce ,,Kamienna“.

Zorganizowano wycieczke na Targi Poznanskte,
oraz do Wroclawia; w wycieczce uczestniczyli ucznio-
wie Liceum Mechanicznego PFA w Skarzysku.

W ramach wycieczki do Zakladéw Starachowickich
zostat wygltoszony przez kol. Bielskiego odezyt pt.
,Otrzymywanie 1 zastosowanie powlok fosforano-
wych na stali“.

Akcja werbunkowa zostala uwienczona zwieksze-
niem ilogci czlonké6w na terenie Oddzialu o 19 osdb.

Oddzialt w Lodzi — Prezes kol. Kazi-
mierz Gurycki, Sekretarz kol. Franelli.

W okresie sprawozdaweczym zostaly zorganizowane
i wygloszone nastepujace odczyty:

Prof. dr H. Sobolewski: ,,Nowoczesne tlokowe sil-
niki parowe*.

Inz. H. Trebert: ,Zagadnienia przemystu precyzyj-
nego i optycznego*.

Inz. Zofia Wendorffowa: ,Zeliwo modyfikowane*.

W ciggu II kwartalu Oddziat utworzyt Koto Inzy-
nierow SIMP, a takze powotal do zycia lokalng Komi-
sje do spraw ustawy o stopniu inzyniera.

W okresie sprawozdaweczym przyjeto 12  nowych
czlonkow.

Oddzialt Gdanski — Prezes kol. Antoni
Koztowski, Sekretarz kol. Stefan Szwejger.

Praca Zarzadu Oddzialu, ktory powstal niedawno,
koncentrowala sie wokdl spraw organizacyjnych, wer-
bunkowych, oraz zwiazanych z ulozeniem programu
prac. Nie mniej jednak w okresie sprawozdawczym
zostaly zorganizowane 2 odczyty:

Prof. Z. Debicki: ,,Obecny stan przemystu samo-
c¢hodowego w USAY, oraz

Prof. R. Szewalski: ,,Silniki odrzutowe*,
oraz poczyniono przygotowania w kierunku opraco-
wania zagadnien oszczednos$ciowych, ktore zostaty
zlecone Oddzialowi przez Zarzad Giéwny.

Oddzial w Radomiu — Prezes kol. Lu-
dwik Hubert, Sekretarz kol. Edward Rutta.

Zgodnie z programem prac odbyly sie 3 zebrania
odezytowe, na ktérych wygloszono nastepujace refe-
raty:

Kol. E. Rutta: ,,O reformie wyzszego wyksztalcenia
w Polsce®,

Kol. T. Wichert: ,,O planowej dziatalno$ci Radom-
skich Srednich Szkoét Technicznych®, po ktérym na-
stapila dyskusja na temat zalozenia w Radomiu Od-
dziatu Warszawskiej Wieczorowej Szkoly InZynier-
skiej,

Kol. R. Skorski: ,Niektére zagadnienia w budowie
stosu uranowego®.

-Oddzial przeprowadzil w okresie sprawozdawczym
bardzo energiczna akcje werbunkowa, w wyniku
ktérej przyjeto 62 czlonkéw.

Zarzad Oddzialu rozwazal i omawial w Minister-
stwie O$wiaty, w Dyrekcji Szkoly Inzynierskiej
w Warszawie oraz na terenie Zarzadu Gléwnego
SIMP sprawe otwarcia Szkoty Inzynierskiej w Rado-~
miu.

Oddzial Dolnos$laski — Prezes kol.
Tadeusz Pelczynski, sekretarz kol. Wiadystaw Zioto.

W okresie sprawozdaweczym Zarzad Oddzialu w ce-
lu ozywienia dzialalnosci przystapit do tworzenia Két
fabrycznych. Obecnie juz zostaly zorganizowane Ko-
ta przy fabrykach: ,Pafawag®, , /Archimedes®, ,,Urza-
dzeh Mechanicznych®, ,,Wodomierzy®, ,Stoczni Od-
rzanskich®, , Pomp*, ,,Silnikéw Fasil“ i ,,Zapalnikéw*.

