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W SPRAWIE UPOWSZECHNIENIA PRASY TECHNICZNE

Z datg 12 lipca 1949 r. ukazato sie pismo okdlne Nr 5 Dep. Techniki PKPG
znak TE 8-5-9 dotyczgce rozpowszechniania prasy technicznej. Niestety nie wszyst-
kie Zaklady i Instytucje wprowadzity w zycie to zarzadzenie.

Zwracamy sie do wszystkich pracownikéw przemystu z goracym apelem
0 zbadanie» czy zakiad, w ktérym pracujg, prenumeruje odpowiednie pisma bran-
zowe przewidziane okdlnikiem PKPG, jak réwniez czasopisma: ,Przeglad Tech-
niczny* i ,Horyzonty Techniki“. W wypadku negatywnym nalezy poczyni¢ stara-
nia, aby okélnik PKPG Nr 5 znalazt zastosowanie. Podajemy kilka wyjatkow ze

wspomnianego okoélnika:

.. .Dla udostepnienia czasopism technicznych ogétowi pracownikéw zakladéw i inety-
tycji, poleca sie co nastepuije:

1 Czasopisma techniczne na poziomie nizszym winny by¢é abonowane w takiej ilosci, by
jeden egzemplarz fachowego czasopisma wypadat na 50 pracownikéw produkcyjnych zatru-
dnionych przy odpowiednich fachowych pracach (np. jezeli w fabryce elektrotechnicznej pra-
cuje 500 pracownikoéw produkcyjnych, z nich 150 w dziatach mechanicznych, pozostali zas
w dziatach montazowo-elektrycznych, nalezy abonowa¢ 3 egzemplarze czasopisma ,Mecha-
nik* i 7 egzemplarzy czasopisma ,Wiadomos$ci Elektrotechniczne).

Obecnos¢ w zakladzie dziesieciu ludzi pewnej specjalnosci zobowigzuje kierownictwo za-
ktadu do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

2. Czasopisma techniczne na poziomie wyzszym winny by¢ abonowane w takiej ilosci, by
jeden egzemplarz odpowiedniego czasopsima wypadt na 20 inzynieréw lub technikéw danej
specjalnosci.

Obecno$¢ dwu inzynieréw Ilub technikéw pewnej specjalnosci zobowigzuje kierownictwo
zakfadu lub instytucji do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

3. Wszystkie zaktady pracy i instytucje winny prenumerowa¢ co najmniej jeden egzem-
plarz czasopisma ogolnotechnicznego ,Przeglad Techniczny“.

4. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny abonowac czasopismo popularyzujgce pro-
blemy techniki p. n. ,Horyzonty Techniki“ w ilosci 1 egzemplarz na 100 pracownikéw
zaktadu i zwraca¢ uwage na rozpowszechnianie tego czasopisma wsrod robotnikéw i nizszego
personelu technicznego.

5. Zaklady pracy i instytucje winny prowadzi¢ wsréd personelu inzyniersko-techniczne-
go i ogotu pracownikow propagande skianiajgca do indywidualnego abonowania przez pracow-
nikéw odpowiednich czasopism technicznych.

Zaktady pracy i instytucje winny utatwi¢ pracownikom indywidualne abonowanie wa-
zniejszych czasopism technicznych przez przeprowadzenie zbiorowych prenumerat poprzez
; aktady pracy.

6. Czytelnie czasopism i Swietlice istniejace na terenie zakltadu pracy winny by¢ zaopa-
trzone w wazniejsze czasopisma techniczne, w szczeg6lnosci zas w czasopisma przezna-
czone dla robotnikéw i nizszego personelu technicznego.
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PLAN 6-LETNI
PLANEM WALKI O POKO!

Podstawowym zadaniem Planu 6-letniego, jako planu zbudowania podstaw socjalizmu
w Polsce, jest powazny rozwdj sil wytwérczych i przede wszystkim produkcji $rodkéw wy-
tworczodci. W zakresie rozwoju sit wyrwdérczych mnajwieksze zadania przypadajq przemy-
stowi, dzieki czemu 6-letni Plan jest planem forsownego uprzemystowienia Kraju.

Wartosé produkcji przemystu socjalistycznego bedzie w r. 1955 — ponad 2,5 raza wigksza
anizeli w r. 1949. ‘

Oznacza to osiggniecie w r. 1955 poziomu czterokrotnie wyzszego od poziomu produkcji
przemystowej Polski przedwrze$niowej. W przeliczeniu zas na jednego mieszkanica wartoéé pro-
dukcji przemystowej bedzie w wyniku reclizacji Planu 6-letniego ponad 5 razy wieksza od
wartodci produkceji, przypadajgcej na jednego mieszkarnca w r. 1938,

. Jakie bedq podstawowe linie rozwoju przemystu w okresie Planu SzeScioletniego?

1. Plan 6-letni zaktada szybszy wzrost produkcji narzedzi i $rodkéw produkcji tzw. gru-
Py ,,A°, niz produkcji przedmiotéw spozycia tzw. grupy ,,B“. W rezultacie, o ile w 1949 r.
udzial produkcji §rodkéw wytwoérczosci w ogdlnej produkcji wielkiego i $redniego przemystu
wynosit 59,1 proc., to w 1955 roku wyniesie on 63,5 proc.

2. Zasadniczym elementem uprzemyslowienia kraju, rozwoju przemysiu i produkcji $rod-
kéw wytwérczosci w szczegblnodci jest rozwdj produkcji budowy maszyn.

Dlatego dla wszystkich galezi przemystu budowy maszyn sq zatozone najwyzsze tempa roz-
woju w Planie 6-letnim. Dla wla$ciwej budowy maszyn mamy wskainik wzrostu 364, pray
czym postawione zostaly trudne zadania uruchomienia produkcji maszyn dotqd w kragu nie
wyrabianych jak turbin parowych, kotléw wysokopreinych, maszyn papierniczych, pomp
odsrodkowych o duzej wydajnosci, wysokospra wnych obrabiarek itp.

W zakresie maszyn rolniczych zostato postawione zadanie stworzenia technicznej pod-
stawy dla spotecznej przebudowy wsi, w zwigzku z czym liczba wyprodukowanych ciggnikéw
wyniesie w r. 1955 — 11.000 sztuk, tj. przeszto 4 razy wiecej anizeli w r. 1949,

Wartosé produkcji maszyn i narzedzi rolniczych wyniesie w r. 1955 czterokrotng wartosé
p'rpd'z{chji 1949 roku, przy czym pirzewiduje sie znaczne wzbogacenie asortymentu i urucho-
mienie nowych typoéw maszyn rolniczych jak kombajnéw, siewnikéw traktorowych, snopo-
wiazatek, miocarni czyszczqcych o duzej wydajnodei itp. '

-~ Wskaznik wzrostu przemystu §rodkéw transportowych, ktéry réwniez wchodzi w sktad
szeroko pojetego przemystu budowy maszyn, wynosi 271, przy czym stosunkowo wolniej ro-
$nie przemyst taboru kolejowego, ktéry juz w okresie Planu Trzyletniego osiggnat wzgle-
dnie wysoki poziom, a gtéwny naczsk polozony jest ma rozbudowe pmdukcw. samochodow,

— 13. 000 szt., samochodéw ciezarowych dwu i po% tonowych — 12.000 sztuk i produkcga sa-
mochodéw osobowych — 12.000 szt. ‘
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Poziom produkcji okretowej bedzie w r. 1955 dziewieciokrotnie wyzszy niz w r. 1949,
przy czym w okresie szesciolecia zostang wydudowane statki morskie réznego typu o lgcznym
tonazu 575.000 TDW. Wskainik przemystu elekirotechnicznego, ktérego przewazajgcq czesé
stanowié bedzie budowa maszyn i aparatéw elekirycznych wynosi 328, przy czym zostato po-
stawione zadanie uruchomienia produkcji dotgd w kraju nieznanej, jak wielkich silnikéw
napedowych, transformatoréw najwyzszych napieé¢ i mocy itd.

3. W Planie 6-letnim zaktada sie silny rozwdj hutnictwa i osiggniecie w r. 1955 produkcji
4,6 miln. ton stali, czyli 2 razy wiekszq anizeli w r. 1949 i 3,2 razy wiekszq anizeli w r. 1938.

4. ... Wydobycie wegla kamiennego osiggnie w r. 1955 — 100 miliondéw ton, tj. wzroénie
0 35 proc. w stosunku do r. 1949. Zaspokoi to w petni rosngce potrzeby 2Zycia gospodarczego
i pozwoli na wysoki poziom eksportu wegla. W 1955 roku produkcja wegla kamiennego osig-
gnie na gtowe ludnosci 3,7 tony, czyli bedzie jedng z najwyzszych na Swiecie.

5. Produkcja energii elektrycznej wyniesie w 7. 1955 — 19,3 miliarda kWh; produkcja
energii elektrycznej na glowe ludnosci réwnaé sie wtedy bedzie okoto 715 kWh, to jest prze-
szto sze$¢ razy wiecej niz w r. 1938.

6, ... W okresie szeéciolecia bedzie stworz bny wielki przemyst chemiczny.

... Rozwéj przemyslu chemicznego w Polsce bedzie sie wyrazaé nie tylko we wzrodcie
ilo§ciowym takich podstawowych artykuléw, jak kwas siarkowy, soda, zwigzki azotowe itp.,
ale takze w uruchomieniu nowych, w Polsce nieznanych lub slabo rozwinietych dzialéw pro-
dukciji, jak: wielka synteza chemiczna, produkcja pétfabrykatéw organicznych, produkcja fardb
i lakieréw, produkcja §rodkéw leczniczych, produkcja ekstraktéw garbarskich itp.

7. Plan 6-letni przewiduje olbrzymi rozmach budownictwa. Dlatego dla realizacji planu
budownictwa konieczny jest znaczny wszrost produkcji materiatéw budowlanych.

Dlatego tez przewiduje sie wzrost produkcji cementu z 2,3 miliona ton w r. 1949 do 4,9 mi-
liona ton w r. 1955 tj. do poziomu trzy i pét raza wyzszego anizeli w r. 1937.

8. ... W okresie szeSciolecia winien byé dokonany powazny krok naprzéd w kierunku
lepszego wykorzystania bogactw naturalnych w Kraju i wydatnego rozszerzenia bazy suro-
wcowej naszego przemystu. Dlatego plan przewiduje dokonanie przelomu w zakresie rozsze-
rzenia bazy surowcowej naszego przemystu.

Przelom zostanie dokonany, w zaniedbanym dotychczas i wlokgcym sie na szarym koficu,
kopalnictwie rud zelaza, ktérych wydobycie w r. 1955 wzroénie w poréwnaniu z 7. 1949
czterokrotnie i osiggnie wysokoéé 3 miln. ton. Dla osiggniecia tej wysokos$ci wydobycia trzeba
bedzie zbudowaé 35 nowych, nmowoczesénie zainstalowanych zmechanizowanych kopalit rudy.

Pozwoli to, przy wzrastajgcej silnie produkcji suréwki, podnies¢ udziat zelaza z rud kra-
jowych do okoto 30 proc. Nalezy osiggnaé przelom w zakresie miedzi i osiggna¢ w koficu sze-
$ciolecia wydobycie rudy miedzi w wysokosci 3,2 miln. ton i odpowiednie do tego przetwodr-
stwo, co pozwoli znacznie ograniczyé import miedzi.

Nalezy osiqgnaé przelom przez uruchomienie produkcji metali lekkich jak aluminium
i magnez. W zakresie cynku przez prawie dwukrotne zwiekszenie produkcji zapewnione bedq
w, petni potrzeby gospodarki narodowej i stworzone powazne kontyngenty eksportowe. Podnie-
sienie wydobycia ropy naftowej do 394 tys. ton rocznie, przy jednoczesnej powainej rozbudo-
wie produkcji paliw syntetycznych, pozwoli w znacznie wigkszym stopniu niz dotqd, pokrywac
stale rosngce zapotrzebowanie gospodarki narodowej na paliwo. Powstanie w Polsce przemy-
stu kauczuku syntetycznego stworzy krajowq baze dla rozwoju przemystu gumowego.

... Szczegolny nacisk polozony bedzie réwniez na rozbudowe krajowej bazy surowcowej
przemystu lekkiego.

9. ... W okresie szeSciolecia zadaniem przemystu bedzie stworzenie podstawy dla osigg-
niecia planowego podniesienia stopy 2zyciowej ludnoéci przez dostarczenie na rynek odpowie-~
dniej i wciqz rosngcej ilosci artykutéw konsumcyjnych.

... Obok wydatnego wzrostu produkcji artykutéw pierwszej potrzeby przewiduje sie takze
powazny wzrost produkcji artykutéw tzw. wyzszej konsumcji, na kidre, w zwigzku ze wzro-
stem stopy 2yciowej ludnodci w okresie sze$ciolecia, pojawi sie wzmozony popyt.

10. ... W okresie szesciolecia zadaniem przemysiu bedzie stworzenie materialnych podstaw
dla realizacji rewolucji kulturalnej, dla udostepnienia najszerszym masom mozliwoéci korzy-
stania z dorobku oswiaty, kultury, nauki i sztuki.
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11. ... Waznym zadaniem w okresie szeSciolecia bedzie zrealizowanie szybkiego rozwoju
uspotecznionego przemystu drobnego.
12. ... Jednym z podstawowych zadasi Plunu 6-letniego winno byé zapoczatkowanie na sze-

rokq skale dlugotrwatego procesu, zmierzajacego do bardziej réwnomiernego, niz obecnie, roz-
mieszczenia sil wytwoérczych przez uprzemyslowienie terendw dotqd gospodarczo zacofanych.

W zwigzku z tym nowe zaklady przemystowe, ktérych rozmieszczenie nie jest $cisle uza-
leznione od bazy surowcowej, budowane bedq poza obrebem wojewddztw wysoce uprzemysto-
wionych. Okoto 80 proc. zakladéw nowowybudowanych powstanie poza obrebem Gérnego
i Dolnego Slgska, wojewédztwa tédzkiego i m. Eodzi. Zaktady te zatrudniaé bedg okoto 2/3 za-
togi przypadajqgcej na nowe fabryki i pochlong okolo 70 proc. ogdlnych kosztéw inwestycji,
przypadajacych na nowe zaktady przemysltowe.

W rezultacie nastqpiq do$¢ znaczne zmiany w rozmieszczeniu przemystu socjalistycznego
na terenie Kraju.

... Poza bardziej réwnomiernym rozmieszczeniem sit wytwérezych w okresie szeéciole-
cia rozpocznie sie juz krystalizacja nowych okregow przemyslowych, w szczegblnosci za$
okregu przemystowego krakowskiego, ktérego trzon stanowié bedq wielkie zaktady metalur-
giczne i zaklady syntezy chemicznej, okregu przemystowego miasta stolecznego Warszawy z
odbudowanym i rozbudowanym przemystem metalowym i elektrotechnicznym, okregu prze-
myslowego czestochowskiego z wielkimi zaktadami metalurgicznymi i kopalnictwem rud;
o$rodka przemyslowego kujawskiego, opartego gtéwmie na przemysle chemicznym oraz okre-
gu przemystowego zagtebia staropolskiego (woj. kieleckiego), opartego glédwnie na przemysle
metalowym.

Dla wykonania Planu 6-letniego trzeba zmobilizowaé wszystkie sity i jasno widzie¢ $rodki
i metody, prowadzqce do przetamywania trudnodci ktére bedq wystepowaé na naszej drodze
i jasno widzieé¢ warunki, ktérych speinienie jest niezbedne dla osiggniecia zadan Planu.

Jakiez to sq warunki?

Zalozone w Planie 6-letnim tempo rozwoju gospodarki narodowej przewiduje stosowanie
i rozszerzanie postepu technicznego we wszystkich jej dziedzinach. Zasadniczymi elementami
postepu technicznego w okresie Planu 6-letniego bedq: mechanizacja proceséw produkceyj-
nych, elektryfikacja, automatyzacja obslugi urzadzesr i kontroli, intensyfikacja proceséw pro-
dukcyjnych i uslugowych, przechodzenie na wigksze agregaty, zastepowanie proceséw perio-
dycznych — cigglymi, normalizacja proceséw technologicznych surowcéw i wyrobéw goto-
wych oraz chemizacja proceséw, tj. zastosowanie zdobyczy chemii w szeregu dziedzin gospo-
darki.

Dla osiggniecia jak najwiekszego postepu technicznego nalezy wzmocnié Instytuty Nauko-
wo-Badawcze i jak najszerzej wykorzystaé ich prace. W realizacji postepu technicznego wielkq,
pomocq bedzie oparcie sie o olbrzymie osiqgnie cia nauki i techniki radzieckej.

Wyijatek z przemoéwienia Prezydenta RP Bolestawa
Bieruta na V Plenum KC PZPR.

Istotng treScig naszego planu 6-letniego jest poteine, mniespotykane w dotychczasowej hi-
storii rozwoju gospodarczego naszego kraju podniesienie poziomu sil wytwoérczych w oparciu
o najbardziej nowoczesng i wysokq technike. Dotyczy to zaréwno przemystu, jak rolnictwa,
dotyczy to wszystkich dziedzin naszej gospodarki narodowej.

W wyniku osiggnieé planu 6-letniego Polska zostanie przeksztatcona w jeden z najbar-
dziej uprzemystowionych krajéw Europy.

Nie trzeba dowodzié jakie znaczenie w zwigzku z tym posiada plan 6-letni dla sity obronne;j
Polski dla jej gospodarczej, politycznej i panstwowej niezaleznosci. ,

Uprzemystowienie kraju w oparciu o socjulistyczne formy ustrojowe i gospodarcze ozna-
cza gruntowne rugowanie wszelkich wpltywéw kapitalistycznych w réznych dziedzinach na-
szego Zycia. Oznacza to réwnocze$nie spotegowanie wkitadu Polski do ogélnych sit obozu po-
koju, przeciwstawiajgcych sie zaréwno polityce podbojéw i niewoli gospodarczej jak i wo-
jennej agresji’ imperializmu, jego polityce grabiezy i wojny. W tym sensie plan 6-letni posia-
da nie tylko wewnetrzne, lecz i mizdzynarodowe znacgenie.

Wyijatki z przeméwienia Min. H. Minca wygloszonego
na V Plenum KC PZPR.
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OGOLNOKRAJOWA KONFERENCJA TRANSPORTU
WEWNETRZNEGO

W dniach 30 i 31 maja br. odbyla si¢ zwotana przez NOT w porozumieniu z PKPG
Ogélnokrajowa Konferencja Transportu Wewwnetrznego w zakiadach pracy. W Konferencji
wzielo udzial okolo 700 o0séb, przedstawicieli zakladéw przemystowych, biur projektowych,
biur konstrukcyjnych, instytutéw mnaukowo-badawczych, pracownikéw naukowych wyz-
szych wuczelni, przedstawzcz.eh stowarzyszen technicznych i zwigzkow zawodowych racjona-
lizatoréw produkcji i przodownikéw pracy.

Konferencja miala za zadanie obudzi¢ Swiadomosé wielkiego znaczenia transportu w pro-
cesie produkcyjnym i komiecznodci stworzenia odpowiednio dobranych $rodkéw transportu.
Dalej Konferencja miala wskaza¢ na niedomagania transportu w 7r62nych dziedzinach go-
spodarstwa narodowego, na metody usuwania tych niedomagan oraz na metody realizacji bu-

" MECHANIK

dowy $rodkéw transportu.

Min. E. Szyr w swoim inauguracyjnym przemowieniu wskazat na znaczenie mechanizacji
transportu i na roinice, jakie zachodzq miedzy kapitalistycznym a socjalistycznym podejsciem
do zagadniefi postepu technicznego, nauki i organizacji produkcji.

Referat gléwny, wprowadzajgcy wyglosil inZ. Ignacy Brach. Referent sprecyzowal zasadni-
cze pojecie transportu wewnetrznego i transportu bliskiego, ujgt w sposéb syntetyczny catodé

zagadnienia w trzech tezach (podanych w artykule pt.
trznego’), oraz zanalizowal wszystkie artykuly zgloszone mna Konferencje i
w ,,Przeglgdzie Technicznym, stanowiqce podstawe do obrad plenarnych i komisji.

sZagadnienie transportu wewne-
wydrukowane
Méweca

postawit zadanie kazdej komisji oraz ujgt generalne zadania Konferencji.

Obrady plenarne i w 7 komisjach przejawialy wybitne ozywienie ¢ wskazywaly na
wielkq aktualno$é zagadnienia transportu. Referaty v. min. Lesza, in2. Tichy i inZ. Bracha
oraz dyskusja nad nimi wykazaly od razu, Ze transport wewnetrzny to problem réwnie wa-

zny jak proces technologicznego przerobu.

Podstawe do dyskusji daty wydane w specjalnym zeszycie Nr 3—4/50 ,,Przeglgdu Technicz-
nego®, jak réwniez w zeszytach 11—12/49 i 1—2/50 artykuly obrazujgce stan transportu w roz-
nych dziedzinach produkcji i obrotu towarowego.

Wielkie urozmaicenie wnidst doskonale opracowany przez Gtéwny Instytut Pracy film
o transporcie wewnetrznym jak réwniez dwa filmy radzieckie o transporcie w lesnictwie.

Dwudniowe obrady zostaly zakoticzone wnioskami poszczegdlnych komisji oraz uchwale-

niem rezolucji.

Dobra organizacja i przygotowanie konfererencji przynosi zaszczyt organizatorom, a wy-
niki obrad wywrq niewgtpliwie powazny wplyw na postep techniczny w procesach produkcyj-

nych.

REZOLUCJA OGOLNOKRAJOWEJ KONFERENCJI
TRANSPORTU WEWNETRZNEGO

Pierwsza Ogolnokrajowa Konferencja Tran-
sportu Wewnetrznego, zwolana przez Naczel-
ng Organizacje Techniczng w porozumieniu
'z PKPG, zgromadzila przedstawicieli zakladow
przemystowych, biur projektowych, instytutéow
naukowo-badawczych, pracownikéw rauko-
wych wyzszych uczelni, zwigzkéw zawodowych
i dzialaczy gospodarczych, racjonalizatoréw
produkeji i przodownikéw pracy i po obradach
w dniach 36 i 31 maja 1950 r. zakonczyla swoje
prace. W wyniku prac komisji roboczych
i obrad plenarnych konferencja uchwalila na-
stepujacg rezulucje:

1. W Polsce przedwrze$niowej zagadmeme
tfransportu wewnetrznego bylo catkowicie za-
niedbane. Tania praca fizyczna zamieniala ro-
botnika w maszyne pociggowa. Opanowanie
naszego przemysiu przez kapital zagraniczny
uniemozliwialo rozwdéj mechanizacji transportu
wewnetrznego. W przeciwienstwie do Polski

przedwrzesniowej, w ktorej nieodlgcznym zja-
wiskiem byto bezrobocie, w Polsce Ludowej
notujemy w szeregu galeziach przemystu brak
robotnikéw. Zwiekszenie wydajnosci pracy, ja-
ko jedno z zalozen 6-letniego planu wymaga
mechanizacji transportu wewnetrznego.

2. Transport wewnetrzny jest nieodigczng
cze$cig procesu wytworczego 1 musi byé¢ pla-
nowany tak samo jak proces wytworczy. Trans-
port wewnetrzny w =zakladach pracy repre-
zentuje wielka cze$¢ kosztow produkeji, a nie-
kiedy wieksza, niz koszt wlasciwego przerobu.
Dlatego nalezyte planowanie i stosowanie zme-
chanizowanego transportu jest Zrédlem wiel-
kich oszezednosel i wyzwoli olbrzymie rezerwy,
potrzebne do realizowania 6-letniego planu.

W zwigzku z tym Ogoélnokrajowa
Konferencja Transportu Wewne-
trznego postanawia:
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1. Podja¢ akcje u$wiadamiania szerokich
mas pracujacych, a w szczegdlnosei projektan-
tow, konstruktorow, kierownikéw zakladéw,
inzynieréw, technikéw ruchu, racjonalizatoréw
i nowatoré6w — o znaczeniu wladciwego plano-
wania 1 stosowania mechanicznych $rodkéw
transportu bliskiego oraz ulepszania $rodkéw
istniejgeych.

2. Podja¢ walke w oparciu o plan techniczny
o wykonanie zadan tego planu na odcinku tran-
sportu bliskiego, w szczegélnoéci w okresie pla-
nu G-letniego:

a) zlikwidowa¢ transport reczny w przemy-
§le weglowym, hutniczym i chemicznym,

b) wyeliminowaé¢ w zasadzie transport recz-
ny pionowy w przemy$le budowlanym i pod-
wyzszy¢ w tym przemysle mechanizacje trans-
portu poziomego o 120%,

c) zredukowaé¢ we wszysikich innych gale-
ziach gospodarki narodowej transport reczny
przynajmniej o 50%.

Dla zrealizowania powyzszych postanowien
Ogobélnokrajowa XonferencjaTrans-
portu Wewnetrznego zaleca sto-
sowanie nastepujacych srodkow:

1. Przygotowanie kadr do planowania i sto-
sowania $rodkéw transportu we wszystkich
dziedzinach gospodarstwa narodowego przez:

a) wydanie odpowiednich  podrecznikéw
i pomocy naukowych,

b) przyépieszenie wydania katalogu maszyn
do transportu bliskiego przewidzianych do pro-
dukcji w 6-letnim planie,

c) wprowadzenie na wyzszych 1 $rednich
uczelniach technlcznych wykladow i éwiczen
z zakresu organizacji transportu wewnetrznego.

Szkolenie konstruktoréw budowy Srod-
k(')w transportu bliskiego w oparciu o katedry
dzwignic i przenosnikéw na wyzszych uczel-
niach, biura konstrukcyjne, przemystowe i In-
stytut Konstrukeji Mechanicznych.

3. Rozszerzenie  dzialalnosci  instytutéw
naukowo-badaweczych, jak np. Instytutu Kon-
strukeji Mechanicznych w kierunku rozwigzy-
wania zagadnien planowania transportu we-
wnetrznego we wszystkich przemystach 1 po-
radhictwa dla biur projektowania zakladow

‘Inz-mech. IGNACY BRACH

przemyslowych w celu opracowywania wy-
tycznych do nowych konstrukeji i dla przepro-
wadzania badan nad nowymi i stosowanymi
juz $rodkami transportu.