Roéwniez jest organizowane Kolo terenowe z siedzi-
ba w Jeleniej Gorze, ktdre bedzie podlegalo Oddzia-

lowi. Koto bedzie liczylo okolo 45 czlonkéw.
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Kolo w Rzeszowie — Przéwodniczacy -

kol. Feliks Lazarek, sekretarz kol. Wiodzimierz Wi-
lanowski. i
W okresie sprawozdawczym prace Kola polegaly
na: zorganizowaniu kursu tokarskiego;
wspoipracy z Rada Zaktadowa WSKZ i Okregowym
Zwiazkiem Zawodowym Metalowcoéw;

udziale czlonkéw Kola w komisjach wspdtzawod-
nictwa, racjonalizacji pracy, bezpieczenstwa i higie-
ny pracy (ogélna ilo$é cztonkow kota, ktérzy brali
vywy i beznosredni udzial w wspoélzawodnictwie wy-
nosita 57%);

prenumerowaniu czasopism technicznych zagrani-
eznych i tlumaczeniu wazniejszych fragmentéw, ce-
lem wszechstronnego ich oméwienia na zebraniach
dyskusyjnych;

niesieniu pomocy technicznej
kom-racjonalizatorom.

Odbytly sie 2 zebrania organizacyjno-dyskusyjne,
na ktérych czlonkowie Oddzialu zostali zaznajomieni
z wytycznymi Zarzadu Gléwnego. )

W miesiacu maju miala miejsce na terenie Kola
wycieczka Kolegow z Kola SIMP w Stalowej Wolli,
w czasie ktdrej nastapila wymiana pogladéw na te-
mat hutnictwa, obrébki metali oraz wspdipracy mie-

wszystkim robotni-

dzy Kolami (wymiana prelegentéw i wymiana do-
Swiadezen technicznych). -
Koto w Mielcu — Przewodniczacy kol

Jan Abczynski, Sekretarz kol. Tadeusz Wondotowski.

Dziatalnosé Kola zastuguje na specjalne podkresle-
nie, bowiem Zarzad Kola zainicjowal akcje urucho-
mienia wykladéw przedmiotéw technicznych dla kie-
rownikow  Oddzialéw produkeyjnych, majstréw
i przodownikéw pracy w Mielecu. Wyklady, prowa-
dzone przez Czlonkéw i wybitniejszych pracownikéow
Zakladow, sa traktowane jako praca spoteczna i ho-
norowa (bez wynagrodzenia). Wyklady obejmuja
nastepujace przedmioty: ,Organizacja przemysiu
i fabryk*, ,,0golne zagadnienia ekonomiczne®, ,Kal-
kulacja — ekonomika zakladu®, , Naukowa organiza-
cja pracy*, ,,Zagadnienia Polski wspélczesnej®, ,,Me-
taloznawstwo®, ,,Narzedzia®, ,,Obrabiarki®, , Matema-
tyka, geometria, trygonometria®, ,Mechanika lotu,

* 'budowa platowcéw*, ,Statyka, dynamika®  Wy-

trzymalo$¢ materiatow*, ,/ Technologia drewna®, ,La-
kiery, cellony, kleje“, ,,Obrdbka blachy®, , Elektro-
technika®, ,,Spawanie*, , Uklad pasowan®, ,Zasady
budowy przyrzadow*.

W kursie tym bralo udziat 45 osdb, w tym 11 przo-
downikéw pracy. Zorganizowanie wykladow jest ak-
cja godna nasladownictwa i zastuguje na szczegdlne
uznanie, poniewaz zainicjowalo ja malte grono ludzi
cztonkéw Kota SIMP w Mielcu, ktorzy jednak nale-
zycie rozumieja. role jaka nasze Stewarzyszenie ma
odgrywaé¢ na odecinku szkolenia pracownikéw zatrud-
nionych w przemysle. ’

Koto w Elblagu — Przewodniczacy kol.
Wiestaw Jurewicz, Sekretarz kol. Marian Miscicki.

W okresie sprawozdawczym Kolo zorganizowalo 3
odezyty: :

Kol. Wiestaw Jurewicz: ,Wplyw organizacji ad-
ministracyjno-technicznej zakladu na wyniki wspdi-
zawodnictwa pracy”, oraz ,Sprawozdanie z pobytu
w Czechostowackich Wytwérniach Turbin.

Kol. Tadeusz Nikiel: ,/ Turbina parowa®.

Odezyty wzbudzily duze zainteresowanie; poza
czlonkami SIMP byli obecni przedstawiciele Partii
Politycznych, Zwiazkéw Zawodowych, oraz pracow-
nicy fabryk w Elblagu.

Nawigzano réwniez kontakt 2z profesorami Poli-
techniki w Gdansku: Inz. Szewalskim i in3. Pola-
kiem, ktérzy wyrazili zgode na wygloszenie odezy-
tow na temat maszyn parowych, turbin spalinowych
i silnik6w odrzutowych, oraz mozliwosci praktyczne-
go zastosowania energii atomowej w przemysle.

Kolo w Kraéniku — Przewodniczacy
kol. Jan Tuszynski, Sekretarz kol. Wacltaw Bilachnio.

Ze wzgledu na mala liczbe cztonkéw — dzialalnosé
Kola przejawiala siz jedynie w akeji odezytowej.
Z frekwencji na odczytach wynika, iz ciesza sie one
duzym zainteresowaniem pracownikéw fabryki. W o-
kresie sprawozdaweczym zostaly zorganizowane na-
stepujace odczyty:

Kol. Jan Tuszynski: ,,0 produkeji tozysk tocznych
w firmie RIU*.

Kol. Wactaw Blachnio:
trvcznej na koleiach®.

O znaczeniu trakcji elek-

KOMUNIKATY SIMP

W SPRAWIE RFALIZACJ1 USTAWY
O STOPNIU INZYNIERA

Komisja dla spraw ustawy o stopniu inzyniera
przystapita juz do prac zwigzanych z potwierdzaniem
praktyk zawodowych kandydatéw.

W zwiazku z tymi zainteresowani, po zaznajomie-
niu sie z tokiem postgpowania przy sktadaniu podan,
powinni je skladaé w Biurze Zarzadu Gléwnego
SIMP, Warszawa, ul. Czackiego 3/5.

o)

Sekretariat Zarzadu Gléwnego SIMP apeluje do
wszystkich cztonkéw, aby z chwila zmiany miejsca
pracy lub miejsca zamieszkania — natychmiast po-
wiadamiali o tym sekretariaty odnoénych Oddziatow
terenowych lub Sekretariat Generalny przy Zarza-
dzie Gloéwnym SIMP w Warszawie.

Sprawa ta jest bardzo wazna poniewaz zachodzi
niejednokrotnie konieczno$é porozumienia sie z Ko-
legami, jak réwniez ze wzgledow porzadkowyh (na-
zwiska niektdérych czlonkéw figuruja w kartotekach
dwoch Oddzialow jednoczesnie).

Przez niezglaszanie zmiany miejsca zamieszkania
Koledzy narazaja rowniez na straty Instytut Wydaw-

niczy SIMP, bowiem wystane pod niewlasciwym adre-
sem czasovisma wracaja do Instvtutu zniszczone.
w stanie nienadajacym sie do uzytku.

KSIEGARN'A TECHNICZNA NOT

Ksisgarnia Techniczna NOT zostala uruchomiona
w poczatku biezgcego roku, lecz juz obecnie moze sie
poszezyci¢ powaznymi osiagnisciam?: zebrala wszyst-
kie tytuly ksiazek technicznych, nawiazala kontakty
z wydawcami 1 odbiorcami oraz wspéiprace z innymi
ksiegarniami, instytucjami wydawniczymi w kraju
i zagranica. O zywotnoécei Ksiegarni $wiadcza wyso-
kie jej obroty, wynoszace 2 miliony zlotych mie-
siecznie,

Obecnie Ksiegarnia wchodzi w nowy etap rozwoju,
gdyz Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego
zalecila wszystkim podleglym instytucjom korzysta-
nie z jej ustug przy zakladaniu i kompletowaniu bi-
bliotek technicznych.

Ksiegarnia otrzymala rowniez
ksiazek i czasopism zagranicznych:

Ksiegarnia Techniczna NOT umozliwia wszystkim’
zakup ksiazek technicznych polskich i zagranicznych
i oddaje swym odbiorcom znaczne ustugi.

prawo importu
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19.
20.
21.
. Kanicki Michal, Warszawa, Mickiewiczs 27 m. 11.
23.

24.

25.
. Krawczynski Jozef, Warszawa, Belzka 2.
27,

28,

29.
30.

31.
32.

33,
34,
35.
36.
37.
38.

39,
40,

. Strau Stanistaw,

. Szlagatys Witalis,

CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWANI PRZEZ -GLOWNA KOMISJE KWALIFIKACYINA

ODDZIAL. WARSZAWSKI

Arczynski St:nistaw, Warszawa, Asfaltows 2 m. 28.
Bakcwski Janusz, Warszawa, Grocacwska 320
m. 13.