4. Przy projektowaniu i zatwierdzaniu no-
wych zakladéw nalezy zwrdcié szczegdlng
uwage na rozwigzanie transportu wewnetrzne-
go z uwzglednieniem wlasciwosci danego za-
kladu.

5. Nalezy na podstawie ankiety sporzadzic¢
bilans $rodkéw transportu wewnetrznego do
kotica br.

6. Nalezy znormalizowaé wszelkie proste
Srodki transportu bliskiego, jak np. dZwigniki,
weiggniki, woézki oraz elementy ziozonych
srodkéw transportu, jak np. przekladnmie, kola,
hamulce.

7. Przy projektowaniu i przy stosowaniu
transportu bliskiego nalezy zwr6cié szczegdlng
uwage na warunki bezpieczenstwa i higieny
pracy zaréwno bezposredniej obstugi jak i oto-
czenia.

8. Uruchomienie w specjalnych fabrykach
produkeji maszyn do transportu bliskiego, tj.
dzwigéw prostych, przenoénikéw, wozkow
przemystowych i dzwigdéw zlozonych oraz od-
powiedniego wyposazenia elektrycznego. Z u-
wagi na istniejgce juz osiagniecia polskiego
przemystu w dziedzinie konstruowania i bu-
dowy dzwigéw i przenoénikéw uruchomione
zaklady przemyslowe powinny pokryé w pelni
zapotrzebowanie na $rodki transportowe, wyni-
kajace z planowania transportu we wszystkich
zakladach pracy.

9. Przyswojenie i przystosowanie do warun-
kéw naszej gospodarki osiggnie¢ w dziedzinie
transportu bliskiego technicznie przodujacych
krajow, a przede wszystkim osiggnieé bratniego
Zwigzku Radzieckiego — kraju przodujgcej
techniki.

10. Stawianie systematycznie i uporczywie
w kazdym zakladzie pracy przed inzynierami,
racjonalizatorami, nowatorami, wynalazcami
i wszystkimi robotnikami konkretnych zadan
z dziedziny stosowania nowych i ulepszania
dotycheczasowych $rodkow transportu wewne-
trznego.

ZAGADNh:\iIr: TRANSPORTU WEWNETRZNEGO

Referat wprowadzajacy wygloszony w dniu 30 maja 1950 roku na
Ogdlnokrajowej Konferencji Transportu Wewnegtrznego.

1. Podstawowe pojecia

Transport wewnetrzny w zakladach pracy
obejmuje 20—50% kosztéw wiasnych produ-
- keji. Te liczby charakteryzuja dobitnie waz-
nos¢ zagadnienia.

Transport jest to zespél czynno$ci zwigza-
nych z przenoszeniem materialéw. Czynnosci
tych dokonujemy recznie lub przy pomocy od-
powiednich $rodkéw transportowych.

Srodki transportu do przenoszenia ciat sta-
lych nazywamy no$nikami i dzielimy je na no-
$niki bliskie i noéniki dalekie.
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Noéniki bliskie sa to maszyny robocze, stu-
zace do przenoszenia cial stalych na odleglosci
bliskie i o zasiegu ograniczonym. Dzielimy je
na d2wigi lub dZwignice i przenoéniki.

Noséniki dalekie sg to maszyny robocze siu--

zace do przenoszenia cial stalych na odlegtosci
dalekie i o zasiegu nieograniczonym (pojazdy
kolejowe, drogowe, wodne, powietrzne).

Transport wewnetrzny pokrywa sie w wigk- -

szoéci wypadk6w z pojeciem transportu bli-
skiego. Transport wewnetrzny dotyczy zam-
knietego zakladu pracy, transport za$ bliski
operuje noénikami bliskimi i nie zawsze jest
zwigzany z okreSlonym zakladem pracy, jak
np. przy przeladunku na kolejach,'w portach,
na drogach, w lasach itp. W tych wypadkach
transport bliski wybiega poza zaklad pracy.

Transport wewnetrzny operuje no$nikami
bliskimi, ale sg zaklady takie, jak hutnicze i bu-
dowlane, ktore postugujg sie mo$nikami dale-
kimi, a wiec wagonami normalnotorowymi i sa-
mochodami i w tym wypadku srodki transpor-
tu wewnetrznego nie sg $rodkami transportu
bliskiego.

2. Synteza zagadnienia transportu
wewnetrznego

Zagadnienie transportu wewnetrznego da sie
ujaé w pewne tezy, ktérych znajomos¢ ulatwia
przeprowadzenie analizy problemu:

a) Transport zmechanizowany uwalnia czio-
wieka od ciezkiej fizycznej pracy, a przez przy-
spieszenie procesu produkcyjnego wyzwala
wielkie rezerwy i przysparza socyalzstyczneg
produkcji nowych sit roboczych.

Teza ta wynika z socjalistycznej postawy do
zagadnienia i zostala ona sprecyzowana w prze-
moéwieniu Ministra E. Szyra. Z tezy tej wyni-
ka, ze nie tylko kalkulacja finansowa stanowi
1mpuls do mechanizacji transportu, daleko
wazniejszym jest wzglad na dobro pracownika,
a mianowicie zdjecie z jego bark mozolnego
wysitku fizycznego oraz wzglad na dobro go-
spodarki spolecznej polegajacy na koniecznosci
Wyzwalama rezerw ludzkich dla realizacji
i przy$pieszenia wykonania planéw gospodar-
czych.

b) Transport jest istotng czedciq procesu
produkcyjnego, ktory dzieli sie na proces prze-
robu (proces technologiczny) i proces przeno-
szenia (transportu).

W wielu rozwazaniach dotyczacych trans-
portu wewnetrznego przewija sie zdanie, ze
- transport jest ruchem jalowym, ktéry nie przy-
sparza warto$ci przedmiotowi, jak to czyni
sam przerob, albo — ze ideatem procesu pro-
dukcyjnego bylaby taka jego organizacja, kto6-
raby wykluczyta transport. Pierwsza czes¢ po-
gladu jest niestuszna, a druga — nierealna.
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Nalezy tu siegng¢ do pewnych podstawo-
wych pojeé¢, ktore — jakkol'wiek sg znane —
jednakze wymagaja przyporanienia.

Wedlug Marksa proces produkcyjny, czyli
jak go Marks nazwat ,,proces pracy“, cbejmuje
trzy skladniki:

1. celowa dzialalnoéé¢ czlowieka,

2. przedmiot produkeji (surowiec),

3. $rodki produkcji (srodki pracy).

Srodki produkcji obeimuia narzedzia pro-
dukcji i $rodki state (budynki, drogi). Narzedzia
produkcji mozemy podzielié na maszyny nape-
dowe (silniki), maszyny robocze i wszelkiego
rodzaju sprzet.

Maszyny robocze obejmujg maszyny prze-
twarzajgce materiat i przenoszace material (no-
$niki i pompy). Maszyny do transportu bliskie-
go maja wszelkie cechy maszyn roboczych i sg
istotnymi érodkami produkcji. Stad i trans-
port wewnetrzny jest istotng czescia procesu
produkcyjnego.

Proces produkcyiny odbywa sie w czasie
i przestrzeni. Nie mozna orodukeii tak skupié,
by transvortu uniknaé. Gdyby$mv nawet zor-
ganizowali produkcie w ten sposéb, ze przed-
miot spada pod wplywem sity ciezkosci z jednej
maszyny do drugiei, to i tak na najwyzszy po-
ziom musi byé material dostarczony przy po-
mocy  odpowiedniego  $rodka  transvortu,
a oprocz tego szereg ubocznych produktéw,
podzespotéw i czesci musi byé dostarczony do
glownej linii produkcyjnej.

Jakkolwiek wiec onvoces transportu wynika
z procesu technologi~zrego, jednakze jest tak
samo waznym i istotnym elementem procesu
produkeyjnego jak sam proces technologiczny.
Tylko zty transport jest Zrédiem chybionych
efektéw, jatowych ruchdéw, tak samo zreszty
jak i Zle przeprowadzony proces technologiczny.
Przez mechanizacje transportu przyspieszamy
cykl produkeyjny podobnie jak i przez szybko-
Sciowe skrawanie.

Proces transportu musi byé planowany, tak
samo jak proces przerobu i réwniez wymaga
czesto kart operacyjnych. Tylko przez plano-
wanie transportu i ciggle skracanie czasu trans-
portu drogg odpowiedniego doboru $rodkéw
transportu i wlasciwej organizacji transportu
— podobnie jak to czynimy z procesem prze-
robu — dojdziemy do skrécenia proceséw pro-
dukcyjnych i wyzwolenia sit roboczych dla no-
wych, dalszych zadan.

¢) O doborze $rodkéw transportu decyduje:

1. przedmiot transportowany,

2. droga, po ktoérej przedmiot przebiega,

3. ilo$¢ przedmiotéw przeniesionych w okre-
Slonym czasie, czyli wydajnosé.

4. koszt transportu na jednostke ciezaru.
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Punkt pierwszy i drugi tej tezy decyduje
o rodzaju Srodka transportu. Punkt trzeci, tj.
wydajnosé, decyduje o wielko$ci urzadzenia.
Punkt czwarty, tj. koszt, wplywa na wybo6r naij-
korzystniejszej mozliwos$ci i daje podstawe do
planowania kosztéw calego procesu produk-
cyjnego.

Przed dokonaniem doboru odpowiednich
$rodkéw transportu nalezy szczegdlowo zanali-
zowaé zagadnienie wg tych czterech punktow.

Analizujac ,,przedmiot ustalamy, czy jest to
wyréb jednostkowy czy masowy, jego wymiary,
stan konsystencji, tatwo$¢ uszkodzenia, ciezar
jednostki, objetosé itp.

Analizujgc ,,droge‘ ustalamy miejsca, w kto-
rych transport sie odbywa, tj. miedzyopera-
cyjny lub miedzyoddzialowy, kierunek trans-
portu w poziomie, pionie lub przestrzeni, odle-
gto§¢ transportu, profil drogi, jej charakter
i stan. :

Przy analizie ,,wydajnosci podanej w to-
nach lub sztukach na godzine, ustalamy no-
$nos¢, udzwig, wielkoéé typu, szybkos¢ ruchu
oraz zwigzany z punktem 1) i 2) rodzaj ruchu
tj. — ciagly okresowy, okrezny, wahadlowy.

Na koszt transportu skiladajg sie koszty
amortyzacji, ubezpieczenia, utrzymania — gcz-
nie 7z kosztami remontéw okresowych i bieza-
cych, robocizna, energia i koszty ogélne.

3. Zadania Ogélnokrajowej Konferencji
Transporiu Wewnetrznego dotyczace organizacji
transportu wewnetrznego

Wieloletnie zaniedbanie i niewlasciwe mnasta-
wienie do tego zagadnienia w okresie gospo-
darki kapitalistycznej doprowadzily do tego, ze
stan organizacji fransportu wewnetrznego
w wiekszoéci naszych zaklad6w nalezy uwazaé
za niezadawalajgcy.

Inz.-mech. JANUSZ TYMOWSKI

Zadania, jakie stawiamy przed soba, s3 na-
stepujace:

1. Obudzi¢ $wiadomos$é w szerokich masach
pracownikéw przemystu, ze transport jest cze-
Scig procesu produkcyjnego i musi byé plano-
wany tak samo jak proces produkeyjny.

2. Obudzi¢ $wiadomosé, ze transport powo-
duje wielkie koszty, czesto wieksze niz sam pro-
ces technologiczny i ze wlasciwie zaplanowany
i zastosowany transport zmniejszy te koszty, co
moze staé sie zrodlem olbrzymich oszczednoSci.

3. Poda¢ metody planowania transportu
przeprowadzajgc analize wszystkich podstawo-
wych czynnikéw wplywajgcych na transport.

4. Obudzi¢ $wiadomosé, ze mamy wielki wy-
bér rodzajow $rodkéw transportowych tzw. no-
Snikéw Dbliskich { ze do kazdego procesu pro-
dukeyjnego mozna dobraé najbardziej odpo-.
wiednie $rodki transportu.

5. Pobudzié technikéw do niezwlocznego za-
poznania sie i stosowania no$nikéw niekoniecz-
nie mechanicznych, ale i recznych, jak dzwi-
gniki, weciggniki, woézki, aby eliminowaé ciezka
prace i przyspieszy¢ cykl produkeyjny.

6. Wydoby¢ na swiatto dzienne niedomaga-
nia transportu we wszystkich gateziach pro-
dukeji i postawié tezy co do majlepszej organi-
zacji transportu w danej dziedzinie.

7. Pobudzié my$] racjonalizatorska w stoso-
waniu noénikéw i zainicjowaé wspélzawodni-
ctwo w osiggnieciu najnizszych kosztéw trans-
portu.

Wynikiem obrad powinna byé powszechna
Swiadomo$¢ koniecznosci uruchomienia produk-
cji no$niké6w bliskich w rozmiarach pozwala-
jacych mna pelne pokrycie =zapotrzebowania
przemystu krajowego oraz wydajnego szkole-
nia kadr do pracy w tej dziedzinie.

TRANSPORT WEWNATRZ ZAKLADOW PRZEMYSLU
METALOWEGO

Artykul przedstawia w telegraficznym skroécie Srodki transportu
wewnatrz zakladow przemysiu metalowego oraz podaje korzysci ich

stosowania.

Koszty transportu sg w wielu dziedzinach
przemystu najwiekszym skladnikiem kosztow
posrednich produkeji. Np. w przemy$le leSnym
dochodzg do 809 catosci kosztow produkeji,
w budownictwie do 75%, w przemysle meta-
lowym w dobrze. zorganizowanych zakladach
koszty transportu wewnetrznego stanowia
22 <+ 35%% ogétu kosztéw produkeji.

W Polsce przedwojennej zagadnieniu trans-
portu wewnetrznego po$wiecano malo uwagi,
gdyz w wustroju kapitalistycznym transport
zmechanizowany stosuje sie tylko w wypadku
oplacalno$ci w stosunku do taniej robocizny.

W ustroju socjalistycznym mamy catkowicie
odmienny poglagd na to zagadnienie: daiymv
przez mechanizacje transportu do usuwania
ciezkiej pracy ludzkiej oraz do przyspieszenia
cyklu produkcyjnego.

W mowie potocznej transportem nazwana
jest czynno$é przewozenia tadunku z jednego
miejsca na drugie. W istocie po;qme transpo'rtu
obejmuje dwie grupy czynnodci: przewozenie
wladciwe 1 czynnodci pomocnicze. Te ostatnie
obe]mujq rozladowanie, tadowanie, podnosze-
nie, opuszczenie, sortowanie, wazenie, sklado-

wanie miedzyoperacyjne itp.
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llo$¢ operacji transportu w ten sposéb okre-
Slonego, potrzebnych dla wyprodukowania np.
kasy rejestrujgcej typu ,National® wynosi
ok. 95.000.

Czas przewozenia przypadajgcy ha wypro-
dukowang jednostke jest tym mniejszy, im
wiekszy jest tadunek transportowany przy je-
dnym przejsciu. Dla przeniesienia tadunku
1000 przedmiotéw na odlegtos¢ 50 m czas po-
trzebny na wiasciwe przenoszenie przy opero-
waniu pojedynczymi przedmiotami wyniesie
33,3 godz., przy przenoszeniu po 5 sztuk —
6,7 godz. przy 20 sztukach — 1,7 godz.

Zrozumienie korzysci ptynacych z operowa-
nia tadunkiem zbiorowym, prowadzi w naj-
prostszej formie do uzywania skrzynek do prze-
noszenia drobnych czesci w ruchu warsztato-
wym. Dalszym krokiem w kierunku powiek-
szania ciezaru jednorazowo przewozonego ta-
dunku do 100 300 kG jest zastosowanie
wézkéw recznych.

Rys. 1 Podstawka do drobnych przedmiotéw.

Przy odlegtosciach wiekszych, przekraczaja-
cych 100 m, stosuje sie woézki motorowe bardzo
czesto z przyczepami, co pozwala na przewoze-
nie kilku, a nawet kilkunastu ton jednoczes$nie.

Dla utatwienia kontroli ilosciowej przewo-
zonych przedmiotoéw zaleca sie uzywanie skrzy-
nek i wozkébw mieszczacych sScisle okreslong
ilos¢ czesci. Osigga sie to przez umieszczenie
kazdej czesci w specjalnym gniezdzie utworzo-
nym przez otwor, kotek lub przegréodke, przy
czym ilos¢ tych gniazd w danym rodzaju skrzy-

Rys. 2 Wézek z potkami.
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Rys. 3. Woézek motorowy.

nek lub woézkéw jest jednakowa. Jeden rzut
oka pozwala stwierdzi¢, czy wszystkie gniazda
sg zajete, a wiec czy dana partia jest kom-
pletna. Dla obliczenia ilosci przedmiotéw wy-
starczy policzy¢ ilos¢ przeniesionych skrzynek
lub przewiezionych wézkow.

Rys. 1 przedstawia podstawke mieszczaca
50 sztuk przedmiotéw. Moze by¢ ona przeno-
szona recznie do nastepnego stanowiska lub
przewozona na wozku, gdy odlegtos¢ stanowisk
jest wieksza.

Na rys. 2 uwidoczniony jest wozek z dwu-
stronnymi né>kami. Wo6zek ma z kazdej strony
od 4 do 7 potek. POtki sg z lekka pochylone
do wewnagtrz w celu unikniecia wypadania cze-
Sci w czasie jazdy oraz ulatwienia Sciekania
oleju lub emulsji pozostatej na czesciach po ob-
rébce. Wozki moga by¢ zaopatrzone w odpo-
wiednie przewody i zbiorniki umieszczone
w dolnej czesci wozka. moga by¢ podzie-
lone na gniazda (przegrody) lub zaopatrzone
w otwory albo czopy.

Wbzki motorowe, przewaznie elektryczne
(rys. 3), maia nosnos¢ od 1 5 ton. Poruszajg
sie one z szybkoscig ,10— 12 lun/godz., pozwalajg
wiec na skrécenie czasu przejazdu i na powiek-
szenie cigzaru jednorazowego fadunku. Wra-
cajac do rozpatrywanego uprzednio przykiadu
nrzewozu 1000 nrzedmiotéw. zastosowanie wO-
zka motorowego, dzieki mozliwosci powieksze-
nia jednorazowego tadunku do 50 przedmiotéw
i wiekszej szybkosci przewozu pozwala na
skrécenie czasu potrzebnego na przewozenie
catej partii do 0,3 godz.

Obecnie wozki reczne uzywane sg na ogé6t
tylko dla transportu miedzyoneracyinego ti.
miedzy sasiadujacymi obrabiarkami. Transport
miedzyoddziatowy obstugiwany jest zasadniczo
przez wozki motorowe. Przy wiekszych odle-
gltosciach, kiedy zaczyna grac istotng role szyb-
kos¢ przewozu, stosuje sie w transporcie we-
wnetrznym ciggniki z przyczepami.

Nalezy zwroci¢ uwage na to, ze w transporcie
wewnatrz zakladu wobec matych odlegtosci
gtéwna czes¢ kosztéw transportu stanowig ope-
racje pomocnicze, przy stosunkowo nieznacz-
nych kosztach samego przewozu.
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Rys. 4. Niewlasciwe rozstawienie obrabiarek powoduje
znaczne zwiekszenie drogi przeplywu czeSci.

W omawianym juz przykladzie przewozu
przedmiotéw przy uzyciu wozka -czterokoto-
wego, kiedy czas samego przewozu wynosi 1,7
godz., czas zaladunku i roztadunku wymaga 10
godzin.

Przede wszystkim wiec nalezy zwroci¢é uwa-
ge na ulatwienie prac pomocniczych przez
zmniejszenie przebywanych odleglosci przy za-
ladunku i roztadunku, czestotliwo$ci ruchu
i zmniejszenie wysitku fizycznego obstugi przez
jak nz;’jdale-j posunieta mechanizacje tych
czynnosei.

Ogromny wplyw na koszty i czas transportu
ma wzajemne polozenie poszczegblnych od-
dzialéw i spos6b ustawienia maszyn. Nalezy
dazy¢ do tego, aby przeplyw czesci byt jak naj-
kréotszy i jednokierunkowy. ’

Pod tym wzgledem dziedzictwo pozosta-
wilone nam przez gospodarke kapitalistyczng,
denaczajaca sie bezplanows zabudowsg terenu,
jest szczegélnie ciezkie. Rys. 4 uwidacznia dro-
ge, jakg musi w czasie obrébki przebiec po te-
renie zakladu wskutek niewlasciwego rozsta-
wienia obrabiarek, jedna cze$¢, na ktérej doko-
nywana jest niezbyt duza ilo§¢ operacji.

_ Oczywiscie tylko przy produkeji wielkich
iloéci takich samych przedmiotéw jest mozliwe
ustawienie wszystkich maszyn wg kolejnosci
operacji poszczegdlnych cze$ci. Jednak nawet
przy produkcji Srednioseryjnej przez tworze-
nie tzw. gniazd obrébcezych dla poszezegdlnych

grup czeSci mozna osiaggnaé znaczne skrécenie
przebywanych drég i jednokierunkowy prze-
bieg.

Wykonanie planu przebiegu typowych czesci
wskaze odrazu czy polozenie poszezegblnych
oddzialéw zakladu, a takze obrabiarek i stano-
wisk roboczych jest prawidlowe i jakie zmiany
nalezalo by wprowadzié.

Nalezy réwniez rozpatrzeé mozliwo$ci zme-
chanizowania zaladowywania i wyladowywania.
Najcze$ciej znajdg tu zastosowanie suwnice
oraz, zwlaszcza w mniejszych zaktadach, wcig-
gi typu .Demag".

Tam gdzie czynnodci pomocnicze polegaia na
przetadunkach, najbardziej celowym byloby
eliminowanie tych operacii. Nie bylo to mozli-
we przy starych $rodkach transportu, a stoso-
wane obecnie wozki transvortowe sa zbyt dro-
gie, zebv uzywaé je nawet do chwilowego skla-
dowania. Zagadnienie to rozwigzuja wbzki pod-
noszace, ktére w volgczeniu z odpowiednimi
platformami pozwalaig na. catkowite unikniecie
przeladunkéw. Wdozki podnoszace sg produko-
wane jako reczne lub motorowe. Zasade dzia-
lania takiego wo6zka motorowego wyiasnia
Tys. 5. .

Platforma posiada ndzki takiei wysokoéci, ze
mozna wprowadzié pod nig pomost wdzka. Po-
most wézka moze byé nastepnie podniesiony,
wskutek czego platforma wraz z adunkiem zo-
staje uniesiona 1 moze byé przewieziona w za-
dane miejsce. Pomost wobzka zostajie wowcezas
opuszczony. nézki vlatformv onieraig sie o po-
dloge, a wozek mozna spod niei wyprowadzié.

Przy operaciach obrébkowych mnormalnie
przy stanowisku roboezym ustawia sie 2 vlat-
formv: jedna z cze§ciami nrzeznaczonymi do
obrobki na danvm stanowisku, a druea — na
juz obrobione. Pracownik obstugujacy obra-

biarke bierze czeéci z iednej platformy, a o do-
konaniu obrébki umieszcza je w gniazdach
drugiei.

Wozki te zaopatrzone w kola ogumione sa
bardzo zwrotne i z latwoscig manewruja w wa-
runkach dobrze utrzymanego warsztatu. Buduie
sie je jako reczne o no§noéci od 500 do 1000 kG,

Rys. 5. Schemat dzialania wozka podnoszgcego.
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Rys. 6. Wo6zek z chwytem widtowym.

jako motorowe od 500 kG do 5 ton, przy czym
najbardziej rozpowszechnione sg wozki 2 i 3
tonowe.

Positkowanie sie wozkami wymaga jedynie
utrzymania w dobrym stanie drog przejazdo-
wych, niezastawianie ich oraz przyzwyczajenie
pracownikéw do uktadania czesci tylko na plat-
formach. Rzucanie po6Habrykatow w beziadny
stos na podiodze warsztatu, a ukiadanie ich
tylko do przewozu, niweczy korzysci stosowa-
nia wozkdéw podnoszacych.

Dalszym krokiem w udoskonaleniu wdzkéw
byto wprowadzenie w ostatnich latach wézkow
wysoko podnoszacych z chwytem widtowym.
Wézek widtowy o nosnosci 2 ton i wysokosci
podnoszenia do 3 m pokazuje rys. 6. Wozki te
pozwalajg, podobnie jak opisane poprzednio, na
unikniecie czynnosci przetadunkowych, jednak
wykazujg te zalete, ze podstawki uzywane do
ukladania przedmiotdow sg o wiele prostsze
i znacznie tanisze niz platformy stosowane do
woOzkOw z unoszonym pomostem. Podstawka
taka jest dobrze widoczna na rys. 7.

Rys. 8 przedstawia poszczegbélne czynnosci
transportu przy uzyciu wozka z podnoszonymi
widtami. Poszczegbélne przedmioty uklada sie
na podstawce, po czym wprowadza sie zeby
widet w otwarty bok podstawki, przechyla pro-
wadnice nieco do tytu, unosi widly do géry
i przenosi tadunek na zgdane miejsce. Tam

MECHANIK

Rok XXIII

opuszcza sie widly, az do oparcia podstawki
0 poditoge, prostuje, a w razie potrzeby lekko
pochyla do przodu prowadnice i wyprowadza
sie je z podstawki. Wielkg zaletg wozkéw wi-
diowych i podstawek jest moznos¢ ustawiania
tadunkéw jeden na drugim, co pozwala na
lepsze wykorzystanie pomieszczern magazynow.
Wozki te znalazly szerokie zastosowanie w ma-
gazynach, gdzie mozna ze szczegélnymi Kko-
rzysciami wyzyska¢ mozliwos¢ ustawienia ta-
dunkéw w dowolnej wysokosci, co pozwala na
zatadowywanie i roztadowywanie bez dodatko-
wych urzadzen.

Wszedzie, gdzie produkcja nie ma charak-
teru ciagtej, a wielkos¢ przedmiotow obrabia-
nych i ich ciezar nie wymagajg uzycia suwnic,
wozki podnoszace pozwalaja na najlepsze roz-
wigzanie transportu wewnetrznego. Nalezy je-
dynie zwraca¢ uwage na utrzymanie w dobrym
stanie podidg i drog przejazdowych, gdyz
wstrzasy powodujg uszkodzenia wozkow, zwia-
szcza elektrycznych.

Przy produkcji masowej i wielkoseryjnej
iloSci przewozonych materiatéw, podifabryka-
téow i wyrobow sg tak duze, ze przewoz

wozkami nie wystarcza. CzesSci i poéHabrykaty

Rys. 7. Podstawki uzywane do przewozéw wdézkami

widtowymi.

Rys. 8 Schemat dziatania wézka z chwytem widtowym.
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musza ptynaé w sposéb ciggly — wystepuje ko-
niecznos$¢ zastosowania przenosnikoéw, ktére po-
siadajg nieomal nieograniczong zdolnos¢ prze-
noszenia.

Prototypem przenosnika byto zastosowanie
w przemysle samochodowym montazu poszcze-
g6lnych samochoddéw na oddzielnych wozkach,
przy czym kazda grupa robotnikéw wykony-
wata tylko okreslone operacje, a po ich zakon-
czeniu recznie przepychata wozek do naste-
pnego stanowiska. Nastepnie zastosowano po-
pychacz mechaniczny na poczatku szeregu wo-
zkow, ktory je popychat w okreslonych odste-
pach czasu. Nastepnie zamiast popychania,
wprowadzono ciagnienie fancuchem, do ktérego
przypiety byt kazdy woézek. W ten sposéb zo-
stal stworzony przenosnik woézkowy. Przeno-
Sniki przyjety sie bardzo szybko przede wszyst-
kim w dziatach montazowych, przy czym opra-
cowano szereg typow przenosnikéw dostosowa-
nych do potrzeb réznych dziatéw produkcji.

Rys. 9. Przenosnik gorny.

Najczesciej oddziaty montazowe sag obstugi-
wane przez przenosniki tasmowe w postaci ta-
sSmy, szeregu ptytek lub woézkéw tworzacych
tasme. Tasma ma albo powolny ruch staly
i operacje sg wykonywane w ruchu, albo tez
w pewnych odstepach czasu wykonuje skok
0 jedno stanowisko robocze.

Przenosniki gérne (rys. 9) w réznym wykona-
niu znalazty réwniez bardzo szerokie zastoso-
wanie w dziatach obrdébki cieplnej, obrobki po-
wierzchniowej, suszarniach itp.

Wielka gietkos¢ przenosnikéw taricuchowych
pozwala na zamkniecie w malej przestrzeni
ré6znych przenosnikéw, co przy regulacji szyb-
kosci ruchu pozwala na bardzo doktadne usta-
lenie czasu trwania poszczegllnych etapdw.

Do przenoszenia przedmiotéw, ktére nie
moga by¢ bezposrednio zawieszane, stosuje sie
réznej konstrukcji tace i woézki podwieszane
(rys. 10). Zastosowanie tac lub wézkéw umozli-
wia tatwy automatyczny wytadunek przez
ustawienie w zgdanym miejscu zaczepu, powo-
dujacego przechylanie tac lub wézkow.

MECHANIK
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Rys. 10. Przenos$nik goérny zaopatrzony w wozKi.

W dziatach obrobki mechanicznej dla ruchu
w obrebie dziatu dtugie przenosniki sg rzadziej
stosowane, gdyz kalkulujg sie one dopiero przy
stosunkowo bardzo duzej produkcji. Stosuje sie
tu poza gornymi przenosnikami tancuchowymi
i wézkami poruszajgcymi sie po jednoszyno-
wym terze gtéwnie przenosniki rolkowe.
Ostatnio rozpowszechniaja sia male przewozne
przenosniki rolkowe, laczace ze sobg sasiednie
stanowiska (rys. 11).

Przedmioty o wiekszych ciezarach przesu-
wane sg na przenosnikach rolkowych ustawio-
nych obok obrabiarek, a zaktadanie na maszyne
odbywa sie przy pomocy matych zurawi obro-
towych, umieszczonych przy stupach lub zamo-
cowanych do obrabiarki. W ten spos6b rzemie-
Slnik obstugujacy .maszyne jest uwolniony od
ciezkiego i zbednego wysitku fizycznego.

Samo posiadanie Srodkéw transportowych
nie stanowi o dobrze postawionym transporcie
wewnatrz zakladu; trzeba jeszcze uzywac te
srodki w sposob wiasciwy, a wiec konieczna
jest odpowiednia organizacja,

Rys. 11. Przenosne przenosniki rolkowe.

Ruch miedzyoddziatowy powinien by¢ kiero-
wany centralnie i powinien odbywac¢ sie wg
ustalonego planu i tylko nieznaczna czes¢ ta-
dunku moze by¢ przewozona doraznie. Trans-
port miedzyoddziatowy dostarcza tadunki do
rozdzielni oddziatowych, skad dalej sg dostar-
czane do poszczegdlnych stanowisk sSrodkami,
ktérymi dysponuje oddziat.
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W dziedzinie transportu wewnatrz naszych spieszy¢ cykl produkcyjny — zwalniajgc
zaktadow zacofanie w stosunku do krajow prze- ogromne Srodki obrotowe, poprawi¢ warunki
mystowych jest znacznie wigksze niz w dzie- pracy i bezpieczenstwo, obnizy¢ koszty wyro-
dzinie obrébki. Modernizacja transportu moze bow i wzméc produkcje oraz wyzwoli¢ czto-
zwolnié¢ setki tysiecy pracownikéw — pozwala- wieka od ciezkiej pracy fizycznej.
jac na przerzucenie ich do innych prac, przy-

HENRYK IWAS1NSKI
POtWOZK' PODNOSNE JAKO PIERWSZY STOPIEN
DO MECHANIZACJI TRANSPORTU WEWNETRZNEGO

Artykut omawia konstrukcje i zastosowanie poéitwézkdédw podnosnych.
W nastepnym zeszycie ,Mechanika“ zostang opublikowane rysunki war-
sztatowe czesci tych potwoézkéw i platform.
Potwozki podnosne nalezg do grupy $rodkow  platformy; podczas tadowania spoczywa ona na
transportu wewnetrznego, ktore okreslamy na- kotkach i nozkach, co zapewnia jej statosC

zwg wozki przemystowel). potozenia.

Wyrdzniajg sie one prosto- Do sprzegniecia pot-
ta budowy, lekkoscig i woézka z platforma stuzy
zwrotno$cia. sworzenn 1 (rys. 1) za-
. Mozna sSmiato stwierdzi¢, mocowany do potwozka,
ze w transporcie mie- ktory wchodzi w otwor
dzyoperacyjnym zakladéw ucha 2 platformy. R6-
przemystowych o matej pro- wniez sworzen moze by¢
dukcji, odznaczajgcych sie zamocowany do plat-
brakiem miejsca przy sta-

nowiskach roboczych beda Rys. 2

one stale podstawowym

srodkiem transportu. W in-

nych zaktadach o wiekszych

rozmiarach produkcji, wy-

magajacych wydajniejszych

urzadzen transportowych,

np. wozkéw podnosnych z napedem

silnikowym, bedzie mozna stosowal z

korzyscia poOtwozki do czasu, zanim

odpowiednie urzadzenia zostang wy- Rys. 3

produkowane w dostatecznej ilosci.
Potwozki podnosne stuzg do prze-

wozenia tadunkéw utozonych na plat-

formach zaopatrzonych z tytu w dwa

koétka, a z przodu w nézki.

Jedno z najprostszych wykonan pét-

Rys. 4.

formy, a woOwczas woOzek jest zaopatrzony
w ucho z otworem, jak to jest przedstawione
na rys. 2

wézka przedstawia rys. 1 Na rysunku tym jest Kolejnos¢ czynnosci przy przewozie platfor-
takze widoczna konstrukcja przedniej czesci My jest nastepujaca:
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Potwozek w polozeniu przedstawionym na
rys. 1 zblizamy do platformy i w momencie,
gdy otwor znajdzie si¢ nad sworzniem (lub od-
wrotnie — .rys. 2) naciskamy do doiu koniec
drazka kierowniczego. Dzieki temu nastgpuje
w pierwszej chwili zahaczenie, a przy dalszym
ruchu drazka podniesienie przodu platiormy.
Gdy drazek znajdzie si¢ w pozycji przedstawio-
nej na rys. 3 operacja ponoszenia platformy
zostata zakonczona i przewéz moze odby¢ sig
przez ciggniecle za drgzek. Przy manewrowa-
niu w ciasnych przejsciach drgzek Kierowniczy
moze by¢ ustawliony prawie plonowo, przez co
zestaw zostaje znacznie skrocony.
uwidoczniono przewozenie platrormy. boiny
koniec drazka jest uksztaltowany w ten sposob,
ze podczas transportu potozenie konca gornego
zalezy tylko od wzrostu ciggngcego.

Po przybyciu na miejsce postoju lub wyta-
dunku nalezy drazek ustawic w pozycji iden-
tycznej jak na rys. 3 i powoll pounosic Koniec
trzymany przez obstugujgcego ao gory, wsku-
tek czego nastgpuje rownomierne opuszczenie
przedniej czesci piattormy, kKtorej nozki opra
sie o podioze, a nastgpnie wyprzegnigecie poi-
wozka.

Jasnym jest, ze jeden péiwodzek moze obstu-
zy¢ pewng 1losc platform w zaleznoéci od szyb-
koscr tadowania.

Obsiuga pOiwoézka nie sprawia najmniej-
szych trudnosci i dzieki swej prostocie moze by¢
powierzona pracownikowi bez specjalnych kwa-
lifikacji.

Znacznie wiecej uwagi nalezy poéwigci¢ sa-
mej organizacji transportu. Jak juz wspommia-
no, platforma po wyprzegnigciu p()lw()zka ma
zapewnione state potozenie dzieki oparciu na
dwu nozkach. A wiec mozna jg ustawi¢ w po-
blizu stanowiska produkcyjnego i obstugujgcy
to stanowisko bedzie ukiadal wykonywane
przedmioty wprost na niej. Dla umozliwienia
latwego ladowania, ze wzgledu na jak naj-
mniejsze absorbowanie uwagi rzemiesinika za-
jetego produkcm, platformy powinny posiadat

1) Patrz artykul inz.-mech. Ignacego Bracha ,,Wozki
przemystowe“ -— ,Przeglad Techniczny®, zeszyt
11-—12/49,

Inz.-mech. PAWEE KOSIERADZKI

Na rys. 4

konstrukcje dostosowang do rodzaju i wielkos$ci
obrabianych przedmiotow.

Dla przewozu drobnych przedmiotéw pro-
dukowanych w duzych ito$ciach, platforme mo-
zna zaopatrzy¢ w nadbudoweg w postaci skrzyni.
Gdy przedmioty nie mogg spoczywaé na sobie
wskutek kruchosci lub obawy zarysowania
obrobione]j pow1erzchn1 nadbudowa bedzie
potka lub tp.

Po natadowaniu platforme przewozi sie przy
pomocy poéiwézka do mnastepnego stanowiska
iwub do magazynu, a na jej miejsce podstaw:a
sig¢ pustg. W ten sposéb jeden poiwodzek bedzie
obstugiwal kilka stanowisk. Jednak dla uni-
knigcia oczekiwania na platformy natadowane
poitabrykatami, czy tez materiatem potrzebnym
do produkeji albo na platformy puste, ilose
poiwozkow 1 platform musi by¢ odpowiednia,
a plan jazd duktadnie przemysiany. Przy wy-
borze odpowiedniej ilosci platform nalezy kie-
rowa¢ sie natezeniem przewozu materiatow
miedzy stanowiskami oraz nosnoscig platform.
znajac iloSci platform, czestotliwosel przeja-
zdow i odleglosci stanowisk, mozna ustali¢ po-
trzebng ilos¢ wozkow.

Obecnie stosowane platformy posiadajg za-
ZWyCza] nosnosc od sUu-—1200 kG. Maksymal-
na nosnos¢ mozliwa do stosowania w danym
zakiadzie zalezy od oporow jazdy, a wigc ro-
dzaju tozyskowania kot i stanu nawierzchni,
po ktorej odbywa sie transport, gdyz wysilek
wktadany w ciggniecie zestawu i manewrowa-
nie nim nie powinien powodowa¢ zbyt duzego
zmeczenia obsiugujacego.

Reasumujgc mozemy stwierdzi¢, ze polwdzki
mogg by¢ zastosowane juz w najblizszym okre-
sie, tym bardziej, iz prostota konstrukcji pozwa-
la na ich budowe we wilasnym zakresie nawet
przez mate zaktady.

W nastepnym zeszycie ,Mechanika® zostang
opublikowane rysunki konstrukcyjne poiwozka
podnos$nego Igcznie z platformg, co niewgtpli-
wie przyczyni sie do natychmiastowego zasto-
sowania tego taniego i prostego w obsitudze
urzgdzenia, a tym samym zostanie uczyniony
pierwszy krok na drodze do mechanizacji
transportu wewnetrznego.

PRZYCZYNY POWSTAWANIA PEKNIEC | ODKSZTALCEN
PRZY HARTOWANIU STALI

W artykule sg rozpatrzone warunki powstawania naprezen i peknieé
na skutek zmian objeto$ciowych oraz wplyw rodzaju hartowania osrodka
chtodzgcego, sktadu i jako$ci stali oraz ksztaitu przedmiotu na mozli-
wos¢t powstawania naprezen i peknie¢. Omoéwione sg réwniez powody
krzywienia si¢ przedmiotéw przy hartowaniu oraz imne, obok zmian
objetosciowych, przyczyny odksztalcen przy grzaniu: naprezenia istnie-
jace w przedmiocie przed obrobks cieplng oraz nieumiejgtne obchodze-
nie sie z przedmiotem w czasie nagrzewania.

Powodem peknieé i odksztatcen, jakie zacho-
dzg przy hartowaniu stali, sq zasadniczo zmiany
objetosciowe wystepujace przy grzaniu i chlo-

dzeniu. Poniewaz grzanie i chlodzenie nie od-
bywa sie nigdy réwnomiernie w calym prze-
kroju przedmiotu, wiec zmiany objetosciowe,

285



Zeszyt 7—8

niezaleznie od ich rodzaju, powodujg, ze cze-
Sci przedmiotu o wieckszej objetosci wlasciwe]
wywieraja na inne nierozszerzone nacisk
i w ten sposéb powstajg wewnatrz przedmiotu
naprezenia, ktére moga osiggngé bardzo zna-
czne wielkoSci.

O ile naprezenia te powstajg w materiale
plastycznym, woéwczas powodujg male przesu-
niecia wewnetrzne materialu (odksztalcenia
plastyczne) i rozladowuja sie tg droga. Zwig-
zane to jest oczywiscie z odksztalcaniem sie
przedmiotu mniej lub wigcej widocznym.

Jezeli przedmiot jest réwnomiernie grzany
i chlodzony ze wszystkich stron, wéwczas na
skutek odksztalcen zmieniajg si¢ jego wymiary,
ale ksztalt zostaje zachowany. Jezeli grzanie
czy chlodzenie nastepuje nier6wnomiernie,
woéwczas odksztalcenia sg roéwniez nieréwno-
mierne i mamy do czynienia z krzywieniem sie
przedmiotu (tzw. paczeniem lub rzucaniem).

Inaczej bedzie, jezeli material jest sztywny
i nieplastyczny; naprezenia nie mogace sie roz-
ladowa¢ rosng woéweczas, osiggajac bardzo zna-
czng wielko$¢ i jezeli wielko$é ta przekracza
wytrzymatos¢ materiatu, nastepuje pekniecie.

Bywa réwniez tak, Ze naprezenia nie osia-
gnawszy granicy wytrzymatosci, pozostaja
w stanie ukrytym w materiale. Przedmiot jest
wéwczas pozornie w porzagdku, niewielkie
iednak obcigzenia w pracy, czy tez powstajace
nawet w czasie lezenia, sumujgc sie z istnieja-
cymi naprezeniami wewnetrznymi powodujs,
ze granica wytrzymalosSci zostaje przekroczona
i przedmiot peka, czesto pozornie bez przy-
czyny.
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Czas w sekundach — 290/50-#1

Rys. 1. Krzywe zmian temperatury §rodka i powierzchni

kulki stalowej ¢ 1,57 przy hartowaniu w wodzie

od temperatury 900° (H. J. French — podane wg
S. S, Steinberga).

Zmiany objetoéciowe bywajg dwoch rodza-
jow zaleznie od przyczyn wywolujacych je,
a mianowicie: zmiany natury cieplnej (rozsze-
rzalno$ciowe) i zmiany natury strukturalnej
(na skutek przemian fazowych).

Zmiany objetodciowe natury
cieplnej sg to zmiany, jakie zachodzg w ka-
zdym metalu przy nagrzewaniu i chlodzeniu,
roznige sie od siebie tylko znakiem. Wspol-
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czynnik rozszerzalno$ci liniowej wynosi dla
stali ok. 0,000013; w temperaturze ok. 800° sto-
sowanej przy hartowaniu powoduje to wzrost
wymiaréow o ok. 1%b.

Zjawisko rozszerzalnosci cieplnej jest od-
wracalne — przedmiot nagrzany i ochiodzony
z powrotem do temperatury wyjsciowej wraca
do porzednich wymiaréw. Jezeli wigc nagrze-
wanie i chlodzenie odbywato sie réwnomiernie
w catym - przekroju, to nie powstalyby zadne
naprezenia, a wiec i odksztalcenia.

W rzeczywistosci jednak tak nie jest: po-
wierzchnia przedmiotu nagrzewa sie zawsze
szybciej niz érodek, a w czasie chtodzenia przy
hartowaniu stygnie nawet duzo szybciej niz
$rocdek. ‘
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Rys. 2. Kierunek i charakter odksztaicen cylindra

stalowego zaleznie od stosunku wymiaréw.

s. 1 przedstawia (wg H. J. Frencha) tem-
per}z\%,u're; gowie‘rzchni i érodka stalowej ,1_<u.1k1
¢ 1,5” hartowanej w wodzie z 900°. Roznica
temperatur (krzywa przerywana) poc.zaztkowo
roénie, osiggajac maksimum po -L}-ply\me 3 se~
kund, a nastepnie stopniowo maleje. Ta rozmcau
temperatur wynoszaca chwilowo ’pirﬂzeszlo 700
jest powodem, ze objetose -leasmwa merta}u
w roznym czasie i réznych mle]»S(_:a-ch przekroju
jest niejednakowa, co wywoluje naprezenia.
Naprezenia te, jak wykazaly badama., osiagaja
60—70 kG/mm?, podczas gdy granica plyn-
noéci w temperaturze 500—7000 jest rzedu
510 kG/mm2 Wynikiem s3a odksz'takgenia
plastyczne, trwale, powstajace glownie w $rod-
ku przedmiotu, ktéry ma wyzsza temperature
i dtuzszy czas pozostaje w stanie plastycznym.

Naprezenia zaleznie od miejsca i czasu po-
wstawania mogag by¢ rozciggajace lub S$ciska-
jace. Pod wplywem tych naprezen nastepuja
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stan stan stan
poczatkowy pa 200 hartowanwach  po 800 hartowaniach
290/50-R3

Rys. 3. Zmiany ksztaltu cylindra stalowego po wielo-
krotnym grzaniu do 700—809° i chlodzeniu w wodzie
(wg J. H. Whiteleya).
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przesuniecia czasteczek metalu i odksztalcenia.
Kierunek i charakter tych odksztalcen jest po-
kazany schematycznie na rys. 2. Podluzny cy-
lind r zasadniczo skraca sie i zwigksza swoja
srednice (a); odwrotnie, jezeli $rednica cylindra
jest wieksza od wysokosci, nastepuje zmniej-
szenie $rednicy i zwiekszenie wysokosci (b).

Rys. 3 pokazuje zaobserwowane przez J. H.
Whiteleya w 1918 r. zmiany cylindra stalo-
wego, ktéry byl uzywany przez robotnikéw ce-
lem grzania wody do mycia; widzimy, ze po
800 nagrzaniach do 700—800° polgczonych
z chitodzeniem w wodzie przybral on ksztalt
prawie kulisty.

Zmiany objetosSciowe natury
strukturalnej sg to zmiany, jakie zacho-
dzg w stali na skutek przemian fazowych ze-
laza o = y i zwigzanych z tym zmian struk-
turalnych. Przy nagrzewaniu jest to tworzenie
sig roztworu stalego — austenitu, przy chio-
dzeniu, zaleZnie od sposobu chlodzenia, albo
rozpad austenitu typu perlityczno-troostytycz-
nego, albo przemiana martenzytyczna').

Zmiany objetosciowe spowodowane sg tym,
ze poszczegblne struktury majg rézna objetosé
wlasciwg. Kolejno§¢é struktur wg rosngcej
objetosci wiasciwej jest nastepujgca:

austenit — perlit (struktury stali wyzarzo-
nej) — produkty rozpadu izotermicznego auste-
nitu (sorbit i troostyt hartowania, bejnit) —
martenzyt.

Najmniejszg objeto$¢ wilasciwg ma austenit,
najwieksza martenzyt. Przyjmujac objetose
wtasciwg stali wyzarzonej (struktury perli-
tyczne) jako 1, otrzymujemy przy tworzeniu
sie austenitu zmniejszenie objetoéci ok. 0,5%o,
przy tworzeniu sie martenzytu — zwigkszenie
objetosci wlasciwej o 1—1,5%. Struktury po-
chodzgce z rozpadu izotermicznego dajg przy-
rost objeto$ci znacznie mniejszy niz przy prze-
mianie martenzytycznej. Wielko§¢ tego przy-
rostu zalezna jest od temperatury rozpadu: im
temperatura rozpadu nizsza, tym wickszy przy-
rost objetosci.

Zmiany objetoéciowe strukturalne ze wzgle-
du na wielko§¢ 0,5—1,5% i szybkos¢, z jakg za-
chodzg daja ogrommne naprezenia, przewyzsza-
jace zazwyczaj naprezenia pochodzace ze zja-
wisk roszerzalno$ciowych cieplnych i sg glo-
wnym powodem odksztalcen i peknie¢ harto-
wniczych.

Jest zagadnieniem ciekawym i waznym dla
praktyki ustali¢ w jakim momencie hartowania
naprezenia i odksztalcenia wystepuja.

Nagrzewanie. Przy nagrzewaniu po-
czgwszy od temperatury A, stal przechodzi
ze stanu perlitycznego w stan austenityczny,
co jest zwigzane ze zmniejszeniem objetosci.
Jednoczesnie zachodza od poczatku nagrzewa-

1) Patrz artykul autora pt. ,Hartowanie zwy}de,
stopniowe i izotermiczne na tle wykresu izotermicz-
nych przemian austenitu.“ ,,Mechanik* 1950, zeszyt 1—S3.

e

nia zmiany objeto$ciowe natury cieplnej w kie-
runku zwigkszenia objetosci, przez co ogélna
suma naprezen, wywotanych zmiang objetosei
zmniejsza sie.

W czasie nagrzewania wytrzymalosé stali
zmniejsza sie i stal staje sie coraz bardziej pla-
styczna. Rowniez austenit powstajacy przy na-
grzewaniu jest struktura wybitnie plastycznag
nawet w niskich temperaturach, a tym bar-
dziej w wysokich.

Warstwa nagrzana zewnetrzna nie stanowi
wigc zadnej zapory dla zmian objetosciowych
zachodzacych wewnatrz przedmiotu grzanego
i wszystkie naprezenia, pochodzenia czy cie-
plnego czy tez strukturalnego usuwajg sie dro-
g3 odksztatcen plastycznych.

Powstawanie peknie¢ w czasie grzania jest
wiec malo prawdopodobne. Spotykane czesto,
7zwlaszcza w dawniejszej literaturze, uwagi do-
tyczgce powolnego nagrzewania celem uniknie-
cia odksztalcen i peknie¢ hartowniczych wy-
daja si¢ mocno przesadzone.

Rozpowszechnione bardzo na kilka lat przed
wojng i w czasie wojny nagrzewanie w kapie-
lach solnych (zazwyczaj cjanowych), ktore
przebiega bardzo szybko, dowiodlo, zZe nagrze-
wanie nawet bardzo intensywne nie jest wcale
szkodliwe, o ile tylko temperatura oérodka
grzejacego nie jest za wysoka.

Nalezy przypuszczaé, ze obawa szybkiego
nagrzewania powstala przy grzaniu w piecach
komorowych, w ktérych szybkie grzanie pota-
czone byé musi z wysoka temperaturg pieca
i mozliwoécig przegrzewania wystajacych, cien-
kich czesci przedmiotéow.

Nowsza literatura radziecka zwraca rowniez
uwage na mozliwos¢ stosowania szybkiego
grzania przy zabiegach obrobki cieplnej bez
obawy powstawania peknigé.

Wolniejsze grzanie umotywowane jest przy
stalach szybkotnacych, ktére posiadajg malg
przewodno$¢ cieplna, co sprzyja przy grzaniu
powstawaniu duzych  réznic temperatury
i w konsekwencji — duzych naprezen. Jed-
nakze i w tym wypadku powszechnie stosowane
jest przy hartowaniu z dobrym skutkiem pod-
grzewanie do 800° w kapieli solnej, a wigc
szybkie. Nagrzewanie od 800 do 1300° odbywa
sie nawet bardzo szybko, ale stal w tych tem-
peraturach jest juz plastyczna i nie ma obawy
powstawania naprezen. Wyjatek stanowia
przedmioty duze i o skomplikowanych ksztat-
tach, ktore zazwyczaj podgrzewa sig wolnie]j
i ze specjalng ostrozno$cia.

Chlodzemnie jest zabiegiem dajagcym
wiecej powodéw do powstawania naprezen
i peknieé.