Blaszezyk Edmund, Warszawa, Grochéw, Tarczo-
wa 28 m. 6.

Bochenski J:n, Werszawa, Gréjecka 40a m. 39.
Chetmicki Jan, Warszawz2, MeciAska 20 m. 1.
Dobraczynski Aleksander, Warszawa, Hstman-
gka 42,

Dobrzel:wski Stenistaw, Wawer, Srodkcwa 9.

Dutkiewicz Stanistew, Warszawa, Mc:chnackiego

17 m 9.

Dudkowski Jézef, Warszawa, Zamojskiego Nr. 27
m. 15.

Dworzanski Leonard, Wiochy k. Warszawy, Be-
ma 21 m. 4.

Glowinski J:n, Warszawa, Marsz-tkowska 56 m. 27.
G:odzisz:wski Tadeusz, Warszawa. Baboszewskz= 40.
Goéra Zdzislaw, Warszawz, Ulrichéw, Sz:hciwa 19,
Gruszczynski Emil, Warszawa, Zaolziansk: 8 m. 8.

. Hejnrych Stonistaw, Pruszkéw, Park:wa 3 m. 6,

Hertel Czestaw, Warszawa, Kaweczynska 20 m. 2.
Jakubowski Antoni, Warszawa, Gréjecka 40a
m. 23a.

. Jelenski Wtladystaw, Pruszkéw K-omordw W, Sto-

wackiego 13.

Janicki Rvszard, Warszawa, Lidna 3a m. 9.
Kaliszer Henryk, Warszawa, Wilcza 5 m. 10.
Kaminski Kazimierz, Wsrszawa, Brzesks 18 m_ 5.

Kerski Janusz, W:rreszawa Zcliborz, Brodzinskiz-
g0 6 m. 1.

Klimek Czestew Janusz,
7 m. 37,

Klcs Zbigniew., Warszawa, Rakowiscka 47 m. 1.

Warszawa, Stupecka

Kuchereki Tadeusz, Warsz:wa, Mickiewicza 27
m. 177. :

Kuczkowski Witold, Warszawa, PL Inwalidéw
4-6-8 m. 23.

Kutakowski Fzliks, Warszawa, Hcza 1 m. 9.
Kurzynski Merizn, Warszawa, Okecie PLL , Lot*
Biur> Techniczne.

Latcszek Jan. Grodzisk Mzz. 1-go Maja 22,
Lenkiewicz S'efan, Warszawa, Al. Jerczolimskie
57 m. 34.

L:wzndowski Pictr, Warszawa, Grochowska 271
m. 18

Lewandzwski Ryszard. Warszawa, Grojecka 402
m. 38.

Machniewski Jan, Warszawa, Zachariasza 1 m. 77.
Malik Czsstaw, Warszawa, Baryczkow 11 m. 7
Marchaj Tadeusz, Warszawa, Styki 10 m. 1.
Miszezuk Ludwik, Warszawa, Grochowska 326
m. 5.

Michatewski Jozel, Warszawa, Klontwa 16 m. 1.
Mroczkowski Stanistaw Wojeiech, Warszawa, For-
teczna 10 m. 2,

. Opatowski Aleksandz=r, Wotomin, Mickiewicza 35.
. Fisrrek Kazimierz Jan, Warszawa, Zabkowska 54

m. 9, I

. Pegruszzwski Ad:m, Warszawa, Bemz 91 m. 6.

Rzewski Stef-n, Warszawa, Korsaka 24/32 m. 4.
Seiden Edmund, Werszawa, Al. Przyjaciét 9 m. 20.
Sikorski Kazimierz, Warszawa, Ponrzeczna 50 m. 3.
Warszawa, M:rszatkowska 41
m. 12.

. Strawinski Mieczystaw, Warszawa, Lisz-Kuli 10

m. 2.

Warszawa, M:dalinskiego 42

m. 3.

50.

51.

52.

53.
54.
55

56.
57.
58.
59.

60,

61.
62.
63.

64.
65.

66.
67.
68.

69.
70.

BN =

Szymanski Aleksander, Warszawa, Deotymy 48
m, 121.

Szurg:tt Andrzej, Pruszkéw, N:rutowicza 45 m. 1.
Tomiczek Mizczystaw, Warszawa, Obtzowa 64
m. 25. . -
Traul Marian Jerzy, Werszawz2, Jézefowska 4 m. 2,
Urbanski Henryk, Miedzylesie, Gléwna 20 m. 4.
Vorbr>dt Wactaw, Warsz:wa, Kotc Bolecz 49 m. 1.
Wagn:rcwski Bernard, Warszawa, Sloweckizge
15/19 m._ 55.