W chiodzeniu nalezy rordzniaé 2 zakresy
temperatury ro6znigce sie wybitnie z punktu
widzenia powstawania naprezen:
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1. zakres od gornej temperatury grzania do

"~ temperatury poczatku przemiany marten-
zytycznej (czyli tzw. punktu martenzytycz-
nego),

2. od punktu martenzytycznego do temperatu-
ry otoczenia.

1. W zakresie pierwszym stal znajduje sig
caly czas pod postacig roztworu stalego, czyli
w stanie austenitycznym, a wiec zmian objeto-
$ciowych i naprezen zwigzanych ze zmiang
struktury w tym zakresie by¢ nie moze.

Austenit jest najbardziej plastyczng struktu-
ra o niskiej granicy plynno$ci nawet w tem-
peraturze zblizonej do temperatury pokojowej,
a tym bardziej w temperaturach podwyzszo-
nych. '

Naprezenia natury cieplnej rozladowujg sig
wiee bez trudu niewielkimi przesunieciami pla-
stycznymi wewngtrz metalu. W zakresie tym
powstawanie naprezen jest wiec bardzo mato
prawdopodobne.  Potwierdza to praktyka: stale
austenityczne mozna hartowa¢ nawet w zimnej
wodzie bez obawy powstawania odksztaicen
i peknieé¢.

Stad wniosek, ze w zakresie powyzej punktu
przemiany martenzytycznej mozemy chiodzic
stal dowolnie szybko bez wzgledu na jej skiad
chemiczny i ksztait przedmiotu.

2. lnaczej przedstawia sie sprawa ponize]j
punktu martenzytycznego.

Temperatura przemiany martenzytycznej
jest Tézna, zaleznie od skiadu stali. Tempera-
tury poczgtku i konca przemiany martenzy-
tycznej dla stali weglowych zostaly podane na
str. 25 , Mechanika“ z roku 1950, zeszyt 1—3.
Tablica I podaje wptyw sktadnikéw stopowych
na potozenie punktu martenzytycznego.

Z przytoczonych
danych wida¢, ze
poczatek przemia-
ny martenzyty-
cznej dla stali we-
glowych konstruk-
cyjnych lezy w

granicach
200—300°, weglo-
wych  narzedzio-
wych  150—250°.
Dla stali stopo-
wych (za wyjat-
kiem kobaltowych)
punkt ten lezy
z reguly nizej.

Przemiana martenzytyczna przebiega stop-
niowo i zazwyczaj nie dobiega do konca — po-
zostaje zawsze pewna ilo§¢ tzw. austenitu
szezatkowego, ilo$¢ rézna zalezna gildéwnie od
rodzaju stali.

Martenzyt tworzy sie w ziarnach austenitu,
co mozna obserwowaé¢ wyraznie na mikrozdje-
ciach, a poniewaz jest twardy i kruchy, wiec
tworzy rodzaj szkieletu (rys. 4). Tworzenie sie

Martenzyt tworzacy
sie w ziarnach austenitu.

Rys. 4.
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TABLICA 1.

Wplyw skladnikéw stopowych na polozenie punktu
martenzytycznego (w stosunku do stali weglowych)

W stali
o zawart. C% 0,4 0.8 I 1,0 I 1,2
s Dzialanie obnizajgce lub podwyz-
Skladnik szajace w *C w odniesieniu do 1%
stopowy skladnika 'stopowego
Mangan — 50 — 55
Chrom — 8 — 15 — 22 — 30
Nikiel — 12 —.20
Molibden — 17 — 40
Kobalt + 12
Krzem 0

martenzytu, jak juz bylo wspomniane, jest
zwigzane z duzym wzrostem objetosci wiasci-
wej (1-+-1,5%). Dotad jednak dopdki tylko
czg$¢ austenitu przeszia w martenzyt, osnowa
w ktorej znajduje sie¢ martenzyt jest plastycz-
na i ustepuje pod naciskiem wywieranym
przez rosnacy objetosciowo martenzyt. Z chwi-
lg jednak, kiedy wieksza <cze$¢ austenitu
(50—60%) przejdzie w martenzyt, struktura
stali zostaje na tyle usztywniona, Ze przestaje
ustepowac pod dziataniem powstajgcych napre-
zen, ktére na skutek tego rosng gwaltownie
i moga powodowaé pekniecia hartownicze. Tak
wiec przemiana martenzytyczna jest giéwnym
powodem powstawania naprezen i peknie¢ har-
towniczych.

W temperaturach 180—200° i wyzej w za-
kresie przemiany martenzytycznej niebezpie-
czenstwo powstawania peknieé jest czeSciowo
ztagodzone przez samoodpuszczanie sie tworzg-
cego sie martenzytu, a wiec powstawanie struk-
tury mniej kruchej i o mniejszej objetosci wla-
Sciwej.

Roéwniez austenit szezgtkowy jako struktura
wybitnie plastyczna zmniejsza niebezpieczen-
stwo powstawania zbyt wielkich naprezen. Im
wiecej austenitu szczatkowego, tym mniejsza
sktonnoéé do peknie¢ wykazuje dana stal.

Najwieksze naprezenia powstawaé beda,
kiedy wieksza czeé¢ austenitu przejdzie w mar-
tenzyt, a wiec znacznie nizej poczatku prze-
miany martenzytycznej, w temperaturach po-
nizej 100%, az do temperatury pokojowej wigcz-
nie. W temperaturze pokojowej, pod wplywem
wyroéwnywania sie temperatury lub tez pod dzia-
taniem naprezen wewnetrznych, moga jeszcze
zachodzi¢ w kilka godzin po hartowaniu nie-
wielkie przemiany austenitu szczgtkowego
w martenzyt; wobec usztywnienia jednak
struktury przemiany te moga dawat ogromne
naprezenia. Tym wlasnie tlumaczy sig, spoty-
kane w praktyce, pekanie przedmiotéw zahar-
towanych, a nie odpuszczonych w kilka godzin
lub nawet na drugi dzien po hartowaniu.
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Stgd wriosek dla praktyki, ze z odpuszcza-
niem po hartowaniu, zwlaszcza wigkszych przed-
miotéw, nie nalezy zwlekaé i wykonywacé je
mozliwie szybko po zahartowaniu.

Wplyw rodzaju hartowania na powstawanie
peknied

Duzy wplyw na mozliwosé powstawania pe-
knie¢ ma stosowany rodzaj hartowania. Zale-
znie od sposobu chiodzenia rozrézniamy harto-
wanie zwykle, stopniowe i izotermiczne (prze-
bieg nagrzewania przy wszystkich rodzajach
jest jednakowy do stanu austenitycznego).

Hartowanie zwykle polega na szyb-
kim chtodzeniu, w osrodku jak np. woda, olej,
bezposrednio do temperatury otoczenia. Tego
rodzaju chlodzenie sprzyja najbardziej powsta-
waniu naprezen zaréwno pochodzenia cieplne-

go — rozszerzalno$ciowych, jak i pochodzenia
strukturainego na skutek przemiany marten-
zytycznej.

Naprezenia cieplne przy tym sposob1e har-
towania sg duze, pomewaz roznica pomiedzy
temperaturami grzania (750—850%) i chlodzenia
(15—60°% jest duza. Na skutek duzej szybkosci
chlodzenia powstajg duze rdéznice temperatur
miedzy powierzchnig i $rodkiem przedmiotu
chlodzonego, przemiana martenzytyczna prze-
biega najpierw na powierzchni i usztywnia ja,
a dopiero znacznie pézniej wewnatrz przedmio-
tu, co powoduje ogromne naprezenia.

Hartowanie stopniowe polega na
chlodzeniu w kapieli nagrzanej do temperatury
T, ,wyzszej od temperatury poczatku przemia-
ny martenzytycznej, z krotkim przetrzyma-
niem w tej kapieli i nastepnie chtodzeniu na
powietrzu. Kagpiel powinna chltodzi¢ na tyle
szybko i czas przetrzymania w kapieli powi-
nien by¢ na tyle krétki, zeby nie wejs¢ w za-
kres przemian perlityczno-troostytycznych.

Przetrzymanie w temperaturze Ts wyréownuje
temperature w przekroju przedmiotu; uzyskuje
sie przez to, ze przemiana martenzytyczna na
powierzchni i wewnatrz zachodzi jednoczesnie
lub z malg roznicg w czasie, co zmniejsza na-
prezenia typu strukturalnego, spowodowane ré-
Zng objetoscig wilasciwg austenitu i marten-
zytu. Dalsze chlodzenie na powietrzu oznacza
zwolnienie przemiany martenzytycznej, a wigc
dziala w tym samym kierunku.

Hartowanie izotermiczne polega
na chlodzeniu w goracej kapieli o temperatu-
rze T's ,wyzszej od punktu przemiany martenzy-
tycznej, polaczonym z dlugim przetrzymaniem
w tej kapieli. Czas przetrzymania w zaleznoéci
od rodzaju stali wynosi od kilkunastu sekund
do kilkunastu godzin (dla niektérych stali sto-
powych).

Cechg charakterystyczng hartowania izoter-
micznego jest catkowite pominizcie przemiany
martenzytycznej, dajscej najwieksze mnapreze-
nia wewnetrzne. Zamiast tej przemiany za-

chodzi dyfuzyjna przemiana perlityczno-tro-
ostyczna, po ukonczeniu ktérej juz zadne prze-
miany nie zachodzg. Przed rozpoczeciem prze-
mian nastepuje wyrdwnanie temperatur
w przekroju. Oba te czynniki powoduja, 2ze
hartowanie izotermiczne daje najmniejsze na-
prezenia i odksztalcenia.

Wplyw oérodka chlodzacego

Na tle przeprowadzonych rozwazah wplyw
osrodka chlodzacego daje sie wyjasni¢ bez tru-
dnodci; dotyczy zreszty tylikc hartowania zwy-
klego poniewaz przy hartowaniu stopmowym
i izotermicznym mamy w praktyce do czynienia
tylko z kgpielami solnynm (za wyjatkiem paten-
towania, ktore odbywa sie w olowiu), tempera-
ture ktérych dobiera sie zaleznie od cech wy-
trzymatosciowych jakie chcemy otrzymac.

Czym szybciej i intensywniej chlodzi dany
oérodek w zakresie przemiany martenzytycz-
nej, tym wieksze prawdopodobienstwo powsta-
wania naprezen i peknige. Szybkosc chlodzerza
w zakresie austenitycznym, jak juz bylo wspo-
mniane, nie odgrywa roii.

Idealnym bytby taki oérodek, ktéry by chio-
dzit szybko w zakresie temperatur powyzej
punktu martenzytyczhego, aby nie dopusci¢ do
rozkladu austenitu i wolno ponizej, aby uzy-
skaé powolny przebieg przemiany martenzy-
tycznej i zmniejszenie w osiggalnych granicach
ryzyka powstawania naprezen i peknigc.

Woda i roztwory wodne chlodzg szybko
w obu zakresach, oleje odwrotnie — w obu za-
kresach chilodzg wolniej, dlatego tez przy har-
towaniu w wodzie istnieje znacznie wicgksze
prawdopodobienstwo powstawania naprezen
i peknieé. Byly i sg robione proby stworzenia
takiej kapieli hartowniczej, ktéra by posiadaia
cechy chlodzgce wody w zakresie temperatur
wysokich i oleju — w zakresie niskich, jednak
jak dotad bezskutecznie.

Z tych wzgledow jako zasade przyja¢ nalezy,
ze na przedmioty o bardziej skomplikowanych
ksztattach, niekorzystnych z punktu widzenia
hartowania, nalezy dobiera¢ stale do hartowa-
nia w oleju.

Wplyw skladu i jakoS$ei stali

Oprécz warunkéw grzania i chlodzenia na
powstawanie pegknie¢ hartowniczych ma wplyw
rowniez i sam rodzaj stali: sklad chemiczny,
struktura, jako$¢ stali, a przede wszystkim te
cechy, ktére ujmuje sie pojgciem hartownoscl.

Najmniej wrazliwe na pekniecia i odksztal-
cenia sg stale stopowe o duzej glebokosci har-
towania, czy tez nawet przehartowujace sie na
wskro$. Stale te posiadaja stosunkowo niska
szybko$¢ krytyczna hartowania; wystarczaig~
cym $rodkiem chlodzgcym jest zazwyczaj olej.
Jednolita struktura przekroju po zahartowaniu
$wiadcezy, ze przemiana martenzytyczna zacho-
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dzi mniej wiecej jednoczesnie w calym przekro-
ju, co wybitnie zmniejsza mozliwos¢ powsta-
wania naprezen i peknieé. Z tych wzgleddéw
szereg stali stopowych, zaréwno konstrukcyj-
nych jak i narzedziowych, stosuje sig¢ w tych
wypadkach, gdzie odksztalcenia po obrobee
cieplnej sg niedopuszczalne. ’

Stale weglowe sa wiecej sktonne do odksztat-
cen i peknieé, a sposréd nich zwilaszcza stale
gleboko hartujace sie, a wiec gruboziarniste,
skionne do przegrzewania. Mozliwo$¢ powsta-
wania peknie¢ stali weglowych narzedziowych,
glteboko hartujacych sie jest nawet przewidzia-
na w Polskich Normach (PN/H-85020).

Sposroéd stali weglowych najwiecej sklonng
do peknieé jest stal o skladzie eutektoidalnym.

Powodem naprezen i peknie¢ jest czesto nie-
jednolita struktura stali. Po kuciu lub walco-
waniu stal posiada niejednolita budowe — na
granicy odcinkéw posiadajgcych niejednakowy
sktad lub wielko$¢ ziarna moga przy hartowa-
niu powstawaé¢ duze naprezenia; celem ujedno-
rodnienia material na odpowiedzialne przedmio-
- ty winien byé przed obrébka cieplng normali-
zowany.

Oddzialywanie réznej struktury stali wyste-
puje wybitnie przy przedmiotach naweglanych.
W razie zbyt gwattownego przejScia miedzy
warstwg naweglang i rdzeniem zachodzi przy
hartowaniu odpryskiwanie warstwy naweglo-
nej — jest to mic innego jak zwykle pgknigcia
hartownicze.

Wplyw ksztaltu przedmiotu

Duzy wplyw na rozklad i wielko$¢ napre-
zen przy hartowaniu posiada ksztalt przedmio-
tu. Ostre podciecia, gwaltowne zmiany po-
wierzchni przekroju, $lepe otwory, nieréwno-
mierne roztozenie masy przedmiotu powodujg
skupienie naprezen w pewnych miejscach,
badz tez nieréwnomierne chiodzenie ze wszyst-
kimi dalszymi konsekwencjami.

Cheae unikngé zbednych naprezen mnalezy
przestrzegaé przy konstruowaniu szeregu pod-
stawowych prawidel. Odpowiednie wskazowki
znajdzie czytelnik w artykule inz. S. Jablon-
skiego ,,Wptyw konstrukcji na przebieg i wy-
niki obrobki cieplnej“, ktory bedzie zamiesz-
czony w nastepnym zeszycie.

Krzywienie si¢ przedmiotow
przy hartowaniu

Krzywienie sie przedmiotéw przy hartowa-
niu moze powstaé na skutek niesymetrycznego
grzania i chlodzenia, lub tez niesymetrycznie
przebiegajacej przemiany martenzytycznej.

Jezeli przedmiot jest dlugi, szybsze grzanie
lub chlodzenie z jednej strony, rézna glteboko$é
zahartowania, lub nawet niejednoczesne harto-
wanie sie réznych czeéci przedmiotu mogg da-
waé duze odksztalcenia trwale.

Na rys. 5 podany jest wg S. S. Steinberga
schemat wykrzywiania sie preta zanurzanego
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Rys. 5. Schemat poszczegélnych stadiéw krzywienia
sie preta stalowego przy hartowaniu w potozeniu
poziomym.

przy hartowaniu do kapieli chtodzgcej w poto-
zeniu poziomym (a). W pierwszym momencie
chlodzona jest dolna warstwa -— nastepuje
skurcz materiatu i wykrzywienie z wypuklo-
$cig do gory (b). W nastepnym momencie w dol-
nej warstwie nastepuje jednak gwattowna prze-
miana austenitu w martenzyt, polaczona z du-
zym wzrostem objetosci wlasciwej, co spowodu-
je wykrzywianie sie preta w odwrotnym Kkie-
runku (c). W dalszym ciggu przemiana marten-
zytyczna zajdzie réwniez i w goérnej warstwie
i powstanie tendencja do wyprostowania pre-
ta; poniewaz jednak dolna czes¢ posiada juz
sztywng martenzytyczng strukture, wiec wy-
prostowanie nastapi tylko czeSciowo i pret
ostatecznie bedzie wykrzywiony jak poka~-
zuje (d).

Opisany przypadek jest oczywiscie skrajnym,
ilustruje jednak dobrze przyczyny krzywienia
sie przedmiotéw przy hartowaniu. Podobne
zjawiska zachodza w mniejszym stopniu przy
pochylym zanurzaniu przedmiotu, przy nieod-
powiednim poruszaniu przedmiotu w kagpieli
chtodzacej, na skutek ruchu kgpieli chlodzgcej
itd. Poniewaz w gre wchodzg tu utamki sekun-
dy i wplyw catego szeregu czynnikoéw, wiec za-
gadnienie czesto nie jest latwe do rozwiagzania.

Inne przyczyny odksztalcen przy grzaniu

Obok zmian objetosciowych i naprezen przez
nie wywolanych, mogg by¢ jeszcze i inne przy-
czyny odksztalcen.

a) Naprezenia istniejgce w przedmiocie
przed obrébksa cieplng, np. naprezenia powstale
po kuciu, po obrobce mechanicznej, po prosto-
waniu itd., rozladowujgc sie¢ w czasie grzania
przy hartowaniu, powodujg odksztalcenia, kto-
re nastepnie sumujg sie z odksztalceniami po-
chodzacymi z hartowania. Celem usuniecia
tych maprezen przedmioty, zwlaszcza wigksze
i o bardziej zlozonych ksztattach, wyzarza sie
(normalizuje), doprowadza do odpowiednich wy-
miaréw i dopiero mnastepnie nagrzewa celem
hartowania.

b) Nieumiejetne obchodzenie sie z przedmio-
tami w czasie grzania. Nagrzewanie stali zwig-
zane jest ze zmiang wlasnosci wytrzymatoScio-
wych; rys. 6 przedstawia zmiany wytrzymalosci
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na rozcigganie w zalezno$ci od temperatury,
dla stali o zawaroéci 0,57% C, 0,7% Mn, 0,1%0
Si. Z wykresu widzimy, ze poczawszy od ok.
300°, wytrzymalos¢ na rozcigganie, a wiec
i twardos¢ stali, szybko maleje i w temperatu-
rze 800°, potrzebnej dla hartowania wynosi ok.
7 kG/mm?, a w temperaturze 950° zaledwie ok.
4 kG/mm?. W podobny sposéb zachowujg sig
i inne stale. (Dla orientacji przypomnijmy sobie,
ze wytrzymaloi¢ na rozcigganie w temperatu-
rze pokojowej wynosi: dla olowiu — 1,25
kG/mm?, dla cyny — 3,5 kG/mm?.)

Powoduje to, ze przedmiot nagrzany moze
odksztalca¢ sie pod wlasnym ciezarem, zwlasz-
cza gdy jest diugi i o matym przekroju, co tez
czesto zdarza sie, gdy przedmiot nie jest w pie-
cu nalezycie podparty, lub tez jest grzany
w niewlaSciwym potozeniu (poziomym zamiast
pionowym).

Odksztalcenia daje réwniez czesto nieumie-
jetne chwytanie szczypcami hartowniczymi,
zwtaszcza w  wypadku przedmiotéw cienko-
$ciennych.

O wlasciwoscei stali zmniejszania wytrzyma-
losci w wysokiej temperaturze nalezy pamie-
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Rys. 6. Zmiana wytrzymalosci na rozcigganie w zale-
zno$ci od temperatury (stal 0,57% C; 0,7% Mn; 0,1% Si).

ta¢ przy wszystkich zabiegach obrdbki cieplnej
i odksztalcenia tego typu nalezy wyraZnie od-
roznia¢ od odksztalcen powstajacych przy har-
towaniu na skutek zmian strukturalnych
1 rozszerzalno$ciowych.

WYROBY STALOWE WALCOWANE | CIAGNIONE

W artykule podane sg wlasno$ci wyrobéw stalowych walcowanych
i ciagnionych (pretéw, ksztalfownikéw i blach), omdéwione jest jakie
wyroby nalezy stosowaé, odchytki ich wymiaréw i ciezaréw oraz wska-
z6wki dotyczace dokonywania zamdwiei w hutach.

Mianem 2elaza okre§lamy pierwiastek Fe
(zelazo chemicznie czyste) lub o wlasciwosciach
bardzo zblizonych do Zelaza chemicznie czy-
stego. Wprowadzenie jakiegokolwiek dodatku
stopowego na drodze metalurgicznej — zamie-
nia zelazo na stal.

Nazwg stali okreS§lamy pewne rodzaje, ga-
tunki i odmiany, np. stale weglowe, stale kon-
strukeyjne, stale nierdzewne ilub pewng mase
pierwiastka Fe lgcznie z dodatkami stopowymi
0 nieokreSlonym jeszcze blizej ksztalcie —
a wiec kapiel stalowa w piecu martenowskim.
Z chwilg jednak gdy stal zostala przelana do
kadzi i z kadzi odiana zakrzepla we wlewkach
o okre$lonej zewnetrznej postaci — nie powin-
niSmy juz uzywaé okreslenia stal, tylko nazwy
Scisle oznaczajacej postaé, jak np. wlewki sta-
lowe.

Wlewki takie poddane dalszym zabiegom

przerdbki plastycznej na gorgco i na zimno sta-

ja sie gotowymi przedmiotami o $cisle okreslo-
nym ksztalcie, a wiec bedg to tak zwane péi-
wyroby lub wyroby walcowane i wyroby cig-
gnione.

W mowie potocznej spotyka sie czgsto nie-
wlasciwie uzywane okre§lenia jak: ,stal wal-

cowana', ,stal pretowa“, ,stal okrggla®, ,stal
kwadratowa®, a nawet takie zabytki jak: ,,ze-
lazo fasonowe® czy tez ,zelazo profilowe*.
Okreslenia ,,stal pretowa®, ,stal okragla“ sa
nielogiczne 1 gramatycznie niepoprawne, gdyz
chodzi tu o gotowe wyroby o Scisle okre$lonym
ksztalcie.

Jedynie wiasciwymi beda nazwy: prety sta-
lowe, prety okragle czy tez prety stalowe okrg-
gte.

Ta niepoprawnos$é¢ jezykowa koficzy sie na
szczeScle w pretach i ksztaltownikach stalo-
wych, gdyz reszta wyrobéw walcowanych na-
zywana jest juz prawidiowo, zaleznie od ksztal-
tu. Sa to wiec blachy, np. blachy cienkie lub
grube, rury, jak np. rury spawane, rury bez
szwu itd.

Wlewki stalowe w pierwszych stadiach prze-
rébki plastycznej na walcarkach wstepnych
czyli zgniataczach stajg sie poltwyrobami. Ce-
chg polwyrobéw sg zaokraglone krawedzie, du-
ze tolerancje wymiarowe oraz powierzchnia
szorstka, chropowata, przy czym dopuszcza sig
tu odcisniete $lady walcow oraz usuwanie wad
przy pomocy diut pneumatycznych i szlifo-
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Poltwyroby dzielimy na:

1. kesiska — przckréj kwadratowy o dlug.
boku od 120 mm,

—- przekroj prostokgtny:
szeroko$¢ — 130+550 mm,
grubo$¢ — 70300 mm,

3. platyny — przekréj prostokagtny z wy-

pukitymi bokami;
szeroko$¢ ponad 150 mm,
grubo$¢ 5+68 mm,
4. kesy kwadratowe — o zaokrgglonych narozach i
" boku 40+120 mm,

5. kesy okragle — o S$rednicy 50+120 mm,

6. kesy plaskie - — przekrdj prostokatny z za-
okraglonymi narozami, o sto-
sunku grubo$ci do szeroko$ci
co najmniej 1 : 4, przy naj-
mniejszej grubosci 30 mm
i najwiekszej szer. 460 mm.

Pélwyroby przewalcowuje sie na gorgco na
gotowe wyroby walcowane, o Scisle okreslonym
ksztalcie.

Wszystkie wyroby cechuje znacznie lepsza
powierzchnia, bardziej ostre krawedzie oraz
ciadniejsze tolerancje w pordwnaniu z pdétwy-
robami.

Wyroby dzielimy
dnicze grupy:

1. prety

2. ksztaltowniki

3. blachy

4. rury.

W artykule niniejszym omdwione zostang
pierwsze trzy pozycje z pominieciem rur.

/////
o

Rys. 1.

2. kesiska ptaskie

na cztery zasa-

316/49-R1

Jesli przedluzenie choéby jednej ze $cian
bocznych przecina przekréj, np. prosta A— A
na rys. 1, takie wyroby nazywamy ksztaltowni-
kami w odroznieniu od pretéw.

1. Prety

Prety ze stali weglowych kon-

strukcyjnych dzielimy na:

a) prety okragle — @ 5,5+150 mm;

b) prety kwadratowe — [/} 8 <100 mm

c) prety plaskie- — z ostrymi narozami i prosty-
mi bokami gruboSci 6+40
mm, szerokosci 12+150 mm,
(oczywiscie nie w calym tym
zakresie sie walcuje),

— profile prostokatne o lekko
wypuktych bokach
grubosit 1,5-+5 mm,
szerokos¢ 12-+150 mm,

d) bednarka

MECHANIK
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e) prety szeScio-
katne

f) prety o$miokatne;

g) prety poélokragte
i poételiptyczne;

h) prety Zebrowane
do zbrojenia be-
tonu przy bokach
kwadratu  8+30
mm (rys. 2).
Stosujac prety jako elementy konstrukeyjne

nalezy zwrocié uwage na pewne ich cechy po-

dane w dalszej czeSci. :

— 8+50 mm rozwartosci klucza,

316 /43-R2
Rys. 2. Prety zebrowane do zbrojenia betonu,
Dopuszczalne odchytki grubo$ci, za wyjat-

kiem profili ptaskich wynosza zaleznie od wy-
miaru:

Grubosé profilu Tolerancja grubosci
5,5+ 25 mm + 0,5 mm

26 -+ 50 + 0,75 ,,

52 + 80 ,, 1,0 ,

85 +100 ,, * 1,25 ,,

105 +~120 15

130 +160 ,, 20

170 +200 *25

Prety zaleznie od grubosci profilu dostarcza
sie w dlugosciach:

Grubos¢ profilu Dtiugosé preta

55+ 60 mm 3+15 m
60 +120 ,, 3+10 ,,
120 <170 3+ 8 ,
170 +200 3+ 6 ,

Prety ptaskie i szeSciokatne dostarcza sie
w dtugosciach 3 =+ 12 m; a reszte pretow w diu-
gosciach 3 +8 m.