Wesilewski Zygmunt, Legicnowo, Al. Réz 19.
Walszewski'Jan, Warszawa, Rudawska 3/II.
Witkowski Ryszard, Milanéwek, Warszawska 16.
m. 8. .

Wiejski Adam, Werszawa, Al Jeroz:limskie 59
m. 7.

Woinarowski Remieiusz, Ursus, Szovena 9.
Wolvniec Witold, Warszawa, Karolkowa 16 m. 35.
Wyrzykcwski Stanistaw, Warszaws, Zwyciezcow
20 m 4.

Lesinski Marian, Warszawa, Zulinskiego 11.

Muczkowski Stanisl:w, Warszawa, Inzynierska
7 v T,

Palrszewski Kazimierz, Warszawa, Madalinskiz-
go 42

Sieniawski Tsdeusz, Warszawa, Chmielna 102
m. 84.

Wiank-wski Jerzy, Wola Grzybcwska p-ta We-
sota. ul. Wie'ska.

Zebrowski Stanistaw, Brwinéw, Koscielna 15.
Wieslinski Apclinsry, Warszzswa, Groéjecka 43
m. 12a.

ODDZIAEL, LODZKI

Frackowiak Witold, £.6dz, DI Kopcinska 48 m. 8.
Bryniewicz Piotr, L6dZz, Ruda, Odrzanska 39
m, 19.

Kotcdziejezyk Leon, E6dz, Mostcwa 5a.
Kertasinski Henryk, £6dz, Ruds-Pabian.
rodzka 8.

Leyko Jerzy Eo6dz, Kilinskiego 82 m. 38.
Sottyk Tadeusz, £.6dzZ, 10 lutego 4 m. 6.
Soltvk Witeld. £4d%. 10 Luteon 4 m. 4.
Wactawski Mieczystaw, %4dz, Pictrkowska 35
m. 9

Kucharz Tadcusz, £6dz, Bednsrska 24 m_ 18.
Gr:bski Karol, £.6dz, ul. 11 Listopada 25 m. 14.

Sta-

. Nierychlewski Tedeusz, Zyrardéw, Stawackiego 5.

Aleksandrowicz Stomistaw, Eé6dz, Biskupa Ban-
direkiego R0 m. 1.

Sztobryn Kazimisrz, £.6dz. Wieckcwskiego 5 m. 12.
St:wski Karol, ¥.6dz, Sienkiewicza 37 m. 8a.
Sobolewski Hip-lit; £.6dz, Al. Zwycigstwa 2 Po-
litechnika,

Stab-sz Bolestaw, Eodz, Pictrkowska 215 m. 1.
M-nkowski Przemystaw. }6dz Tkacka 2.
J-bi-nski Alfons. L6dz. Pi-trkowska 257.
Godzina Zdzistew, ¥6dz. Wieckowskiego 5 m. 12,

. Dtusotecki Ryszard. :6dZ. Sienkiewicza 27 m. 7.
. Blatt'm Eug:niusz. %64z, Zjedn.

Przem. Masz.

Roln, Pl. Zwyclestwa.

. Adamowicz Zygmunt. 7.6dz Orl- 15 m. 9a.
. Rckowiecki Jenusz, £6dz. Kilinskiego 82 m. 35.

Rerenaztein Jazef, LAAZ. Piramowicza 15 m. 8.
Stclarek Wtadystaw. ¥.60dz M. Nowotki 38 m. 9. -

. Jelinski Jozef. ¥.6dz Gdansk-~ 113 m. 28.

. Janize H-nryk. ¥.64Z Kilinckiego 127.

. Brryns Jézef R6dz. Kilinskiego 222.

. Pierzcicla Eugeniusz, E6dz Kilinskiego 144 m, 9,

ODDZIAL SLASKO-DABROWSKI
Pawetek Julisn, Stargard, W. Wasilewski=j 48.

. Nicsiolowski Zbigniew, Byttm, Chrz:nowskiego

13 m. 4.

265
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18.

19,
20.

21,

22.
23.
24.

25.
. Sarzynski Zygmunt, Starachcwice, Majowka 25.
27.
28,
29.