Przy zamawianiu pretéw nalezy bezwzgle-
dnie pamietaé¢ o potrzebnej do konstrukeji diu-
goéci, gdyz w przeciwnym razie mozna nara-
zié sie ma bardzo duze straty.

Gdy w zamoOwieniu nie okreslono diugosci —
huta dostarcza prety o diugosciach dowolnych
w granicach podanych.

Czesto wystarczy np. konstruktorowi grani-
ca dlugoéci w zakresie np. 2 metréw — nalezy
to poda¢ w zamowieniu, gdyz utatwia sig prace
hucie. Wtedy zamoéwienie brzmi: prety okra-
gle ¢ 25 mm, dlugodci 10—+ 12 m.
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TABLICA I Wymiary charakterystyczne czeSciej uzy-.
wanych pretéw ze stali weglowych konstrukeyjnych.

Charakterystyczne wymiary

Nazwa Przekrgy
w mm
N
Prety okrggte s-55+/50
s
%
Prety kwadratowe % s=-8+100
r— N
Prety szesciokgtne @ s=8-50
s

Prety ptaskie 5=12+150. 9-6+40

—3$

Bednarka 5=12+150; g-15+5

i

Prety Zebrowane
do zbrojenia betonu

S
i —
‘a@

5-8+30

36/49- 71

Gdy w zamoéwieniu okreslono zadang dtu-
gos¢ z przepisang tolerancjg dlugoéci, dopu-
szczalna odchyltka diugo$ei wynosi 4+ 125 mm.

Gdy w zaméwieniu podano w ,,dlugosciach
dokladnych® dopuszczalna odchyltka dlugosci
wynosi + 50 mm.

Gdy w zaméwieniu podano w ,,dlugoéciach
cigtych na zimno dopuszczalna odchytka diu-
gosci wynosi 4+ 10 mm. '

Przy zamoéwieniu w dlugosciach skladowych
huta ma prawo wysta¢ do 6% ogdlnej iloéci za-
mowionych pretéw w dlugo§ciach krétszych
0 1 m niz zaméwione.

Dopuszczalne odchytki ciezaru dla catej do-
stawy jak i dla kazdej pozycji zamdéwienia wy-
nosza -+ 6%. Zastrzezenie to nie odnosi sie do
pojedynezych pretéw.

Odchytka ciezaru jest to:

a) réznica pomiedzy ciezarem zamowionym
a rzeczywistym, w przypadku gdy ilo$¢ pre-
téw okreslono w zamoOwieniu ciezarem.

b) roéznica pomiedzy ciezarem teoretycznym
a ciezarem zaméwionym, w przypadku gdy
prety zamowiono wg diugosci.

W koncu nalezy zwroécié uwage, ze jeéli cho-
dzi konstruktorowi o szybkie terminy dostawy,
to musi zamawiaé¢ prety najczesciej walcowane,
to jest okragle, przy czym najczesciej uzywane
sa wydrukowane czerwono w programach wal-
cowania. Prety kwadratowe, plaskie oraz sze-
Sciokgtne w og6lnosci sg juz mniej uzywane.
Prety inne jeszcze mniej, a nalezy w ogble
wystrzegaé sie oémiokgtow, ktéore nalezg do
profili wymierajgcych.

Oproécz pretéw dostarcza sie cienkie profile
okragle, kwadratowe, poélokragle do grubosci
140 mm zwijane w kregach o ciezarze
40 — 100 kg jako tzw. walcowka, sluzaca za-
sadniczo do dalszego przeciagania na zimno.

Rowniez prety plaskie do szerokoéei 20 mm
dostarcza sie zwijane w kregi.

Dostawa bednarki z reguly obejmuje kregi
lub snopki, a wyjatkowo dostarcza sie ja cietg
w pasy diugosci 3+ 6 m.

Prety ze stali
i stopowych.

Jesli chodzi o stale narzedziowe oraz wszyst-
kie stale stopowe, to obowigzujg calkiem od-
mienne normy i wymagania.

Przy zamawianiu pretéw ze stali stopowych
trzeba zwréci¢ uwage na nastepujgce momenty:

a) Doktadnie okreflié:

gatunek stali (mozliwie podaé pelng analize
chemiczng) lub dokladnie okredli¢ stawiane
wymagania, a wiec warunki w jakich stal ma
pracowag;

zgdane wlasnodei wytrzymaloSciowe stali,
a wiec R,, @ ,, o ile to potrzeba to So,1, wydtu-
zenie, udarnosé;

stan dostawy — czy prety maja byé dostar-
czone w stanie surowym, walcowanym, zmiek-
czonym, czy tez ulepszonym cieplnie; (musimy
sobie zdaé sprawe, kto ma wykonaé zabieg
obrébki cieplnej).

b) Stale weglowe narzedziowe i stopowe z re-
guly maja odweglona powierzchnig, ktorej do-
puszczalng grubo$é reguluje norma.

¢) Prety w stanie surowym dostarcza sie
w diugo$ciach 2-+8 m (w wagonach krytych
2 -+ 6 m), prety zmigkczone ze wzgledu na dlu-
gos$é pilecow w hutach w diugosciach 1-+4 m,
prety ulepszone cieplnie w dtugo$ciach 1--3,8 m.

narzedziowych

Normalne tolerancje dlugo$ci wynoszg
4 250 mm; dlugoéci z tolerancjg Scisly
-4+ 10 mm. Przy zaméwieniu pretéw w diu-
gosciach Scistych huta ma prawo dostawy pre-
tow w diugosciach wielokrotnych z odpowie-
dnimi naddatkami na ciecie.

Huta moze dostarczy¢ 10% ciezaru pretéw
krétszych niz zamowione, lecz nie krétsze od
normalnej dolnej diugosci pretéw.

Dopuszczalna odchytka ciezaru partii i ca-
tosci dostawy wynosi + 6%. (Ciezar wlasciwy
stali wynosi 7,85 + 15%o).

Tolerancje gruboéci i szerokosci sa zasadni-
czo wieksze niz przy odno$nych pretach ze stali
weglowych.

Walcuje sie:

1. prety ckragte @ 7+125 mm,

2. prety kwadratowe [ 8+125 mm,

3. prety szeSciokatne 8--50 rozwartosci klucza,

4. prety oémiokaine — lepiej ich unikaé i zama-

wiaé sze$ciokgtne,
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5. walcowke stopowa w kregach: okragla ¢ 7+12 mm,

kwadratowa [7] 7+12 mm, szeSciokgtna 9+12 mm

rozwarto$ci Kklucza. Ciezary kregéw 15+30 kG,

6. prety plaskie szerokosci 12+150 mm przy grubosci
660 mm (nie w calym zakresie),

7. bednarke stopowa: szeroko§¢ 12150 mm, grubo$ci
1,75+5,0 mm (nie caly zakres), kregi o ciezarze
15+60 kG,

8. prety zlobkowane na resory szeroko§é 50120 mm,
wysokos¢é 7, 8, 10, 12 i 16 mm, takze nie caly zakres,

9. prety rézne jak: trojkatne, pdiokragle, pételiptycz-
ne, klinowe itp. '

Prety ciagnione.

Wszedzie tam gdzie potrzebujemy gltadkiej
réwne| powierzchni oraz dokladnych wymia-
row, stosujemy prety ciagnione.

Prely takie dostarcza sie w dlugoéciach:

w stanie ciggnionym (bez obrébki cieplnej) — 27 m

w stanie ciggnionym i normalizowanym — 2+6 m
w stanie ciggnionym i ulepszonym cieplnie — 2+3,8
wzgl. 4,0 m
Prety okragle ciagnione.
Srednica Tolerancja
1,0+ 2,6 mm — 0,05 mm
3,0+ 45 - 0,08
6,0+16,0 ,, -0,10
18,0+48,0 ,, -0,15 ,,
50,0+-55,0 ,, -020

Prely dokladnie ciagnione.
(klasa h9 wg ISA)

Srednica Tolerancja
1,0+~ 3,0 mm —0,025 mm
32+ 60 —0,030 ,,
6,5+10,0 —0,036 .
11,0+180 —0,043

19,0+30,0 ,, —0,052 ,,
32,0+50,0 ,, —),062 ,,

Prety kwadratowe.

Dtugosé boku Tolerancja
3,0 mm —0,05 mm
3,5+ 6,0 —0,08
7,0+20,0 ,, —0,10 ,,

22,0+50,0 ,, —0,15 ,,

55,0+70,0 —0,20

Prety szeSciokatne

Rozwartoéé kluczal Tolerancja
4,0+ 6,0 mm — 0,08 mm
7,0+17,0 ,, —0,10 ,,
19,0+36,0 ,, —0,15 ,,

Wymiaréw od 41 mm do 75 mm powinno si¢ unikac.

Prety plaskie:
szerokodé 3+ 10 mm; wysoko§¢ 2+ 6 mm

' 12+100 mm; » 8+25 mm

Prety okragle ciaggnione i szlifowane posia-
daja jeszcze dokladniesze tolerancje niz cia-
gnione (klasa doktadnos$ci h8 wg ISA).

Prety okragle ciagnione i szlifowane,

Srednica Tolerancja
1,0+ 3,0 mm —0,014 mm
32+ 6,0 —0,018 ,,
6,5+10,0 —0,022 ,,
11,0+-18,0 ,, —0,027 ,,
19,0+30,0 —0,033 ,,
Dtugoéé pretéw przy Srednicy 2 mm — 1m
2 i) ”» ”» 2—5 mm — 1"'3 m
>5mm — 3+5m

16% pretow mc’;ze byé”krétsza, jednak » 1 m.

Najdoktadniejsze odchylki posiadajg prety
ciggnione okragte, doktadnie szlifowané i pole-
rowane (klasa dokladnosci h7 wg ISA).

Prety ciagnione okragle dokladnie szlifowane
i polerowane.

Srednica Tolerancja
1,0+ 3,0 mm - 0,009 mm
3,2+ 6,0 - 0,012 ,,
6,5+10,0 ,, —0,015 ,
11,0+18,0. ,, — 0,018 ,,
19,0+-30,0 ,, — 0,021
Dtugo$é pretéw przy Srednicy 2 mm — 1m

2—13 mm — 1—3 m
2 73 I » >' 13 mm — 3—5 m
109 pretéow moze byé kroétsze lecz ¥ 1 m.

” ”» 2 2

7 2. Ksztaltowniki |
Ksztaltowniki stanowig gléwng grupe profi-
16w wykorzystywanych przez konstruktoréw.
Sg one nastepujace:

a) katowniki réwnoramienne od 2020 do 250X250 mm,
b) katowniki nieréwnoram. od 30320 do 150>X100 mm,
¢) teowniki wysokie od 3030 do 140°X140 mm,
d) teowniki niskie od 100X50 do 120X 80 mm,
e) ceowniki od 40 (wzgl, 35X35 niereg.) do 300,
f) dwuteowniki od 80 do 550 mm,
g) zetowniki od 60 do 200 mm,
h) szyny (waskie, normalne,

tramwajowe, dzwigowe)
i) ksztaltowniki rézine.

Przy zamawianiu ksztaltownikéw nalezy po-
da¢é wymiary profilu w mm, gdyz tak ustalono
w normach. Nie ma wiec ceownika 20 lecz ce-
ownik 200; dotyczy to wszystkich ksztaltowni-
kow.
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TABLICA II. Wymiary charakterystyczne najczesciej
uzywanych ksztaltownikow.

( Nazwa . Przekra) Charakterystyczne wymiary
w mm
Katowniki _
réwnoramienne % 20420 —250+250
Katowniki
nieréwnoramienne 30-20 -150+100
Teowniki wysckie % 3030 - 140x140
Teowniki niskie % 100+50 - 120+80
Ceowniki % » 40 = 300
DOwuteownik E &0 - 550
Zatowniki @D 60 ~ 200

$6/49-T2

Ksztattowniki wieksze dostarcza sie w diugo-
$ciach 3 =+ 15 m, mniejsze 3 =+ 12 m.
Ksztaltowniki dostarcza sie podobnie jak
prety: )
a) w dtugosciach zwyklych i ewentualnie
w pewnym zakresie dtugosci zwyklych np.
8—+10 m. ,
b) z okreslona dlugoscig i tolerancjg diugosci,
wtedy dopuszczalna odchytka dlugodci wy-
nosi £ 125 mm.

c¢) w diugosciach dokiadnych, wtedy dopusz-
czalna odchytka diugosci wynosi = 50 mm.

d) w dlugosciach cietych na zimno, wtedy do-
puszczalna odchylka wynosi £ 10 mm.

Wyjatek stanowig w tej regule ceowniki
i dwuteowniki, ktére wg nowych norm dostar-
cza sie z tolerancja:

4+ 50 mm przy okreslonej diugosci,

+ 10 mm przy diugosciach dokladnych,

4+ 5 mm przy dlugoéciach cigtych
zimno.

na

Katowniki, teowniki, zetowniki, a przede
wszystkim ceowniki i dwuteowniki dostarcza
sie w dwu wykonaniach:

a) z odchytkami wymiaréw i ciezaru normal-
nymi,
b) z odchyltkami wymiaréw i ciezaru $cistymi.

W wypadku odchylek normalnych — od-
chylki wymiaru sa szersze, a odchytki cigzaru
calej dostawy wynosza + 6%. Przy ceowni-

kach i dwuteownikach tolerancja ciezaru = 6%
odnosi sie réwniez do poszczegdlnych ksztal-
townikéw. N

Przy odchytkach zaostrzonych obowiazujg
ciasniejsze odchylki wymiaréw oraz cia$niejsze
odchyltki ciezarowe do + 3%, dla poszczegdl-
nych pozycyj zamoéwienia oraz catosci dostawy.
Tak samo te zaostrzone tolerancje odnosza sie
przy ceownikach i dwuteownikach do pojedyn-
czych sztuk. Oczywiscie, ze z zaostrzonych to-
lerancji powinni korzystaé konstruktorzy bar-
dzo oglednie, tylko w przypadkach koniecz-
nych. : ‘

Odchylki ciezaru oblicza sie podobnie jak to
juz podano przy pretach. '

Dobierajagc odpowiedni profil konstruktor
powinien mie¢ na uwadze pewne ograniczenia
utrudniajgce prace hucie.

Odnos$nie stosowania ceownikéw i dwuteo-
wnikéw nie ma ograniczen, za wyjatkiem wa-
gonowych, ktérych nalezaloby unikaé.

Z katownik6w — uzywaé nalezy o ile
to- mozliwe katowniki réwnoramienne o ciefi-
szych lub $rednich grubosciach $cianek. Duze
katowniki o $ciankach grubych przewidywane
sg do zarzucenia, dlatego np. mozna zaméwié
katownik 100 > 100 w gruboéciach 10, 12 i 14,
a nie uzywa¢ grubosci 16, gdyz ten wymiar be-
dzie usuniety jako malo uzywany i trudny do
walcowania.

Kagtowniki nieré6wnoramienne
nalezy stosowa¢ tylko w ostatecznej koniecz-
noéci, gdy naprawde nie da sie stosowaé ka-
townikéw réwnoramiennych. Sg one malo
uzywane, majg diugie terminy dostaw i sg cie-
zkie do walcowania.

Z teownikéw lepiej stosowaé teowniki
niskie latwiejsze do walcowania niz wysokie,
ktére sy ciezsze 1 jak dotychczas mato walco-
wane. O ile to mozliwe nalezy stosowaé dwu-
teowniki jako profil o wiele korzystniejszy dla
walcowni.

Zetowniki — jest to profil przesta-
rzaly, ktéry w ogdle powinien niedlugo zniknaé
z programéw walcowania i dlatego tez nalezy
unika¢ go w konstrukcjach.

Do$¢ powaznym elementem konstrukcyjnym
wsrod ksztattownikow sg szyny.

a) waskotorowe,

b) rnormalnotorowe,
¢) dzwigowe,

d) tramwajowe.

Jako szyny waskotorowe uwaza sie
szyny o wysokoSci ponizej 115 mm. Znorma-
lizowane sa wysokosci 70, 80, 93 i 115 mm.
Dlugosci produkcyjne szyn do 80 mm s3g
5-+9 m, powyzej 80 mm — 5-+12 m. Dlu-
goéci normalne 5, 7 i 9 m.

Szyny tramwajowe walcuje sig tyl-
ko o wysokosci 160, w diugosciach 18 lub 21 m.
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Istnieja dwa profile o wezszym i szerszym
rowku. Szyny z szerszym rowkiem stosuje sie
na krzywizny.

Szyn dzwigowych walcuje sie u nas
dwa typy — profile pelne 185 i 210 wysokosci
oraz podciete wysoko$ci 200 mm. Dlugosm

normalne 6--12 m. Tolerancja dlugo$ci
4+ 125 mm, lecz cicte bardzo dokladnie, gdyz
s3 one czesto zgrzewane ze soba.

Szy normalne, walcowane sg wy-
sokosm 130 134, 138, 140 i 148 mm. Dlugosel
normalne 18—30 m.

rig"lf """" '''' ) ) |
L
r"‘”"’"!L"\)r’"J i

Wszystkie te profile ::a wykonywane ze zwy-
ktych stali weglowych (R, do okolo 80—+ 90
kG/mm?).

3. Blachy

S3 to wyroby walcowane o bardzo duzej sze-
roko$ci w stosunku do grubosci. W wypadkach
granicznych szerokoéé jest co najmniej 8 razy
wieksza od grubosei.

Blachy dzielimy na grube o grubosci > 4,75
mm i cienkie o grubodei < 4,75 mm.

Ciezar blach obliczamy przyjmujgc ich cie-
zar wlasciwy réwny 8 kG/dcm?®.

Blachy grube dostarcza sie zasadniczo
w stanie surowym — za wyjatkiem blach ko~
ttowych, ktére z reguly przechodzy przez wy-
zarzanie zupelne lub wyzarzanie normalizujgce.

Zasadniczymi formatami sktadowymi blach,
ktére nalezy uzywaé przede wszystkim, sa:

20001000 mm
2500X1250 mm
30001500 mm

Poza tym program walcowania obejmuje

blachy:
grubosci 4,75+ 100 mm
szerokosci 530+ 4100 mm
diugosci 5000-+16000 mm

Najwiekszy ciezar arkusza blachy moze wyno-
sié 11 ton. Blachy wezsze od 1000 mm nalezy
zamawiaé po 2 — poniewaz walcuje sie je po-
dwdjnie, a potem rozcina.

Odchy?tki szerokosci i dtugoécei sg tylko do-
datnie. Dopuszczalne przekroczenia oblicza-
nego ciezaru blach przyjete sg w granicach
5-+14%.

Blachy uniwersalne walcuje sie
na specjalnych walcarkach z walcami piono-
wymi, ktore ograniczajg ich szerokose — w ten
sposéb blachy otrzymujg proste boki i ostre
krawedzie bez ciecia.

MECHANIK
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Blachy uniwersalne stosuje si¢ w duze] mie-
rze do konstrukeji, jako szerokie pasy przy spa-
wanych dzwigarach.

Wymiary takich blach wynosza:

grubosé 5+ 40 mm

szerokos$¢ 150+ 600 mm

dlugosé 300018000 mm

tolerancje dtugosci + 250 mm.
Blachy zeberkowe wykonuje sig

u nas tylko o jednym rodzaju deseniu rombo-
wego z jednej strony blachy.
Formaty sktadowe 10002000 mm,
1250X2500 mm,
3.5+ 16 mm,
8001400 mm,
10007000 mm.

Wymiary: grubo$é¢
szerokosé
diugosé

Bez zastrzenia Scistych wymiarow:
tolerancje dilugosci -+ 150 mm,
’ szeroko$ci + 50 mm;

z zastrzezeniem Scistych wymiaréw:

tolerancje dtugosci + 0,5%,
minimum <+ 10 mm,

tolerancje szerokosci -+ 0,5%,
minimum + 6 mm,

Tolerancje grubosci i ciezaru T 10%.

Blachy cienkie wykonuje sie w dwu
rodzajach, przy czym zasadniczg roéznice sta-
nowi stan powierzchni:

1. blachy cienkie czarne Bl i blachy do ocyn-
kowania 1 emaliowania B2,
2. blachy jakosciowe gatunek B5 - B10.

Blachy o grubosci do 4 mm z reguly muszg
byé zmiekezone przez wyzarzanie zupelne lub
normalizowanie.

1. Blachy cienkie czarne Bl ma-
ja powierzchnie pokryts zgorzeling. Blachy do
emaliowania i ocynkowania B2 sa réwniez po-
kryte zgorzeling na powierzchni, ale warstewka
ta powinna byé cienka i nie powinna odpryski-
wa¢é przy zginaniu.

Blachy te walcuje sie w gruboéciach od
0,4-+45 mm w formatach sktadowych (nor-
malnych):
6001200 mm
700X1400 mm

750X1500 mm
10002000 mm
800X1600 mm 1250X2500 mm

Tolerancje cigzaru * 6+8%.
Maksymalne wymiary — =zaleznie od grubosci
blachy wynoszg 15003500 mm.

2. Blachy jakoéciowe:
powierzchnia:
B5 — ttoczona trawiona (bez zgorzeliny) z6tto
(niegtadzona) lub szaromatowa; dopuszczalne

mate skazy i chropowatosci;

kez zgorzeliny o powierzchni zot-

B6 — ttoczona
tej lub matowej, wygltadzonej do

(gladzona) \
lekkiego polysku;
B7— gteboko dopuszezalne male skazy, pory-
tloczona sowania, §lady powierzchni wal-

coOw;
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B8 — specjalnie gie~ gtadzona, z6tto- lub szaromatowa;
boko ttoczona skazy widoczne golym okiem sg
niedopuszczalne;
gladka, doktadnie plaska, matowa
lub biyszczaca. Skazy widoczne
- po lakierowaniu lub niklowaniu
sg niedopuszczalne;
gladka, matowa lub blyszczaca,
mate skazy niewidoczne po lakie-
rowaniu sg dopuszczalne.

B9 — meblowa

B10 — karoseryjné

Blachy jako§ciowe walcuje sie w grubo-
§ciach:
Formaty skladowe:

grubo§¢  0.18+4.50 mm
formaty 510X 710 mm
530X 760 mm

70031400 mm
800X1600 mm
100022000 mm
12502500 mm

Tolerancie ciezaru + 5+9%.

Naijwieksze formaty zaleznie od grubo$ci: 1250 mm
X 3000 mm.

Dla ochrony przez korozig blachy pokrywa
sie warstwg cyny lub cynku — otrzymuje sie
wtedy:

a) blachy biate:

grubosé 0,24+0,34 mm
formaty 510X710 mm
530X760 mm

b) blachy ocynkowane

gruboéé 0,40+ 45 mm

formaty  600>X1200 mm

7001400 mm

10002000 mm

12502500 mm
Dokryecia dachdow ina sciany chetnie stosuje
sie blachy faliste czarne i ocyn-

kowane w wymiarach:
grubosé — 0,65+2.0 mm,

szeroko$é — do 720800 mm,
dtugo$é normalna — 2000 mm
Uzywa sie 3 rodzaie fal:

a) blacha plytko falista, b) blacha gleboko
falista, ¢) blacha zaluzyina.
Blachy =ze stali
Naleza tu przede wszystkim:
1. blachv pradnicowe:

specjalnych.

stratno$é 1,75+3.8 W/kg

grubosé 0.5 mm

formaty 7001400 mm
8091600 mm
9001800 mm
10002000 mm

2. blachy transformatorowe:

stratnosé 1.1+1,6 W'kg

grubosé 0.35 mm

formaty 750><1500 mm

75031000 mm
700X1400 mm
600X1200 mm

3. blachy ze stali szybkotngecych:
walcowane na goraco: grubo§¢ 0,5+8 mm
. , Zimno " 0,5+4 mm
szeroko$é 500 i 600 mm
stan dostawy — Zzarzone.

4. blachy nierdzewne, kwasood-
porne, ognioodporne:
walcowane na gorgco: grubosé 0,75+ 20,0 mm
szeroko§é 500+1250 mm
dlugosé 1700+3500 mm
walcowane na zimno: grubo$¢ 0.5+ 3,75 mm
szeroko§é 6001000 mm
diugosé 1500+2500 mm

Stan dostawy:

a) walcowane na gorgco nietrawione (zmiek-
czone),

b) walcowane na goraco trawione (zmiek-
czone),

c¢) walcowane na zimno (surowe),

d) walcowane na zimno (zmiekczone).

5. blachy stopowe ze stali konstruk-
cyinych o wymiarach bardzo zblizonych do
blach gat. B1 +B2.

Tasdmy zimno walcowane.

Sa to wyroby o gltadkiej metalicznej po-
wierzchni i $cistych tolerancjach wymiaréw.
Zaleznie od szeroko$ci rozr6ézniamy:

1. tasmy waskie, zimno walcowane szerokosci
do 300 mm,

2. tasmy szerokie, zimno walcowane szerokosci
>> 300 mm,

1. Tasmy waskie dzielimy na:

Wymiary
grubo$é  szeroko$é
mm mm

a) z obcietymi brzegami 0.1+3,0 6200

b) z naturalnymi brzegami 0.8+3,0 10200

¢) profilowe 0,8+4,0 21+ 70
d) specialne stalowe —

o specialnej analizie chemicznej
1. brzegi obciete 0,1+3,0 5150
2. brzegi naturalne 0.6+5,0 5+150

Powrierzchnie tasm moga by¢ a) jasna czy-
szczona, b) jasna nieczyszezona, ¢) ciemno za-
rzona. d) ciemno napuszczana.

QOdnoénie twardosci dostarcza

mickkie stalowe:
gleboko tloczne

sie tasmy

R, = 32 kG'mm?

-

1/8 twarde » =35 ,

1/4 twarde » = 40 .,

1/2 twarde » =50 ,

3'4 twarde » =585 4,

twarde » =60 ,
Tolerancie ciezaru — dla jednego wymiaru:

do 590 kg * 10% zamowionej ilosci
5005000 kg * 6% . .
> 5000 kg £ 3% ’ 9
2. Taémy stalowe — walcuje sie u nas
na walcarkach Sedzimira 1 Robertsona:
Wykonuie sie w dwu gatunkach:
a) do plehokiego ttoczenia — odpowiada bla-

sze B7 w grubosciach 0,32 =+ 1,0 mm,
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b) ocynkowang w grubosciach 0,32 -+ 0,80 mm,
Szerokosci sktadowe 700 i 1000 mm.

Walcuje sie szeroko$ci posrednie pomiedzy
700 i 1000 mm przy zamoéwieniu co najmniej

Dopuszczalna odchytka przy zamoéwieniach:
do 2000 kg = * 15%
2000+5000 kg = + 89
% 5000 kg = * 59

Zwoje bez obrobki cieplnej (surowe) minimum 900 kg

Il

50 ton.

Zwoje obrobione cieplnie

minimum 90 kg

PROJEKTY NORM

Stal weglowa walcowana.
Blachy biate (cynowane)
— PN/H—92122
Blachy zeberkowe
— PN/H—92127
Stal stopowa walcowana.
Blachy ze stali nierdzewnych,
kwasoodpornych i ogniotrwa-
tych — PN/H—92128
Stal walcowana. Blachy ze

Kesy — PN/H—93024
Stal ciggniona. Prety:
okragte -— PN/H—93298
kwadratowe — PN/H—93209
szeSciokatne — PN/H—93210
plaskie — PN/H—93211

prety i druty okragle dokla-
dnie ciggnione — PN/H—93212
okragle ciggnione, szlifowane
oraz ciggnione i polerowane

NORMY

Blachy grube ze stali weg- szeSciokgtne — PN/H—93203
glowej zwyczajne i o okre- osmiokatne — PN/H—93204
Slonych wlasno$ciach mecha- potokragie i poleliptyczne
nicznych -— PN/H—92120 — PN/H—93205

Stal weglowa walcowana. zebrowane do zbrojenia be-
Blachy grube zwyczajne tonu — PN/H—93215
i o okre$lonej wytrzymarosci Stal walcowana stopowa

— PN/H—92200 i weglowa narzedziowa.

Blachy cienkie jakoS$ciowe Prety:
w gatunkach B3, B6, B7, BS, okragte — PN/H—93216
BY, B10 — PN/H—92201 kwadratowe — PN/H—93217

Blachy cienkie czarne szeSciokatne — PN/H—93219
i blachy do ocynkowania Stal narzedziowa walcowa-
i emaliowania — PN/H—92202 na. Prety:

Blachy uniwersalne trojkatne — PN/H—93221

— PN/H—92203. poélokragle $cigte

TaSma stalowa zimno wal- — PN/H—93224
cowana — PN/H—92321 Stal walcowana

Bednarka goraco walcowa- Kgatowniki réwnoramienne
na — PN/H—92323 — PN:1—93401

Stal weglowa walcowana. Katowniki nieréwnoramienne
Prety: — PN/H—93402
okragle — PN/H—93200 Ceowniki — PN/H—93403
kwadratowe — PN/H—93201 Teowniki — PN/H—93406
plaskie — PN/H—93202 Dwuteowniki — PN/H-—93407

Inz. TADEUSZ SAWICKI

stali szybkotn. — PN/H—92130 — PN/H~-93213
Stal stopowa i narzedziowa Stal walcowana stopowa
weglowa. Bednarka goraco i weglowa narzedziowa.
walcowana — PN/H—92325  Prety ptaskie --PN/H—93218
Stal walcowana stopowa Stal walcowana.
i weglowa narzedziowa. Wal- Zetowniki — PN/H—93405
cOwka w kregach Stal weglowa walcowana.
— PN/H—92601 Szyny waskotorowe oraz
Stal weglowa walcowana. lubki ptaskie — PN/H—93409
Kesiska plaskie — PN/H—93021 Szyny diwigowe
Kesiska 1 kesy kwadratowe — PN/H—93410
oraz kesy okragte Szyny tramwajowe
— PN/H--93022 — PN/H—93411

Stal stopowa i stal weglo-
wa narzedziowa walcowana.

GOSPODARKA NARZEDZIAMI MIERNICZYMI W ZAKtADACH
PRZEMYStU METALOWEGO

(dokoticzenie)

III. INSTRUKCJE, PPZEPISY

Wszelkie instrukcje i przepisy opracowy-
wane przez Izbe Pomiaréw wzglednie przez
Dzial Kontroli Technicznej w odniesieniu do
czynno$ci wykonywanych przez I. P., mozna
rozdzielié na:

1. Instrukeje ogdlne — obowigzujace wszyst-
kie oddziaty zakladu oraz wszystkie komorki
DKT z IP wlgcznie.

2. Instrukcje wewnetrzne — przeznaczone
dla wylgcznego uzytku personelu technicz-
nego IP.

1. Instrukecje ogdlne

Instrukcje ogoélne obejmujg wszystkie ko-
nieczne informacje, =zalecenia Ilub polecenia
zwigzane z gospodarkg narzedziami mierni-
¢ ymi. Instrukcje takie, dotyczace przewaznie
uzytkownikéw Srodkéw mierniczych, powinny
wyjasniaé: uklad organizacyjny IP, przebieg
czynno$ci administracyjnych (kontrole zapobie-
gawcze, pobieranie lub zdawanie narzedzi
mierniczych, wprowadzanie i wypelnianie dru-
kéw itd.), kompetencje IP i obowiazki uzytko-
wnikéw, zasady i przepisy dotyczace konser-
wacji oraz przechowywania S$rodkoéw mierni-
czych, zasady obchodzenia sie z narzedziami
mierniczymi w pracy i poza pracg itd.

Powinny by¢ réwniez wymienione sankcje
dyscyplinarne i rygory stosowane w przypad-
kach nieprzestrzegania i niepodporzadkowa-
nia sie instrukcjom lub przepisom.

Sprzet mierniczy jest z reguty bardzo ko-
sztowny 1 wrazliwy na wszelkie wplywy ze-
wnetrzne, wymaga wiec daleko idgcych ostroz-
nodci podczas pracy, wlasciwego przechowania
oraz starannej ochrony przez stosowanie odpo-
wiednio dobranych $rodkéw konserwacyjnych.

Szczegblnie niekorzystne warunki dla narze-
dzi mierniczych panuja zwykle na oddziatach
produkeyjnych, gdyz rodzaj pracy samego od-
dzialu lub oddzialéw sgsiadujgcych powoduje:
obecno$¢ pylu szlifierskiego lub innych twar-
dych czasteczek w powietrzu, nadmierna wil-
gotno$é powietrza i jego zanieczyszczenie przez
obecnos$¢ oparéw zracych (z hartowni, galwani-
zerni itd.), niedostateczna czystos¢ rgk samych
uzytkownikéw itd. Zasady umiejetnego obcho-
dzenia sie ze $rodkami mierniczymi wymagajg
jasnego 1 szczegblowego objasnienia, aby
unikngé szk6d wynikajgeych z niedbatosci lub
nie$wiadomosci.

Dla podkre§lenia wagi zagadnienia wlasci-
wej konserwacji i odpowiedaniego postugiwania
sie $rodkami mierniczymi, niezaleznie od po-
wielanych lub drukowanych instrukeji, rozsy-
tanych do oddzialéw i punktéw kontrolnych,
jest bardzo wskazane rozmieszcza¢ w miejscach
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pracy dobrze widoczne tablice, napisy, rysunki,
hasta itp., np. ,,Dobry sprawdzian — dobra
produkcja®, ,Nie uzywaj sity przy pomiarach®,
,KtadZz narzedzia miernicze na drewnianej
poteczce — mnie na obrabiarce” oraz inne,
wedlug uznania 1 pomystowosci. Pozgdane sg
réwniez tablice instrukcyjne, ilustrujgce dobre
wykonanie najczeSciej stosowanych pomiaréw
oraz wadliwe ich przeprowadzanie, np.: pomiar
waltka sprawdzianem granicznym szczeko-
wym itd.

Konserwacja ma na celu zabezpieczenie po-
wierzchni roboczych narzedzi mierniczych od
szkodliwych wplywoéw korozji, tj. od wplywu
czynnikdw chemicznych, znajdujacych sie
w powietrzu, lub substancjach albo przedmio-
tach znajdujacych sie w bezposrednim kontak-
cie z pracujgcymi powierzchniami sprzetu
mierniczego. Najwiecej narazonymi na koro-
zje sa powierzchnie stalowe, gdzie jej skutki
uwidoczniajg sie w powstawaniu na nich plam
rdzawych; po usunieciu takich plam pozostajg
zwykle mniej lub wiecej glebokie wzarcia. Na-
prawa zwigzana jest ze zdjeciem warstwy me-
talu grubszej od glebokosSci wzarcia, a wiec
ze zmiang wymiaru poczatkowego, co prowadzi
przewaznie do przeklasyfikowania lub zabrako-
wania narzedzia mierniczego.

Szybkos$¢ powstawania rdzy jest zalezna od
rodzaju stali, stopnia gladkoSci powierzchni
i wplywu czynnikéw otaczajacych (wilgotnoseé,
temperatura itd.).

Wykonywanie narzedzi mierniczych ze stali
stopowych odpornych na rdze lub pokrywanie
powierzchni powlokami ochronnymi (np. chro-
mowanie) jest dobrym sposobem zmniejszenia
niebezpieczenstwa korozji, lecz przewaznie
znacznie podwyzszajacym cene narzedzi.

Jako $rodki konserwacyjne stosuje sie po-
wlekanie powierzchni pracujacych i bezposre-
dnio sgsiadujacych — wazeling, lub innymi
smarami ochronnymi. Przed smarowaniem
przedmioty muszg by¢ starannie przemyte
i wytarte do sucha.

2. Instrukecje wewnetrzne

Dla usprawnienia czynno§ci mierniczych
w laboratorium Izby Pomiaréw oraz usprawnie-~
nia prac kontrolnych nalezy przystapi¢é do
opracowania lub adaptscji pomocniczych in-
strukcji, a mianowicie:

a) instrukcyj pomiarowych,

b) instrukcyj kontroli narzedzi mierniczych

uniwersalnych, '

c) instrukcyj obstugi aparatéw i przyrza-

déw pomiarowych,

d) instrukecyj réznych.

a) Instrukcje pomiarowe

Instrukcje pomiarowe wyjasniajg zasady
przeprowadzania pomiaréw typowych ksztal-
téw geometrycznych, powszechnie stosowanych

oraz specjalnych wystepujacych w danym za-
kisdzie, jak: gwinty, stozki, tuki, pierscienie,
profile wielostozkowe itp. Instrukcja taka sta-
nowié powinna karte (lub pare kart) formatu
A4 i zawieraé:

1. rysunek schematyczny, obrazujacy po-
miar i $rodki do jego wykonania,

2. gotowy rezultat matematyczny w postaci
wzoru do podstawienia czynnikéw znanych,

3. wz6r ulatwiajgcy obliczenie bledu og6l-
nego danej metody,

4. opis czynno$ci pomiarowych i ew. dodat-
kowe wyjasnienia.

b) Instrukcije
dzi mierniczych

kontroli narze-
uniwersalnych

Powinny one obejmowaé Srodki miernicze
stosowane na miejscu lub réwniez inne, je$li
dana IP ma szerszy zakres dzialalnoéci. In-
strukcja omawia: .

1. dopuszczalne odchylenia zgodnie z nor-
mami lub katalogami,

2. opis sposob6éw lub metod przeprowa-
dzenia kontroli.

c¢c) Instrukcje obstugi aparatéow
i1 przyrzadoéw mierniczych

Instrukcje te powinny byé opracowane dla
wszystkich bardziej ztozonych przyrzadéw
mierniczych, stosowanych przez IP oraz przez
oddzialty produkecyjne i zawieraé:

1. prosty szkic schematyczny przyrzadu,

2. obszar mierniczy i zastosowanie,

3. sposdb uzycia, ‘

4. dopuszczalne odchylenia lub bledy wlasne.

d) Instrukcje rézne

Instrukcje rézne stanowig wlasciwy album
norm i tablic pomocnych przy pomiarach jak:
tolerancje waltkéw, otwordw, gwintéw, prze-
waznie stosowanych w zakladzie, normy glad-
kodci itp.

IV. PERSONEL I1ZB POMIAROWYCH

Kierownikiem Izby Pomiaré6w powinien byé
inZynier mechanik z dluzszg praktyks warszta-
towa, dobrg znajomo$cia zagadnien pomiaro-
wych i konstrukeji sprzetu mierniczego, posia-
dajacy zdolnosci organizacyjne.

Zastepcg moze byé technik pomiarowy I kl.

Pomiarowcéw mozna rozdzielié na 3 Kklasy:

I kl. — wymagane: znajomo$¢ matematyki
wyzszej (badanie bledéw), mechaniki i optyki,
biegle odczytywanie rysunkéw, praktyka war-
sztatowa i pomiarowa mna precyzyjnej apara-
turze, znajomo$é zagadnien pomiarowych i go-
spodarki narzedziami ruierniczymi.

11 kl. — wymagane: znajomo$¢ $redniej ma-
tematyki, praktyka warsztatowa i pomiarowa
na zwyklych przyrzadach mierniczych, biegle
odezytywanie rysunkow;
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IIT k1. — wymagane: praktyka warsztatowa
i pomiarowa w zakresie prostych zagadnien,
odczytanie rysunkéw, znajomo$¢ podstaw ma-
tematyki. ,

Jest sprawa zasadnicza, aby kazdy czlonek
zespolu pomiarowego znal w swoim zakresie
doktadnie zaw6d i aby wszyscy, ktorych prace
kontroluje, byli o tym réwnieZz przekonani.

V. POMIESZCZENIA IZBY POMIAROWS?)

Wielkoéé¢ lokalu zajmowanego przez Ilzbe
Pomiaréw jest uzalezniona od wielko$ci i ro-
dzaju produkeji oraz wynikajgcego z tego za-
opatrzenia w sprzet mierniczy i liczby perso-
nelu zatrudnionego. W zakladach wiekszych
i rozleglych terenowo istniejg précz tego
punkty kontrolne IP na oddziafach.

Ogolnie biorge lokal glowny IP skladac sig
bedzie z nastepujacych pomieszczen: pokoju
kierownika, kancelarii, sali dla prac  grupy
naukowo-badawczej, laboratorium pomiaro-
wego, pokoju przygotowawczego i ewentualnie
magazynu narzedzi mierniczych.

Pierwsze trzy pomieszczenia nie wymagaja
omoéwienia, gdyz posiadajg charakter biurowy
i w mniejszych zakladach moga by¢ polaczone.

1. Laboratorium Pomiarowe

Laboratorium pomiarowe jest pomieszecze-

niem wymagajacym specjalnego omoéwienia,.

jako najwazniejszy oérodek funkcjonalny Izby
Pomiar6w, przeznaczony do przeprowadzenia
pomiaréw diugosci i kata oraz do sprawdzania
narzedzi mierniczych stosowanych w zakladzie,
jak réwniez do przechowywania kompletéw
wzorcOw normalnych.

" Zaleznie od ilo$ci i rodzaju znajdujacych sie
tam urzadzen, stanu personelu oraz sposcbu
rozdziatu prac, lokal laboratorium moze sie
sktada¢ z jednej lub paru sal. Przy zgrubnym
planowaniu przyjmuje sie $rednio 4—4,5 m? na
jedno stanowisko robocze. Wysoko$é¢: 3—3,5 m.
Najbardziej dogodnym stosunkiem szeroko$ci
sali do jej dtugosci jest 1 :2. Pomlieszczenie po-
winno byé tak zaplanowane, aby nie wynikaly
trudnosci przy wnoszeniu i wynoszeniu przy-
rzadowW.

Jest w najwyzszym stopniu polecane, aby
zespO! przyrzaddéw lub aparatéw przeznaczonych
do pomiaréw o wielkiej dokladnosci 1 trudnej
obstudze, a wiec zwigzanych z pracg wymaga-
jaca skupienia sie pomiarowca — =zostal wy-
odrebniony. Przy pracy takiej potrzebna jest
cisza, spokéj, nieobecno$é wszelkich szkodli-
wych wplywow zewnetrznych jak glo$ne roz-
mowy, czeste przechodzenie, przesuwanie ciez-
kich przedmiotéw itp. Je$li jest do dyspozycji
tylko jedna wieksza sala, woéwczas nalezy wy-

3) Odno$nie pomieszczeh laboratoriéw pomiarowych

zostaly wydane Przepisy Giéwnego Urzedu Miar (POM
poz. 6,37 1).

konaé przepierzenie szczelne 1 ograniczyé
prawo wejécia osobom niezatrudnionym przy
pomiarach S$cistych.

OSwietlenie =zaréwno naturalne jak
i sztuczne nie powinno byé zbyt ostre, dzialaé
meczaco na wzrok pracownikéw, powodowaé
trudnosci przy nastawianiu narzedzi mierni-
czych lub odczytywaniu wskazan. Nie mogg
wystepowaé zbyt silne kontrasty w o$wiet-
leniu.

Os$wietlenie naturalne powinno byé¢ obfite,
co zapewniajg duze okna. Wszystkie okna la-
boratorium powinny wychodzié na p6éinoc lub
pétnoco-wschéd. Jest to warunek, ktéry nalezy
uzna¢ za konieczny. W wypadku przeciwnym
operacja sloneczna wplywa niezmiernie szko-
dliwie na dokladno$é¢ pomiardéw, ze wzgledu na
zmienne nasilenie promieniowania i wynika-
jace z tego duze wahania temperatury; procz
tego jaskrawe §wiatlo meczy wzrok i utrudnia
pomiary, szczegblnie przy sprawdzaniu na
szpare $wietlng ze wzgledu na powstajgce re-
fleksy. Okresowa zmienno$é naswietlenia
w dni bardzo stoneczne z przelotnymi chmu-
rami wplywa ujemnie na wyniki pomiaréw,
dziata réwniez meczaco na pracownikéw. W po-
mieszczeniu, w ktérym znajdujg sie przyrzady
optyczne, wymagajgce o$wietlenia sztucznego
(projektory, mikroskopy uniwersalne itp.),
muszg by¢ procz tego przewidziane szczelne za-
slony na okna z czarnej tkaniny, zawieszone na
kétkach, dajace sie latwo rozsuwaé w miare
potrzeby, lub tez inne urzadzenia zapewniajgce
catkowite zaciemnienie.

Oéwietlenie sztuczne nie powinno byé oSle-
piajace i wywolujgce ostre cienie. Do oSwiet-
lenia ogdlnego stosowaé nalezy lampy z klo-
szami ze szkla mlecznego. Lampy o$wietlajace
poszczegbine stanowiska robocze (lampy sto-
lowe) nalezy dobra¢ takiego typu, aby $§wiatlo
z jednego stanowiska roboczego nie przeszka-
dzalo w pracy na sgsiednich stanowiskach.

Najwlasciwszym rozwigzaniem o$wietlenia
sali jest Swiatlo roéwnomiernie rozproszone
przez odbicie od biatego sufitu.

Sufit powinien byé¢ gladki i biaty, Sciany
Za$ jasnozielone (kolor jasnozielony dziala naj-
mniej meczgco na wzrok). Najlepszy skutek
daja lampy rurowe fluorescencyjne, helowe,
argonowe Jub tp., ukryte we wnekach gornej
czesci Scian albo w suficie.

Srednia jasno§¢ w sali powinna wynosi¢ nie
mniej niz 100 lukséw. Wzdiuz Scian, gdzie
znajdujg sie lub moga byé przewidziane stoty
pomiarowe albo przyrzady, nalezy =zainstalo-
wa¢é gniazda wtyczkowe co 2—2,5 m.

Temperatura. Pomieszczenie labora-
torium pomiarowego musi byé¢ dobrze zabez-
pieczone przed zmianami temperatury.

Przy projektowaniu nalezy przewidywac
Sciany grube (przynajmmniej 40 cm). Cienisze
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$ciany powinny byé opatrzone warstwa izola-
cyjna, zapewniajgcg mozliwie najmniejszy
wspblczynnik przewodnictwa cieplnego. Sufit
i podioga powinny by¢ réwniez dobrze izolo-
wane cieplnie, gdyZz konieczne jest jak naj-
wieksze uniezaleznienie pomieszczenia labora-
torium od wplywéw klimatycznych.

Nalezy zawsze pamietaé¢ o tym, ze o wiele
latwiejsze i tansze jest podgrzewanie lokalu,
anizeli chlodzenie. .

Okna powinny by¢ podwodjne i szczelne. Na
og6t nie nalezy przewidywaé czestego otwie-
rania okien. Drzwi dla przejscia na zewnatrz
laboratorium nalezy wykona¢ podwojne i szczel-
ne. Podloge najlepiej wykona¢ z klepek debo-
wych lub z desek szczelnie zlaczonych. Wska-
zane jest pokrycie podlogi linoleum.

Temperatura pomieszczenia powinna byé
utrzymana mozliwie najblizej 20 C. Odchyle-
nia nie powinny na ogdél! przekraczaé * 1 C
(najwyzej + 2 C). (Dopuszczalne odchylenia
temperatury, zaleznie od charakteru przepro-
wadzanych pomiaréw sg podane w przepisach
GUM P. O. M. poz. 3,162/1). Ogrzewanie musi
by¢ stale przez calg dobe. Dla obserwacji tem-
peratury nalezy zawiesi¢ kilka termometréw
w réznych miejscach pomieszezenia, szezegdl-
nie w poblizu przyrzadéw precyzyjnych. Dzial-
ka elementarna tych termometréw mie powinna
by¢ mniejsza niz 0,5 C. Ponadto powinien sie
znajdowa¢ termometr maksymalno-minimalny.

Najlepszym rozwiagzaniem jest ogrzewanie
systemem powietrznym wtlaczano-cyrkulacyj-
nym z jednoczesnym odfiltrowywaniem po-
wietrza pobieranego z zewnatrz i ochtadzaniem
sztucznym w lecie przy uzyciu wody biezgcej
lub chtodni.

W warunkach normalnie dostepnych stoso-
wa¢ nalezy wodne ogrzewanie centralne. Ogrze-
wanie parowe jest nieodpowiednie ze wzgledu
na zapiekanie sie kurzu, gwaltowne skoki tem-
peratury oraz nadmierne promieniowanie. Na-
lezy przewidzie¢ latwa regulacje temperatury
grzejniké6w (najlepiej termostatami automa-
tycznymi).

Bardzo dobrym réwniez systemem jest po-
lgczenie ogrzewania centralnego z elektrycz-
nym w ten sposéb, ze ogrzewaniem wodnym
nie dogrzewa sie, a roéznice temperatury wy-
réwnuje sie przy pomocy grzejnikow elektrycz-
nych odpowiednio rozmieszczonych i regulowa-
nych termostatami rteciowymi.

Duze zalety w zastosowaniu do laborato-
riow pomiarowych rokuje nowa metoda ogrze-
wania centralnego tzw. systemu ,,sufitowego®,
gdzie zespoly - ogrzewnicze sg umieszczone
w sufitach pomieszczenia pod tynkiem.

W tym wypadku wydaje sie¢ réwniez wla-
Sciwe uzycie sposobu ,,niedogrzewania®, a osig-
ganie bardziej precyzyjnej. regulacji tempera-
tury samoczynnie regulowanymi grzejnikami
elektrycznymi.

Do centralnego ogrzewania najlepiej nadajq
sie grzejniki typu jednostupkowego, gladkie,
umieszczone pod cknami i pomalowane lakie-
rem bialym, emaliowym (do zmywania), W &cia-
nach. poza grzejnikami powinny by¢ przewi-
dziane zasuwane otwory {15 X 15 cm) dla do-
plywu $wiezego powietrza lub specjalne urzg-
dzenia okienne wentylacyjne.

Jesli nie przewiduje si¢ ogrzewania po-
wietrznego lub klimatyzacji, nalezy poprzestac
na wentylacji naturalnej, zapewniajgcej wy-
miane 2—3 krotng na godzine i zastosowaé do
tego wentylatory $cienne lub okienne dla od-
S§wiezania powietrza w okresie letnim.

W pomieszczeniu wydzielonym, przewidzia-
nym dla sprawdzania ptytek wzorcowych lub
pomiaréw rownorzednej dokladnoéci, nalezy
zwrocié szczegblng uwage na izolacje cieplna
$cian, podlogi i sufitu. W tym pomieszczeniu
jest bezwzglednie wymagane zachowanie sta-
tej temperatury w granicach 20 £ 1 C i noto-
wanej termografem.

Wilgotnoéé  Pomieszczenie laborato-
rium powinno byé¢ suche i zabezpieczone przed
wilgocig, ktora wplywa szkcdliwie na sprzet po-
miarowy. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie
powinna przekracza¢ 60%, a najwlasciwsza
jest ok. 50%a.

Nie jest polecane stosowanie catkowitego
malowania Scian farbg olejng, gdyz sprzyja to
zwiekszeniu sie stopnia wilgotnoéci. Nalezy
réwniez unikaé mycia podiég lub wycierania
mokrymi $cierkami.

Czystos$§é Nalezy podkresli¢, ze zewne-
trzny wyglad laboratorium pomiarowego, spo-
s0b jego umeblowania, utrzymywanie wzoro-
wej czysloéci, porzadku i starannego utrzymy-
wania przyboréw doskonale wplywaja na ja-~
kosé dokonywanych pomiaréw i badan. Izba
Pomiaréw, a w szczegdélnosci laboratorium po-
miarowe, powinna by¢ utrzymywana we wzo-
rowej czystosci i porzadku.