30.
31.
- Radom,

32,

b0 1=

366

T No U e w

. Andrzejewski

. Skuba Tadeusz, Gliwice, Styczynskiege 12 m_ 3:

Kotodziej Belestaw, Kochtowice, Jézefa 10.
Nowicki Tzdeusz, Wrcctaw, Grunwaldzka 82 m. 5.

. Jirowiec Jerzy, Gliwice, Wroctawska 7.
. Sielski Wiktcr, Bytom, Powstincéw Warsz 34

m. 8.

. Wcidziczko Edward, Stare Bielsko Nr. 8.
. Spcnda Jézef, Bytom, Kochanowskiego 23.

CDDZIAY, STARACHOWICKI

. Bak Rudolf, Chmizléw, pcezta Ostrowiec Sw,
. Benedykciuk Witold, Starschcwice, Hotel Fabry-

czny.
. Biatkowski Czestaw, Stsrachowice, Slaska 5.
. Budzki Sltawomir, Starschcwice, Francuska 1
m. 2a.
. Cheda Stanistaw, Starachowices, Raczynskiego 37.
. Chmielnicki January, . Stsrach¢wice, Ortowo,

Strzelnicza 41.

Deregowski Wtadystaw, Starachcwice, Rob:tni-
cza 8 m. 13. i

Drozdz Xezimierz, Starschowice,
ska 70.

Marszatkow-

. Failkowski Alfeons, Starachcwice, Hcetel Fabryczny.

Gierczak Zbigniew, Starachowice, Wie§ 148.
Glibcwski Antoni Jom, Starachowice, Wie§ 241.
Glina Zdzistaw, Starachowice Michaléw 85.

. Jackowski Jan, Starachowice, Hotel Fabryczny.

. Jani Anatol, Starachowice, 3 Maja 12.

. Krakowski Tadeusz, Sterachowice, Slgska 1 m, 2.
. uukemski Stanistaw, Starachcwice, Parkowa 12

m. 1.
. Mzrek Jozef, Starachcwice, Orlowo, Nowa 25
m. 8.

Markowski Wiladystaw, .Starachowice, Bohate-
réw 29.

Matysiak Tadeusz, Starachowice, Hotel Fabryczny.
M'ierzejew.s‘ki Bolestaw, Starachowice, kol. Bu-
gaj 10 m. 2.

Oldakowski Marizm, Starachowice, Hotel Fabry-
czny. .

Pinkas Jerzy, Starachowice Ortowo, Mila 12.
Przytuta Jézef, Starachowice, Robotnicza 10 m, 4.
Pyrowicz Zygmunt, Starachowice, Hotel Fabry-
€zZny.

Rychlik Wactaw, Starachowice, Slaska 1 m. 1.

Skowronski Stemislaw, Starachowice, Sportowa 3,
Sobotko Bolestaw, Starachowice, Ortowo, Nowa 25.
Szwaczka Wiadystaw, Starachowice, Partyzan-
tow 17.

Winiarski Jézef, Wierzbnik, Kosciuszki 6.
Zalecki Zygmunt, Kosbéw, poczta Kowala, pow.

Zuchowski Izydor, Starachcwice, Rapackiego 28.

ODDZIAE PCMORSKI

Walenty, Bydgoszcz, Kcrdeckiego

13 m 5.

. Ciuk Ludwik, Bydgoszcz, Jagiellofiskg 2 m. 19.

Godlewski Jerzy, Bydgeszez, Kossaka 21 m. 2.

. Jankowiak Tadeusz, Bydgoszcz, Torunska 49 m. 4.
. Krupski Antoni, Bydgcszcz, Cheiminska 6 m. 1,

ODDZIAY. KRAKOWSKI
Cisek Marian, Krakow, Kaz. Wielkiego 89,

. Pluzek Jézef, Krakéw, Syrokomli 15 m. 4.

Weseli Tadeusz, XKrakéw, Dietla 93 m. 1.

SIS

—

13.
14.
15.
16.

17.

19.

20.
21.

Feowam

Witkewski Edward, Krakéw, R:ekowiec, Ladna
2m. T )

Wiekluk Mikcizj, Krakow, Prazmowskiego 48 m. 1.
Sizminski Ryszard, Krakéw, Senatcrska 3 m. 8.
Mamon Kezimierz, Krakow, Syrokomli 14 m. 8,
Kublik Anteni, Andrychéw, Krakowska 79.
Jozefik Andrzej, Krakow, Emilii Plater 4 m. 4.
Bejski Brenistaw, Krakéw, Borek Fatecki, Ke-
pernika 102.

Blum Adsm, Krakéw, Sw_ Bronistawy 18.
Chechlinski Edward, Krakéw, C. B. Ap. Chem.
Pl. Kossaka 6.

Cichocki Anteni, Krakéw, Chedkiewicza 19,
Feliks Jozef, Krakow, Wielopole 26 m. 9.
Kadziotka Begumil, Chrzanéw, Paderewskiego 4.
Kotzcz Edwerd, Chrzandéw, Sienna 7.

Krakowski Antcni, Chrzandéw, Sienna 41,
Eukasz Pawel, Krakow, 24 Stycznia 3.

Magiera Jerzy, Krakéw, Urzednicza 41.

. Matz Rudolf, Krakow, Mieszka I-go 6.

Mazur Zdzistaw, Salwatorska 4 m. 8.

Michzlik Wiadystaw, Chrzandéw, Fabryczna bl. fa- -
bryczny. )

Skrzypek Kazimierz, Chrzanéw, kol. Rosponto-
wa 44.

Stec Mieczystaw, Krekéw, Rekawska 8 m,  10.
Tworewski Adam, Chrzanéw, Al Lenina 26.
Wolff Jerzy. Chrzandéw, kol. Rospontowa 55.

. Pleszowski Stanistaw, Krakéw, Gredzka 51 m. 5,

ODDZIAL. W SKARZYSKU

Adsmezyk Jan, Skarzysko, Gérnicza 24.
Bogdanowicz Wanda, Skarzyske, kol. Robotnicza
22 m. 2.

Chrzenowski Wiadystaw, Skarzysko, kol, Rcbot-
nicza 40 m. 48.

Geller, Sksrzysko, Staszica 5.

Kerlikowski Marian, Brzescie, ptezta Blizyn, pow.
Kielce. :
Kcbierski Marian, Skarzysko, Putawskisgo 31,
Ksigzek Ryszard, Skarzysko, Ksiagzece 105.
Ksiezvk Jézef, Osiedle Bér, ul. MN 10 Skarzysko.
Kulawik Stefan, ISkarzysko, Rynek 54a.

Kulinski Jan, Skarzysko, Rejowska 27,
Kurkiswicz Jan, Skarzyskc kol. Rcbotnicza 36
m. 6.

Ly:iwa Stefen, Skarzyskoe, Pogcrzate 26.
Maniowski Zygmunt, Skarzysko, Kolejowa 141.
Pisarek Edward, Skarzysko, Daszyriskiego 38 m. 4.
Roge Emil, Skarzyske, kcl. Robstnicza 31 m. 6.
{Siennicki Wiladystsw, Skarzysko, kol. Goérna 10
m. 9.

Sierawski Jerzy, Skarzysko, T.cgionow 67, -
Skowrcn Henryk, Skarzysko Ksiazece 63.
Szumielewicz Feliks, Skarzysko, Kcl. Robotn. 41
m. 23.

Winerowicz Konrad, Skarzysko, 22 Lipca 5b,
Wroclawski Czestaw, Skzrzyske, Krzywa 10 m. 3.

SPROSTOWANIE

W wykazie czlonkéw Oddzialu Slasko-Dabrowskiego,

zweryfikowanych

przez Gléwna Komisje Kwalifika-

cyjna zamieszczonym w zeszycie 3/49 zaszly nastepu-
jace pomytki:

Po

zyeja Zamiast Powinno byé

4 Borczowski Henryk Berezowski Marek

Grabiec Franciszek

17 Grabicz Franciszek

18 Grzelak Andrzej Grelak Andrzej
46 Razna Leon Raiwa Leon

62 Szymanski Jerzy Szymonski Jerzy
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ROZRYWKI

Na zamieszczonym rysunku znajduje sie

ANIK Zeszyt 7—9

UMYStOWE

8 wykreséw. Pomiedzy Czytelnikéw, ktorzy

do dnia 15 Listopada b. r. nades$la trafng odpowiedz jakie to sg wykresy oraz w jakim celu
sg stosowane, zostang rozlosowane cenne nagrody ksigzkowe.