Pomijajac wzgledy natury estetycznej czy-
stoé¢ jest czynnikiem niezmiernie waznym dla
osiagniecia dobrych rezultatéw pomiaréw. Czg-
steczki kurzu wciskajg sie wszedzie. Przy do-
kladnych pomiarach warstewka kurzu lub
brudu nawet niewidoczna moze spowodowac
otrzymanie falszywych wynikow. Czystosé
i porzadek usposabiajg dobrze personel i stwa-
rzajg pozytywny psychiczny nastrdj pewnodci
podczas wykonywania 1irudnej 1 dokladne]
pracy.

Metode recznego zamiatania nalezy wyklu~
czy¢ z sali pomiaréw, gdyz powoduje to w du-
zym stopniu przemieszczanie sie czgsteczek ku-
1Zu, & stosowane nieraz skrapianie wodg wzma-
ga niepotrzebnie wilgotnos¢é. Najwlasciwsze
jest stosowanie odkurzaczy elektrycznych, tym
bardziej, ze wymienne koncoéwki umozliwiajg
usuniecie kurzu nawet z miejsc trudno dostegp-

nych.
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Podloge nalezy naciera¢ pasta pylochlonng.

Przy projektowaniu pomieszczenia narozniki
=ejScia sie Sciany z podloga nalezy wykona¢ nie
ostre, lecz zaokraglone, ze wzgledu na ulat-
wione odkurzanie.

W najblizszym sasiedztwie sali pomiaréw
nalezy przewidzie¢ umywalnie z woda zimng
i gorgcy, gdyz praca pomiarowa szczeg6lnie
przy uzywaniu plytek wzorcowych wymaga
czestego mycia rak.

Wstrzgsy i haltasy. Pomieszezenie la-
boratorium powinno znajdowaé sie poza zasie-
giem drgan podloza ziemnego lub §cian sgsia-
dujacych i by¢ izolowane od halasu. Jest to
bardzo wazne, jesli praca sie odbywa przy uzy-
ciu przyrzadéw o wysokiej dokladnosci wska-
zan, précz tego wszelkie halasy rozpraszaja uwa-
ge przy pracy wymagajgcej skupienia i ciszy.
Przy- projektowaniu nowych pomieszczen naj-
lepiej odpowiada tym warunkom przybuddéwka
do ktéregos z budynkéw zakladowych, usta-
wiona na oddzielnym fundamencie, zabezpie-
czonym przed drganiami. Jesli laboratorium
znajduje sie na pietrze, wowczas pod nim lub

nad nim nie moga znajdowa¢ sie zadne ma-

szyny, ktére powodujg drgania i halasy.

Parter lub wysoka suteryna sa najbardziej
polecane przy umieszczaniu IP w istniejacych
budynkach. Bardziej precyzyjne przyrzady
miernicze (mikroskop uniwersalny, maszyna do
pomiaréw diugosciowych, interferometr, ultra-
czujnik itp.) powinny spoczywaé na fundamen-
tach izolowanych od podlogi lub ma ciezkich,
sztywnych stotach z podkiadkami gumowymi;
niezaleznie od tego, wszystkie przyrzady nawet
Sredniej dokladnoéci (czujniki, mikroskopy
warsztatowe itd.) nalezy indywidualnie zabez-
pieczy¢ od drgan przypadkowych zewnetrznych
za pomocy umieszczania krgzkéw gumowych
w oprawkach drewnianych.

Sale laboratorium pomiarowego powinny
by¢ zdala od warsztatow produkcy]nych od-
dzialow powodujacych wstrzasy i halasy oraz
innych podobnych instalacyj lub urzadzen, np.
kuznie, oddziaty kotlarskie, garaze, tory tram-
wajowe, kolejowe, ruchliwe ulice lub drogi,
tartaki, strzelnice itd.

Czysto$§¢é powietrza. Sale pomiarowg
nalezy umie$ci¢ zdala od laboratoriéw che-
micznych lub innych pomieszczen mogacych
byé¢ Zrédlem wyziewdw goracych, niszezaco
dziatajgcych na metale (oddziaty elektrolitycz-
ne, kwasiarnie itd.), gdyz sprzet mierniczy be-
dzie woéwczas narazony na korozje. Rowniez
bardzo niepozadane jest bliskie sgsiedztwo od-
dzialéw lub maszyn szlifierskich, gdyz pyt po-
chodzacy ze Sciernic bardzo latwo przenika
i powoduje uszkodzenia lub przys$pieszenie zu-
zycia narzedzi mierniczych.

Wpitywy magnetyczne. W poblizu
laboratorium mie powinny sie znajdowaé silne
magnesy, elektromagnesy lub duze silniki

pradu stalego mogace powodowaé namagneso-
wanie stalowych cze$ci narzedzi mierniczych,
czego wynikiem bylyby falszywe wskazania.

Klimatyzacja. Instalacja klimatyza-
cyjna jest potrzebna dla prac mierniczych
szczegoOlnie dokladnych i znajduje usprawiedli-
wienie w laboratoriach instytucyj badawczych
lub orzekajacych, jak réwniez w laboratoriach
pomiarowych zakiadéw produkujacych ptytki
wzorcowe i narzedzia precyzyjne najwyzszej
klasy.

OplS urzadzen klimatyzacyjnych jest w ni-
niejszej pracy pominiety, gdyz stanowi za-
gadnienie specjalne. Charakterystyki technicz-
ne dla zaprOJektowama sg nastepujace: tempe-
ratura 20 C £ 0,5 C, wilgotnosé 50% * 29/,
wymiana powietrza 2—3 krotna. Wszystkie te
czynniki muszg byé utrzymywane w sposob
ciggly przez calg dobeg. Urzadzenie powinno byé
zaopatrzone w aparature samoczynng do regu-
lacji wilgotnosci i temperatury.

Przewody. Przez pomieszczenie labora-
torium pomiarowego nie powinny przechodzié
przewody parowe, wodne, gazowe, powietrzne
itp. Wszystkie przewody zwigzane z czynno-
Sciami laboratorium musza byé ukryte pod
tynkiem.

Punkty kontrolne IP, znajdujgce
sie¢ na oddziatach produkcyjnych, powinny byé
umieszczone w miejscach dostatecznie suchych,
jasnych i wystarczajaco przestronnych, mozli-
wie najblizej stanowisk roboczych przez nie ob-
stugiwanych. Pomieszczenie punktu kontrol-
nego musi by¢ izolowane od szkodliwych wy-
ziewbw, wilgoci lub pylu szlifierskiego, oraz
powinny byé¢ zachowane mozliwosei utrzyma-
nia temperatury w granicach przewidzianych
przez przepisy GUM dla danego rodzaju po-
miaréw. W zasadzie punkty kontrolne odpowie-
dzialnych oddziatow (np. narzedziowni) muszg
odpowiadaé przepisom, dotyczgcym laborato-
rium pomiarowego.

2. Pokéj przygoctowawcezy

Pokéj przygotowawczy jest to szczelne po-
mieszczenie, przeznaczone dla robo6t pomocni-
czych, ktérych wykonanie jest niewskazane na
sali ogélnej. Do takich czynno$ci mozna zali-
czy: drobne prace reperacyjne, mycie spraw-
dzianéw w benzynie, pakowanie, cechowanie
kwasem, odlewanie form z siarki, olowiu itp.
W pomieszczeniu tym nalezy przewidzie¢ mate
podreczne obrabiarki pomocnicze, urzgdzenia
do cechowania, st6t wylozony plytkami kaflo-
wymi do wszelkich robot z kwasem, zmywak
kwasoodporny itp. Stét! powinien byé umie-
szczony pod okapem wyciggowym zaopatrzo-
nym w ekshaustor, zapewniajgcy wymiang
6 =+ 10-krotng w czasie prac potgczonych z wy-
ziewami.
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3. Magazyn sprawdzianéw

Magazyn sprawdzianéw musi by¢ suchy,
przestronny i réwnomiernie ogrzany (20 C &
3 C) przez calg dobe. Okna magazynu nie po-
winny wychodzi¢ na strone narazong na silng

Inz.-mech. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

operacje stoneczng. Podloga drewniana, naj-
lepiej kryta linoleum.

Wentylacja: naturalna o wymianie jednokro-
tnej z mozliwoscia jej powiekszenia §ciennymi
wentylatorami $rubowymi do 3 - 4-krotnej
w czasie mycia i konserwacji sprawdzianow.

SPRAWDZANIE PRZYRZADOW MIERNICZYCH

(dokoriczenie)

IV. Sprawdzanie katownikéw

Sprawdzanie kgtownikéw powinno obej-
mowact):

1. Badania wstepne

Badania wstepne dotycza ogdlnego stanu ze-
wnetrznego, jak stan powierzchni, sztywnosé
polgczenia ramion i poprawno$¢ oznaczen.

2. Sprawdzanieptasko$cipowierz-
chni wzglednie prostoliniowo$ci
krawedzi mierniczych

Sprawdzenie to przeprowadzamy za pomocg
dobrej krawedzi wzorcarskiej, lub w przypadku
diuzszych ramion — na farbe lub za pomocy
poziomnicy, wzglednie specjalnych urzgdzen.

3. Sprawdzanie katazewnetrznego

Prostopadlo$¢é powierzchni lub krawedzi
mierniczej AA’ dluzszego ramienia katownika
(rys. 13) wzgledem podstawy AC powinna byé
zachowana w takim stopniu, aby odchylenia
liniowe w od prostej] AP bedacej ramieniem
teoretycznym kata prostego PA'C, na dowolnej
odlegtosci 1 od powierzchni A’C nie przekra-

czaly granic, ki6ére zostang ustalone przepisami
GUM.

BN

Rys. 14.

P 167/50-R13 i67/50-R4

Rys. 13.

Tradycyjny . sposéb sprawdzania zewnetrz-
nych katéw katownikéw jest analogiczny do
sposobu sprawdzania trzech plyt mierniczych
i wymaga uzycia co najmniej trzech katowni-
kéw. Katowniki te ustawia sie kolejno parami
na plycie podstawowej i obserwuje zgodnoéé

%) Przepisy Gléwnego Urzedu Miar o katownikach
58 w opracowaniu i beda wkroétce ogloszone.

ich katéw zewnetrznych. Jesli dla kazdej pary
nastepuje zgodno$é katéw, wszystkie trzy ba-
dane katowniki sg dokladne. W przypadku nie-
zgodnosci katow wystepujace bledy mozemy
wyznaczy¢ z pewnym przyblizeniem za pomocg
ptytek wzorcowych, jak to jest pokazane na
rys. 14.

Sumaryczny blad pary katownikéw K, i K,
mozemy znalezé ze wzoru

A—B
tg0 = 3 o

gdzie A i B s3 wymiarami odpowiednich ptytek
wzorcowych, h — ich rozstawieniem.

Przypuéémy, ze sprawdzamy trzy katowniki
K,, K, i K, o katach zezwnetrznych %, X»» s
Oznaczamy przez ©,, 0, O, znalezione suma-
ryczne bledy odpowiednich par katownikow.
Wtedy mamy spelnione trzy nastepujace ro-

wnania:
% + 7+ 0, = 1800
X + oat @2 = 1800
% + 2+ O = 1800
Skad:

12 =900+ (0, — 6, — 6y);

1
Xe= 900+§ (©;— 0,— 6,);

1
xs = 90° + 9 (0, — 0, — Oy).

Czesto do sprawdzania katownikéw znajduje
zastosowanie wzorcowy katownik cylindryczny
pokazany na rys. 15.

a4 A ., Wzorzec ten wykonany ze

stali posiada powierzchnie
podstaw AA i BB wzajemnie

é réwnolegle, a prostopadie do
tworzgcych. Pozadanym jest,
aby powierzchnie te tworzy-
ly tylko waskie pier§cienie o

7 l grubosci A A’ i B. B’ dookota
/? ' brzegdw cylindra, dzieki cze-
mu bledy oraz niedokladno-

7 §ci uzytej do sprawdzania
==—g Plyty podstawowej wplywa-

ja w bardziej ograniczonym
stopniu na wyniki badan.

| YW
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Sprawdzanie za pomocg cylindrycznego katow-
nika wzorcowego polega badZz na przylozeniu
badanego katownika do cylindra na ptycie pod-
stawowe]j (rys. 16a) i okrefleniu jego przylega-
nia na $wiatlo badz na znalezieniu odchylenia
katowego O miedzy cylindrem i kagtownikiem za
pomocyg plytek wzorcowych. Nalezy przy tym
zwroci¢ uwage, czy nie zachodzi przypadek ,po-
kazany na rys. 16b, gdzie dluzsze ramie kato-

l

|
|
|
|

" Vsr/s0-816

Rys. 16.

wnika jest pochylone w bok wzgledem pod-
stawy. W przypadku takim, jesli nawet kgto-
wnik zachowuje kat prosty, bedzie ukazywaé
sie $wiatlo miedzy jego zewnetrzng powierz-
chnig robocza i tworzaca cylindra, co moze spo-
wodowaé falszywa ocene.

Rys. 17 pokazuje przyrzad, zbudowany
w National Physical Laboratory, za pomocg
ktorego katownik moze byé sprawdzony sam
przez siebie.

_17 $‘ R
£ | =
i [

T
\w \w

|
W e o]
167/50-R17

Rys. 17.

Plyta P zaopatrzona w dwie sferycznie za-
konczone nézki N, i $rube drobnozwojowsg S,
posiada z jednej strony dilugie ramie R, ktore
podtrzymuje dwa o jednakowe]j §rednicy krgzki
O'i O,. Sprawdzany katownik K stawia sieg
wraz z przyrzadem na plycie podstawowej
w ten sposOb, aby swa powierzchnig roboczg
zetknal sie z obydwoma krgzkami, co mozna
uzyskaé odpowiednio pokrecajgc $rube S. Sre-
dnica krazkoéw jest wieksza niz grubosé ramie-
nia R, dzieki czemu mozemy wygodnie obser-
wowaé pod $wiatlo zetkniecie sie katownika
z obydwoma krgzkami. Teraz ustawiamy ka-
townik z drugiej strony krazkéw K. Bledy ©
prostopadiosci katownika beda wykazane tym,
ze jeden z krazkdw nie zetknie sig z jego po-
wierzchnig roboczg. Dla uzyskania zetkniecia

Rok XXIII

nalezy $rube S pokreci¢ tak, aby sie przesunela
w kierunku osiowym o pewng wielko$é s.
Wtedy:
s
tg20 = 5
gdzie h jest odlegloscig plaszczyzny, przecho-
dzgcej przez osie noézek N, od osi $ruby S. Roz-
stawienie krgzkéw O O, powinno by¢é tak duze,
jak tyiko pozwala na to dilugo$¢ dluzszego ra-
mienia badanego kgtownika. Zmiane rozstawie-
nia krazkéw umozliwiajg otwory, w jakie za-
opatrzone jest ramie R na calej swej dlugosci.
Przy poréwnywaniu badanego katownika z ka-
townikiem wzorcowym, zamiast gérnego krag-
zka moze by¢ zastosowany czujnik, pozwala-
jacy od razu odczytaé bledy prostopadiosei
w jednostkach liniowych.

4. Sprawdzaniekatawewnetrznego

Sprawdzanie kata wewnetrznego BB'D
(rys. 13) polega zwykle na znalezieniu bledow
rownolegtosci powierzchni lub krawedzi mier-
niczych B B’ wzgledem A A’ i B'D wzgledem
AC, co tatwo wykona¢ mierzge dlugosé ramion
katownika w kilku punktach np. za pomocsg
mikrometru lub czujnika.

5. Sprawdzanie prostopadtosci bo-
cznych powierzchniramion wzgle-
dem podstawy kgtownika

Sprawdzenie to przeprowadza sie¢ podobnie
jak to zostalo podane w punkcie 3.

Zwykle wymaga sig, aby boczne powierz-
chnie ramion nie posiadaly wiekszych odchy-
len od prostopadliosci wzgledem podstawy ka-
townika, niz w granicach potréjnych tolerancji
przewidzianych dla bledéw prostopadiosci kra-
wedzi wzglednie powierzchni mierniczej diuz-
szego ramienia katownika. Warunek ten moze
byé zaostrzony w razie potrzeby.

Uzywajac katowniki krawedziowe, mozemy
uzyskiwac dos¢ duze doktadnosci, gdyz zetknig-
cie kgtownika z przedmiotem sprawdzanym na-
stepuje, praktycznie biorgc, wzdtuz linii prostej,
zatem odchylenia od prostopadiosci rzedu 2u
mogg by¢ obserwowane na przeswit.

V. Sprawdzanie podzialek katowych

Sprawdzanie tarcz z podzialkami katowymi
odbywa sig zwykle jedng z dwoch giéwnych
metod.

Metoda pierwsza polega na zamoco-
waniu podzialowego kola wzorcowego w osi ba-
danej tarczy i na porownaniu obydwoch po-
dziatek katowych. Metoda ta jest np. stoso-
wana przy sprawdzaniu stoléw obrotowych za
pomocsg teodolitu i kolimatora (rys. 18). Teodo-
lit T, umieszczony na badanym stole obroto-
wym 8 w jego osi obrotu, pozwala za pomoca
swej lunety uchwycié¢ sygnal $wietlny, wystany
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przez nieruchomy kolimator K. Po uchwyceniu
sygnatu obracamy st6t obrotowy o pewien kat a

Oczywiscie teodolit ulegnie réwniez obro-
towi, skutkiem czego sygnat Swietlny wyjdzie
poza pole widzenia lunety. W celu ponownego
uchwycenia sygnatu nalezy teodolit obrdcic
z powrotem o kat a, przy czym wielko$¢ obrotu
odczytujemy w stopniach, minutach i sekun-
dach na kole z podziatkg katowg, wbudowanym
w podstawe teodolitu. Poréwnujac otrzymane
odczytanie z odczytaniem dokonanym na po-
dziatce badanego stolu obrotowego, mozemy
znalez¢ btedy tej podziatki. Dokiadnos¢ w ten
sposéb dokonanych pomiaréw moze wynies¢
+2" (sekundy), co odpowiada 2,4jj, na obwodzie
kola o Srednicy 500 mm.

Rys. 19

Podobng metodg poréwnywania dwdéch po-
dziatek wspoétosiowych postugujemy sie row-
niez przy uzyciu przyrzagdu firmy ,Zeiss“ po-
kazanego na rys. 19. Przyrzad ten skiada sie
z wzorcowego kota K z podziatkg w stopniach,
ktérego Srednica wynosi 153 mm, grubos¢ za$
32 mm. Dwie Sruby pozwalajg ustawi¢ to koto
wspotosiowo' wzgledem osi obrotu. Ustawienie
to mozemy nastepnie sprawdzi¢ np. czujnikiem.
Mikroskop M ze spirala Archimedesa stuzy do
notowania potozenn podziatki katowej kota K.
W polu widzenia tego mikroskopu w obszarze
podziatki o dziatce elementarnej dziesieciomi-
nutowej ukazuje sie kreska skali wzorcowej,
ktérej potozenie mozna odczyta¢ z doktadnoscig
do + 0,01' (minuty) za pomocg odpowiedniego
ustawienia spirali. Rys. 20 pokazuje pole wi-
dzenia mikroskopu ze spiralg Archimedesa na-
stawionego na odczytanie 4°33,29/ Pomiar za
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pomoca przyrzadu ,Zeissa“ polega na tym, ze
obracamy badang tarcze T np. o 1 dziatke i je-
dnoczesnie wartos¢ obrotu odczytujemy na kole
wzorcowym K. Dokladno$¢ podziatki kota
wzorcowego wynosi + 20"

Druga metoda sprawdzania podziatek
katowych nie wymaga wzorcéw odniesienia.
Przy zastosowaniu tej metody poréwnujemy
rozmaite wielkosSci katowe na badanej tarczy

Rys. 20.
podziatowej i ze znalezionych réznic wyzna-
czamy bledy w naniesieniu podziatki spraw-
dzanej. W tym celu dwa mikroskopy M' i M"
(rys.. 21), wyposazone w odczytowe urzgdzenia
mikrometryczne, sg ustawione na wybrane kre-
ski dziatlki badanej tarczy. Poczatkowo usta-
wiamy mikroskop M' na kreske zerowag, oraz
M" np. na kreske 330° i notujemy odpowiednie
wskazanie m"\ mikroskopu M". Teraz tarcze po-
dziatowa obracamy w kierunku strzatki az kre-
ska 330° pokryje sie z nitkg pajecza mikroskopu
M', po czym odczytujemy na mikroskopie M"
potozenie m"2 kreski 300°. Proces ten odbywa
sie dotad, az kreska 0° zjawi sie na nowo w polu
widzenia mikroskopu M'. W ten spos6b otrzy-
mujemy szereg odczytan m"'\, m"2.. mf\%
z ktérych znajdujemy $rednig warto$¢ m"9
Mozemy teraz obliczy¢ btedy rozstawienia ka-
towego sprawdzanych kresek, a mianowicie
btad dla dziatki:
0° -r 330° odpowiada réznicy m"\ — m"sr
330° -h 300° " ” m"2—m"&
30°-r O " " m"2— m"§
Stosujac powyzsza metode mozemy znalezé
btedy dowolnych dziatek. Bledy te wyrazone sg
w takich samych jednostkach, jak wielkosci m"
wskazane przez mikroskop M". Wyznaczenie ich
w jednostkach kgatowych wymaga odpowiednie-
go przeliczenia.

Stosujgc tarcze z podziatkami kgtowymi, pra-
wie zawsze spotykamy sie z trudnoscig usta-
wienia osi podziatki w osi obrotu. Jesli te osie
sa przesuniete wzgledem siebie, to powstajag
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okresowe btedy do-
chodzgce do * 7”7 (se-
kund). Bledy te mo-
zemy usunaé¢ w ten
spos6b, ze odczytuje-
my polozenie tarczy
z podziatkg katowsg
jednocze$nie na oby-
dwoéch koncach $red-
nicy. Srednia warto$é
ze znalezionych z
obydwdch stron prze-
sunig¢ katowych podziatki wzorcowej daje wta-
Sciwy kat obrotu. Ostrozno$é te nalezy oczywi-
Scie tylko wtedy stosowaé, gdy chodzi o bardzo
wysoka doktadnosé.

Sprawdzanie glowic podzialowych moze byé
wygodnie przeprowadzone za pomocg poziom-
nicy i f{rzpienia, pokazanego na rys. 22.
Trzpien ten posiada zakonczenie w postaci gra-
niastostupa prostokgtnego =z  podtoczeniem
w $rodku i wybraniami z bokow. Powierzchnie
boczne, dokladnie dotarte, sa odpowiednio pro-
stopadle wzgledem siebie z doktadnoscig do * 6
sekund. Trzpien zakladamy w gniazdo wrze-
ciona glowicy i jedna z jego powierzchni bocz-
nych ustawiamy poziomo, stosujgc dokladng
poziomnice. Notujac wskazania glowicy i usta-
wiajgc kolejno wszystkie cztery powierzchnie

201
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167/50-R22

Rys. 22.

trzpienia w poloZeniu poziomym, mozemy
sprawdzié z duzg dokladno$cig podziatke ka-
towa glowicy co 90°. Oprécz tego, znajac czu~
losé zastosowanej do badan poziomnicy, mo-
zemy réwniez sprawdzié dokladno$é wskazan
glowicy przy obracaniu jej wrzeciona o nie-
wielkie wartosci kgtowe.
VI. Sprawdzanie mikroskopéw warsztatowych
Sprawdzanie mikroskopéw warsztatowych
mozemy w sposéb ogdélny ujaé w nastepujace
punkty:

1. Badania wstepne
Badania wstepne obejmuja:
a) ogllny stan zewnetrzny mikroskopu,
b) tatwosé i lekko§é przesuwdbw sani stolu
mierniczego w calym obszarze mierniczym,

¢) réwnomierno$¢ i dostatecznos¢ o$wie-
tlenia,

d) ostro$¢ obrazéw kresek, podziatek i pro-
fili wzorcowych, jakie znajduja sie w polu wi-
dzenia okularow,

e) wyrazistos¢ podziatlek i poprawno$e ich
oznaczen liczbowych,

f) ostros¢é obrazéw obserwowanych przed-
miotéw.

2. Ptaskos¢ powierzchni-
mierniczego

Plasko$¢ goérnej powierzchni stotu mierni-
czego zaréwno na szybie szklanej jak i na cze-
Sciach metalowych badamy krawedzig wzor-
carska. Dopuszczalny blad ptaskosci nie powi-
nien przekracza¢ tolerancji przewidzianych dla
ptyt mierniczych pierwszego stopnia do-
kiadnosci.

Na ogét nalezy wymaga¢, aby goérna po-
wierzchnia szklanej szybki, jaka znajduje sie
w $rodku stolu mierniczego, byta na wysokosSci
metalowych powierzchni mierniczych tego
stotu.

3. Wspotosiowos$¢ punktu przecie-
cia kresek pajeczych z ich osig
obrotu w okularze goniome-

tfrycznym

Nastawiamy jedng z kresek krzyza pajeczego
wzdluz obrazu krawedzi wzorcarskiej umiesz-
czonej na stole mierniczym mikroskopu i po-
krecamy krzyz pajeczy o 90°, az nastapi catko-
wity obrét. Po kazdym pokreceniu spraw-
dzamy, czy punkt przeciecia kresek krzy;a po-
krywa obraz krawedzi (rys. 23a). W razie gdy
kreska krzyza pajeczego po przekrgceniu o 90°
nie lezy na obrazie krawedzi, lecz jest prze-
sunieta o pewng wielko$¢ (rys. 23b) to év_v1a§—
czy, ze $rodek krzyza pajeczego nie znajduje sig
w osi obrotu szklanej ptytki kreskowej okularu.

stotu

b) ¢)

B B
1
|
I
|

[vy]
o l———

167/50-R23

Rys. 23.