ROZWIAZANIE ZADANIA Z ZESZYTU

1 pitka do ciecia metali —v = 15m/min; 2. prze-
ciggacz —v = 2—6m/min; 3. rozwiertak—v =3 —
6 m/min; 4. wiertto krete — v 20 — 30 m/min;
5. gwintownik — v = 3 — 6 m/min; 6. n6z strugar-

ski — v = 8 — 15 m/min; 7. n6z tokarski z naktad-
kg — v =70 — 90 m/min; 8. frez walcowy — v =
15 — 25 m/min; 9. pitka tarczcowa — v = 15 —
30 m/min; 10. tarcza szlifierska — v = 20 — 30 m/sek.
TRESC 7-9

»Wspoétzawodnictwo — nieodzownym czynnikiem po-
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I. ARTYKULY GLOWNE
Imz.-me\ch. PaWel Komeradzki ,Hartowno$¢ stali“ 243
Ludwik Miszczuk ,Cykl produkcyjny jako element
planowania warsztatowego* .. . ... 252
Inz.-me6h. Jerzy Chudzinski ,Metalizacja natry-
SKOWA™ b e 256
Inz.emech. Kazimierz Oohedus&ko ,,Sposob Wyzna-
czania katéw pochylenia linii z% ow w walcowej
przektadni o zebach $rubowych® ... 263
Inz. E. Pietrdisizkiewicz ,,Zablegl kowalskie“ 266
»~Wyttaczanie* LY R
»Zawory obrotowe w  silnikach spalinowych® J. K. 275
Marian  S<o\cha Prz'\¥rzqdy spawalnicze* 279
Inz. J. Kowalski »,Na marginesie dwu k5|qzek 282
Inz.-mel\ah. Zyymuint Koiczorowski ,, Turbina gazowa* 283
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I11. POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
Prof. dr inz. M. T. Huiber , Skalarowz czy skalarny* 300
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IV. DZIAL ODLEWNICZY
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Wnetrznych wad w odlewach przy pomocy ultra-
AZWIEKOW™ s 302
Inz. Andrzej Paraszczak ,Krajowa produkcla ma-
szyn i urzadzehn odlewniczych® 306

3/49 ,,CZY ZNASZ TE NARZEDZIA?”

Nagrody droga losowania otrzymali:

1. Kaczerewski Eugeniusz, Wroctaw, plac Grun-
waldzki 100 m. 13 — ,MECHANIKA TECHNICZ-
NA“ dr St. Neumarka.

2. Szlejnike Wiestaw, Kwidzyn, 1 maja 1 — ,,
SUNEK TECHNICZNY*“ T. Dobrzanskiego,

3. Herda Zygmunt, poczta Maczki, Krakowska 23
~SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW
SPIEKANYCH® inz. M. Wakalskiego.

RY-

ZESZYTU;

Inz. Zygmunt PulaW|sk|
pracy w odlewniach*

Tadeusz Piwonski ,,Gospodarka
mierskimi w odlewnji*
~Pomysty i usprawnlenla w odlewnictwie“
»Skrzynka techniczna® . e R

V. DZIAL SAMOCHODOWY

Inz. Jerzy Napiérkowski ,,Budowa i dziatanie szczet
kowych hamulcéow samochodowych“ 318

.Bezpieczenstwo i higiena ¢
310

Inz.-me\ch. Janusz Sobinski »~Nowoczesne urzadze-
nia regeneracji silnika“ . 323
Inzrmeich. Jerzy Dobrowolski Wytaczanle Wykan-
2fzajace panewek korbowodowych ........................... 325
Inz.-mi&ah. Adolf Kepyei ,,Oszczednosc przy prowa-
dzenlu ojazdéw mechanicznych® ... 328
VI. Y MECHANIK
Inz. chem Jozef Michatowski ,,Co kazdy mechanik
z chemii wiedzie¢ powinien* . ...330
Inz. Bolestaw Swigcicki ,Wyzyska
TFU e .334
Inz.-\me\ch. Helvodor Chmielew des 337
VII. PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
Inz. Leon Biernacki_ ,Sprzegta magnetyczne® . 339
Inz. Tadeusz iSaWiilcki ,,Nowa metoda obroébki Wy-
kanczajqcej ...................................................... L, 341
%tomlerz uniwersalny® J. 0 ... 343
POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE 344
RZECZY CIEKAWE

Romuald Jackowski ,,Zasadnicze rodzaje druku“ 351
X. BIBLIOGRAFIA 5
Xl. KRONIKA. ..covveee.
XI1l. WIADOMOSCI S|
XI1Il. ROZRYWKI UM
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