Jesli natomiast po przekreceniu o 900 kreska
pajecza tworzy z sbrazem krawedzi kat ostry
(rys. 23c), to badz podziatka kgtowa okularu jest
bledna, badz kreski krzyza pajeczego nie sg
wzgledem siebie prostopadle (rys.23c). Na og6t
nalezy wymaga¢, aby bledy tego rodzaju nie
byly dostrzegalne przy opisanym sposobie ba-
dania.
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4. Doktadnosé¢ wskazan podziatki
kagtowe]j okularu goniometry-
cznego

Przy odbiorze mikroskopu warsztatowego
prawidlowo$¢ podziatki okularu goniometrycz-
n go mozemy sprawdzi¢ mierzac starannie kilka
kgtowych piytek wzorcowych, przy czym odezy-
tania winny by¢ dokonywane w réznych miej-
scach podziatki katowej. Bledy otrzymanych
wynikéw nie powinny przekracza¢ * 3'.

Doktadniejsze badania tego rodzaju wyma-
gaja specjalnych urzadzen laboratoryjnych.

5. Réwnolegtosé¢ podtuzinego prze-

suwu stotu mierniczego wzgledem

kreski pajeczej okularu w jej ze-
rowym polozeniu

Podziatke katowg okularu ustawiamy na
zerd. Nastepnie obracemy stél mierniczy mi-
kroskopu wraz z zamocowang na nim dokladna
krawedzig wzorcarska w ten sposéb, aby obraz
tej krawedzi byl ustawiony wzdiuz kreski pa-
jeczej okularu. Przesuwamy teraz st6! mierni-
czy o calg dilugo$é przesuwu podiuznego i ba-
damy czy obraz obserwowanej krawedzi nie
schodzi z kreski pajeczej. Je$li to nastgpilo,
staramy sie polozenie katowe krawedzi odpo-
wiednio poprawié, pokrecajgc nieco stol mier-
niczy. Moze sie jednak zdarzy¢, ze poszukiwa-
nej zgodnosci obrazu z kreskg pajecza na calej
dlugosci przesuwu nie da sie w ogéle uzyskac.
Fakt ten $wiadczy, ze kierunek przesuwu jest
nieréwnolegly wzgledem kreski pajeczej w jej
zerowym polozeniu. Wtedy trzeba polozenie
katowe catego okularu odpowiednio poprawié,
do czego stuzg specjalne urzadzenia nastawcze,
w jakie winny byé wyposazone okulary mikros-
kopéw warsztatowych.

Zamiast krawedzi wzor-
carskiej mozemy uzyé wy-
godniejsza plytke szklang
8 pokazang na rys. 24. Plyt-
T ka ta posiada cztery krzy-
ze pajecze o dlugosci ra-
I mion okolo 3 mm i gru-

bosci kresek 4. Ramiona
) krzyzy sa odpowiednio

rownolegle i wspélliniowe, przy czym biad nie
powinien przekracza¢ 2u. Badanie przeprowa-
dzamy w ten sposéb, ze po ustawieniu podzialki
katowej okularu na zero, pokrecamy i przesu-
wamy st6! mierniczy mikroskopu wraz z lezaca
na nim plytka szklang tak, aby obraz jednego
Z k}“ZyZy pajeczych plytki pokry? sie z krzyzem
pajeczym okularu. Przesuwamy teraz st6l mier-
hiczy, az obraz drugiego krzyza pajeczego plyt-
ki ukaze sie w polu widzenia mikroskopu i ba-
damy, czy jego polozenie jest przesuniete
wzgledem krzyza okularu w kierunku prosto-
padlym do kierunku dokonanego przesuwu.

167/50-R24
Rys. 24.

6. Wzajemna prostopadlo$é kre-
sek krzyza pajeczego w okularze
goniometrycznym

Po uzyskaniu zupelnej zgodnos$ci przesuwu
podtuznego stolu mikroskopu z kreskg krzyza
pajeczego okularu w jego polozeniu zerowym
obracamy podziatke katowg o 90°. Wtedy po-
winna nastgpié calkowita zgodno$é¢ kreski krzy-
Za pajeczego z obrazem obserwowanym krawe-
dzi na catym przesuwie podiuznym.

Przy badaniu tym opieramy sie na podzialce
katowej sprawdzanego okularu goniometrycz-
nego. Mozemy rowniez bada¢ bezposrednio pro-
stopadtoéé krzyza pajeczego, uzywajgc do tego
celu wzorcowej plytki katowej o kacie 90°
lub specjalnej plytki szklanej z naniesionymi
krzyzami pajeczymi (rys. 24). Odchylenia od
prostopadloéci nie powinny byé widoczne w ca-
tym obszarze pola widzenia okularu.

7. Prostopadlo$é poprzecznego
przesuwustolumierniczegowzgle-
dem podluzZnego jego przesuwu

Podziatke katows okularu stawiamy na zero,
po czym krawedZ wzorcarskg ustawiamy
wzdtuz poprzecznej kreski pajeczej i badamy,
czy podczas przesuwania stolu mierniczego
w kierunku poprzecznym kreska pajecza nie
schodzi z obrazu krawedzi. Jesli przy przesu-
nieciu stotu mierniczego o wielkos¢ | nitka pa-
jecza przesunie sie wzgledem obrazu krawedzi
o wielko§é e, to blad prostopadiosci kierunku
przesuwu poprzecznego wzgledem kierunku
przesuwu podiuznego jest rowny katowi o,
ktory okresla nastepujacy wzor:

e

Oczywiscie trzeba zwrécié uwage, czy otrzy-
mane przesuniecie nie jest spowodowane nie-
réwnoleglym ustawieniem obrazu krawedzi
wzgledem kreski pajeczej.

I?odobnie, jak w p. 5 réwniez i to badanie
mozemy wygodnie przeprowadzi¢ stosujgc zas
miast krawedzi pltytke szklang, pokazang na
rys. 24. Wtedy po ustawieniu plytki szklanej
w ten sposob, aby dwa jej krzyze pajecze wy-
znaczaty kierunek podluznego przesuwu stolu
mierniczego, przesuwamy ten st6t tak, aby
o}oraz trzeciego krzyza pajeczego ptytki pokryt
sie z krzyzem pajeczym okularu. Teraz prze-
suwamy st6! mierniczy poprzecznie, az czwarty
krzyz pajeczy plytki ukaze sie w polu widzenia
ptytkiibadamy, czy jego polozenie nie jest prze-
suniete wzgledem krzyza okularu w kierunku
prostopadlym do dokonanego przesuwu.

Dopuszczalne bledy prostopadiosci kierun-
kéw obydwu przesuwéw stolu mierniczego mi-
kroskopu nie powinny byé na ogél dostrze-
galne na calej dlugosci przesuwu poprzecznego.
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8. Dokltadno$é¢ wskazan mikro-
skopu dla przesuwu podtuznego

Dokladno$¢ wskazan mikroskopu najwygo-
dniej sprawdzi¢ mierzgc odlegtosé kresek bar-
dzo dokladnego wzorca kreskowego, ktoéry
umieszczamy na stole pomiarowym wzdiuz osi
podluznego przesuwu. Najlepiej gdy wzorzec
ten jest przezroczysty o grubosci kresek po-
dziatki okolo 4 i i obszarze mierniczym do
100 mm. Bledy podziatki nie powinny przekra-
czaé¢ ¥ 2 u, przy czym wzorzec powinien posia-
da¢ $wiadectwo umozliwiajagce wprowadzenie
poprawek.  Badanie dokladno$ci wskazan
winno obejmowaé zaréwno przesuw stotu za
pomoca Sruby mikrometrycznej jak i za po-
mocg plytek wzorcowych w calym obszarze
mierniczym.

Wedtug firmy ,,Zeiss dla mikroskopéw war-
sztatowych bledy wskazan nie powinny prze-
kraczaé ¥ (5 pu + 1,4.1075L), gdzie L jest
diugoscia mierzong.

9. Dokltadno$¢ wskazan mikro-
skopudlaprzesuwu poprzecznego

Badanie dokladnosci wskazan mikroskopu
dla przesuwu poprzecznego przeprowadzamy
jak dla przesuwu podiuznego.

10, Polozenie osi skretu tubusa
mikroskopu

Na ogét mikroskopy warsztatowe posiadaja
tubusy pochylane w obydwie strony od poto-
zenia pionowego, w celu umozliwienia przy po-
miarach gwintow skrecania ukladu optycznego
pod katem odpowiadajacym pochyleniu linii
$rubowej gwintu (rys. 25). Waznym jest przy

o

tym, aby of pochylen tubusa znajdowala sig na
wysokosci osi k6w, w jakich mocujemy gwinty
na stole mikroskopu. Spelnienie tego warunku
sprawdzamy w ten sposob, ze obraz ostrza je-
dnego z kl6w nastawiamy na zetkniecie ze $rod-
kiem krzyza pajeczego okularu, po czym po-
chylamy tubus w obydwie strony. Przy tym

C

167/50 -R25

Rys. 25.

ruchu tubusa obraz kla nie powinien zmieniaé
swego polozenia wzgledem $rodka krzyza paje-
czego okularu.

VII. Sprawdzanie projektoréw mierniczych

Sprawdzanie projektoréw mierniczych obej-
muje glownie:

1. Badanie dokladnos$ci p'roj.ekcji

Badanie doktadnosci projekcji odbywa sie
W ten sposéb, ze zamiast przedmiotu umieszcza-
my przezroczysty wzorzec szklany z odpowie-
dnio drobna podziatka kreskows. Obraz po-
dzialki mierzymy na calym polu widzenia za
pomocg doktadnego linialu kreskowego. Dobra
projekcja nie dopuszeza wigkszych bledéow niz
*0,5%,, (pro mill) érednicy pola widzenia. Je-
§li na przyklad przy powiekszeniu dziesiecio-
krotnym S$rednica pola widzenia na ekranie wy-
nosi 500 mm, co odpowiada $rednicy przedmio-
tu 50 mm, to dopuszczalne bledy nie powinny
przekracza¢ * 25 u. W granicach tego btedu
winny by¢ zawarte nie tylko odchyitki, wyni-
kajace z niedokladnos$ci powiekszenia obrazu,
lecz réwniez wszelkie skazenia obrazu w roz-
maitych punktach pola widzenia ekranu.

Podczas sprawdazania kreskowy wzorzec
szklany, uzyty do badania dokladno$ci pro-
jekeji, winien znajdowaé¢ sie w plaszczyznie
prostopadtej do osi optycznej. Obrazy kresek
tego wzorca winny by¢ jednakowo ostre na ca-
Iym polu widzenia.

2. Sprawdzanie dokiadno$ci
- urzgdzen stolu mierniczego

Sprawdzanie doktadnosci wurzadzen stolu
mierniczego projektora niczym sie nie r6zni od
sprawdzania stolu mierniczego mikroskopu
warsztatowego.

3. Badanie ekranu projekcyjnego

Badanie ekranu projekcyjnego polega na
okresleniu: »

a) jego wilasnosci optycznych, b) plaskoéci
powierzchni projekcyjnej.

W przypadku ekranéw odbijajacych naj-
lepsze wlasnosci optyczne osiggniemy, jesli
gladky powierzchnie drewniang pokryjemy bia-
lym papierem rysunkowym. Plaskoé¢ drewnia-
nej powierzchni ekranu badamy, jak dla do-
brych stoléw rysunkowych.

Od ekranow przeswietlajgcych wymagamy
tylko, aby dokladnie i wyraznie rysowaty obra-
zy, jakie powstajag w przeSwietleniu. Plasko$e¢
ich powierzchni musi byé¢ taka, aby bez trudu
mozna bylo odrysowaé na kalce rysunkowej
ukazujacy sie na ekranie obraz.
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'OBRABIARKI DO SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA

(dokoniczenie)

Podwyzszenie mocy i predko$ci wymaga
skontrolowania i obliczenia calego mechanizmu

prred modernizacy

a)

po mocernizacy/

przed modernizac/y  po modernizacss APS
"B P BE
Agr=
" 9" [vAY 'AC
v ’ i
b 1) & 2) 3) Yok
2490/50-775 b

Rys. 15. Powiekszenie mocy przenoszonej przez naped
pasowy.

Rys. 15a. Zastgpienie pasa plaskiego przez pas Kkli-
nowy; w przypadku gdy koto jest obustronnie podparte,
nalezy rozwigza¢ trudnosci montazowe
b — drogg zwiekszania 1) iloSci pasow, 2) przekroju,
3) szybko$ci obwodowej przez zwiekszenie $rednicy
(szerokos¢ kola w tym przypadku moze byé nie-

napedowego, wykrycia w nim stabych elemen-
tow, ktére musza by¢ poddane odpowiedniej
rekonstrukeji.

Rys. 15 podaje metody wzmocnienia prze-
ktadni pasowych, w ktoérych z reguly przecho-
dzimy na pasy klinowe.

Na rys. 16 zestawione zostalo majwazniejsze
bodaj przy modernizowaniu zagadnienie kot
zebatych. O ile by pominaé dziatanie tzw. ob-
cigzenn dynamicznych, moc przenoszona przez
kolo zebate bylaby proporcjonalna do szybkosci
obwodowej, a wiec i iloSci obrotéow. Jednak
jak stwierdzaja nowsze badania, dodatkowe ob-
cigzenia dynamiczne wzrastaja proporcjonalnie
do kwadratu szybkosci obwodowej. Przy wiek-
szych predkosciach ko1, wystepujacych przy
modernizacji, wplyw tego czynnika jest juz tak
znaczny, ze zwiekszenie predkos$ci moze powo-
dowaé juz nie zwiekszenie lecz zmmiejszenie
mocy przenoszonej. Wzmocnienie kot zebatych,
ktére w razie potrzeby nalezy zastosowaé, moze
by¢ osiagniete przez zmiane materiatu (przy
czym przy wiekszych szybkosciach decyduje
nie tyle wytrzymalo$¢ na zginanie, lecz twar-

zmieniona). doé¢ powierzchni pracujacej), przez 'Z\.;vieks:'ze.:-
nie doktadno$ci . zwigzane] z Wl'elkoscla
Przeq modernizacq Po modgernizacst & obciazen -dynam.lcznych,
TS ‘ Przy stalef sile obwedoive/ przez zwigkszenie szero-
§5’,§ JWVL: N3 'g koéci, wymagajacej je-
2$8 P mean ak sztywnych wal-
4\»:552 Dopuszczaina sila na zzbach 'dr,’  SZLyWIy ¢
T3 maleye ze wzrostem szybkoss ~ KOW 1 wreszcie przez
ah (naprezenia dynamiczie) stosowanie uzebien sko-
. Stale weglowe Stale stopowe Decyduje $nych, ktore zmuszaja
*% Materiat normaliz. |ulepsz. | ulepsz. naw,%g/aﬂe ko u/eps) DI "[gk/?"h do zastosowania lozysk
3 035 o055 | 127.35 | 122 12.3.15 [712.1.50 |pr c/k< 3%7ck poosiowych. Przy okre-
& |Przenoszona 12N 14N 16N 24 v 5€ y . ¢redni wiek-
S moc o6~ N . ] . §lonej $rednicy, zwie
3 Twargode  [Pormalz. ulepszone lnaweggiane Decyaue szenie moo}ulu kosztem
‘l‘:’ stalt _ Ho oo 50-55 | Hop= 5562 przg ;yy_gak/'c/; iloSci ZQbOW Odgry:VV.a
':q HB= ~[70 /‘/B=~250 HRC-45'50 [T -5 'RC= pf?dko"f.'/.ac’l I‘OlQ tylko przy mnie]-
'S p’”’ﬂf;’fﬁ"’”"‘ a7N N 15N 2N 25N 23 mysek. szych szybkosciach, W
nu | Klasa = 7 7 7 przekladniach szybko-
EES 7 / 4 oo w 0bok wzrostu dopuszczalng . .
§§ Z}Z?gx;fk/ - — s%?kas’c:_’f wzrasfazgo/eusz- 7 bieznych, gdzie decgdu—
3 7 Qoo 0,020 a0 czaina sila na z C . . . i
& A Y, 35 issse napr Sonie y- je docisk powierzc nio
aF v310  |6<u<o. (2<v<b | v<2 |namiczne). wy, modul zasadniczo
- _ Przed modernizacs Po modernizacsi ; ¥ nie wplywa na wielkosé
za, ‘ Nalezy uwzglednic na . .
kd/sgogggv:c”l}'e % [ 2 g B~ISY | watkath foz%gka poosiowe sity obwodowe].
skosnch A { ) 3y’ . .
4 14 S ralein.0a 8} Gdy przy moglirr’u-.
. . Lried modeini1aciy Po medernizacji it o wi b- zacjli moc 1 predkosci
Zwig! _ Dig kol 0 wigkszych sz .. ; .
mpggjfj Ef’z’i nied AU L. 0 ) koserach obffadoqw ch v wzrastajg nie wiecej jak
Zmrenionej Sred- 6 My V) 3Msek. modul [przy sta- 0 30%, mozna bez obli-
nie N B fef ) niz wplywa pd prienc- : /9 -2 O,
Yy 100 el $20713 Mo czenia pozostawiC nie-
) i - T\, Jiai gopai e 57 prze- zZmienione przekladnie
; gy - S L ) H Zazigpren:e pary kol prze .
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przeliczenie calej prze-
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kiadni i w razie potrzeby wzmocnienie naj-
stabszych przekladni zebatych.

Slabym elementem bywaja czesto sprzegla
cierne (rys. 17). Wzmocnienie ich osigga sie
przez zmiane ilosci ptytek, zmiane $rednicy lub
tez wspolczynnika tarcia (materialiu).

Po moecernizac//

T

Przed modlernizacsy

S b N
‘ wl M M M 4, o 0 M M | Y./
Jlos¢ ptytek -¢, Jlosc plytek - ¢,

240/50-R17

Rys. 17. Zwigkszenie mocy przenoszonej przez sprzegla
cierne. Zastapienie sprzegiet stozkowych — wieloplyt-
kowymi. W sprzegtach wieloplytkowych: 1) zwicksze-
nie iloSci plytek (i > i1), 2) zwiekszenie $rednicy ply-
tek d» > di, 3) zastosowanie materiatéw o wiekszym
wspotezynniku tarcia (u2 > ua).

Ograniczenie w podwyzZszeniu predkosci
wrzeciona czesto spowodowane jest przez to-
zyska. »

Metodami stosowanymi przy ich moderni-
zacji moze byé zmiana materiatu, zwigkszenie
gladko$ci powierzchni czopa i panewki, utwar-
dzenie czopa palnikiem lub nalozenie harto-
wanej tulejki (rys. 18 i 19). Ponadto niezwykle
waznym czynnikiem jest wlasciwe smarowa-
nie. Niekiedy wystarcza wykonanie prawidfo-
wych rowkéw na smar. Przewaznie jednak ko-
nieczne jest zastosowanie smarowania pod ci-
$nieniem (rys. 20). :

Na ogét powyzej 5 m/sek szybkosci obwodo-
wej konieczne jest przejScie na lozyska toczne.
W warunkach modernizacji wykonywanej przez
uzytkownika jest to niekiedy molitliwe' przez
przykrecanie odpowiednich gniaz.d i ZWIQkS‘Z:e.—
nie dlugoéci wrzeciona, przewaznie jednak naj-
wieksza trudno§é stanowi uzyskanie odpowie-
dnich wrzecionowych lub selekcjonowanych

vevaYs Skroban,e pg czopa
16-20 punktow na'!"kwadr:

ALz 44

Rys. 18. Podwyzszenie dopuszczalne]j predkoéci’ gbwo—

dowej w panewce przez: a) zwiekszenie gladkosci dro-

ga dok’adnego wytaczania i bardzo starannego skro-
bania; b) zmiane materiatu panewki:

240/50 -R18

Braz Braz
Zeliwa |olowiowy|aluminio-|Bra? cynowy
specjalne| bezcy- |wo zela-| | T
nowy zZowy Br 4 |Br4 Al
Predko$¢ obwodowa v m/sek
Czop har- h
towany 3 3 1 8hH) 5 8
Czop nie-
l hartowany 2 - - -3 5
1) Tylko przy czopach hartowahych i obficie sma-~
rowanych,

?2) Qdlew ods$rodkowy lub kokilowy.
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Hartowac palnikiem Hap=52+55

e s2f { poler /

T

Rys. 19. Podwyzszenie dopuszczalnej predkosci obwo-

dowej przez: 1) zwiekszenie twardo$ci czopa (har-

towanie palnikiem lub osadzanie posSredniej tulei),

2) zwiekszenie gladko$ci czopa (bardzo staranna
obrébka).

12.3.15 naweglac (hartowac
S2Itf 7 poler

m&t. wrzec. 0055  zsoiso-ars

mal. 0055

fozysk. Lozyska handlowe w obrébce szybko-
Sciowej moga daé¢ rezultat calkiem ujemny, ze
wzgledu na niedoktadnosci i trudnosci uzyska-
nia duzej sztywnosci ulozyskowania.

Rys. 21 podaje dwa przyklady nowoczesnych
utozyskowan tocznych, w ktérych sztywnosé
zwigksza sig¢ przez stosowanie naprezen wstep-
nych.

Obok rekonstrukeji napedu gtéwnego w nie-
ktérych przypadkach konieczna jest réwniez
modernizacja mechanizméw posuwowych. Przy
szybko$ciowych frezarkach wazne jest zwiek-

7

T

Yo

\
1NN

swrtrss it 7

u_tlt//////,t//////(//)_:_
N

’ 240/sc-5°3

Rys. 20. Zmiana konstrukcji tozysk $lizgowych celem
przystosowania ich do podwyzszonych predkosci. a —
w zwykle] rozcietej panewce luzy w miejscu L moga
spowodowaé drgania. Zastosowano klin rozprezajacy K.
b — prawidlowe umieszczenie rowka na smar wzdhuz
panewki, po stronie najwiekszego luzu; ¢ — zastgpie-
nie smarowania pier§cieniowego lub knotowego przez
smarowanie pod ci$nieniem. Pompka tloczkowa P na-
pedzana od mimosrodu e.
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Rys. 21. Nowoczesne rozwigzania konstrukcyjne lozysk
tocznych z mozliwo$cia uzyskania naprezen wstep-
nych za pomocg nakretki N i stozka S. Lozyska w wy-
konaniu wrzecionowym o zwiekszonej doktadnoSci.
W konstrukcji ¢ nalezy dla najwyzszych predkosci za-
stapi¢ lozyska oporowe przez lozyska promieniowe
jednorzedowe.

szenie wielkoéci posuwoéw, ktére moze byé do-
konane jak podaje rys. 22 w r6zny sposéb, w za-
lezno$ci od konkretnej konstrukeji. Na rys. 23
podano przyklad wyeliminowania sprzegiet
ciernych, bedgcych niejednokrotnie stabym
elementem. Przy frezowaniu, zwlaszcza wsp6l-
bieznym, duzg role odgrywa skasowanie luzu
w nakretce Sruby pociagowej.

Prred modernizac/q 1) T2 e v
5, .\@3

2) ,

w22z

3

4<Eiilﬂ\

[Hatek sk/z%nk/ gr;g/gos‘ci
0 s7alych obrofac

Rys. 22. Zwiekszenie szybkosci ruchu posuwowego we
frezarkach przez: 1) dodatkowa przekladnie przy$pie-

240 f50-R22

. 2 .
szajacy 2—2 we wsporniku, 2) przekladnie przyS$piesza-
) S
Jacg

2z zy

f,,,L >

29 Za
przed skrzynka posuwéw, 3) zastosowanie odrgbnego
silnika napedu posuwdw, przy czym konieczne jest
zblokowanie elektryczne z silnikiem napedu gtéwnego.
W przypadkach, gdy skrzynka posuw6w jest napedzana
- od elementu, ktéry skutkiem zwiekszenia predkoéci
wrzeciona otrzymuje obroty wyzsze, przewaznie zmia-

na w skrzynce posuwdw nie jest potrzebna.

Przed modern. Po moderr.

k\\\

24¢,.-R23

Rys. 23. Zastapienie sprzegiet ciernych przez sprzegta
klowe ,mysie*.

Na rys. 24 uwidoczniono dwa proste przy-
klady rozwigzan komstrukcyjnych zmodernizo-
wanej nakretki.

Niezwykle donioste, dla obrabiarek przezna-
czonych do obrébki szybkosciowej, zwigkszenie
ich sztywnosei moze by¢ niejednokrotnie w du-
zym stopniu osiagniete przy ich modernizacji.
Rys. 25 daje kilka przykladow realizowania
tego zagadnienia. Wchodzi w rachube pr'ze.de
wszystkim poprawienie gtadko$ci i prostolinio-
woséci prowadnic, zaré6wno roboczych j’ak i na-
stawczych, usuniecie luzéw i elementéw spre-
zystych.

Przed moaernizacja

sk

7) RN\
A IP;’/I////I;!!'VA\-‘
2 T NN

L

Rys. 24. Usuwanie luzu miedzy nakretka i $rubag po-
ciagowg stotu frezarki (posiadajgce szczegdlnie duze
znaczenie przy frezowaniu wspéibieznym).

1 — Nakretki N, i N, sa rozpierane przy pomocy
zbieznego klina K. 2 — Pomiedzy nakretki wtlaczany
jest olej pod ci§nieniem. Nakretka N, ma postaé ttoka.

1 240/50-R24

Dalej nalezy zwr6ci¢é uwage na gladkosé
przylgowych powierzchni czesci potgezonych
na stale np. wrzeciennikéw do toza (sztywnosé
stykowa) oraz na wlasciwe dociggniecie mozli-
wie krétkich $rub (naprezenia wstepne). Dobry
rezultat moze daé zastgpienie wielopietrowych
suportdw itp. przez jednolite odlewy (zmniej-
szenie iloSci powlerzchni stykowych). W lozy-
skach wazna jest mata ilo§¢ czeSci posrednich
(tuleje), usuwanie luzdéw, czy nawet stosowanie
naprezen wstepnych. Poszczegélne typy kon-
cowek wrzecion posiadajg r6znag sztywnose.
Dla tokarek okazala sie majlepsza koncowka
z dlugim stozkiem, zreszta ostatnio znormalizo-
wana przez PKN.

Wprowadzenie sztywnej, ramowej budowy
calej obrabiarki wkracza przewaznie w dzie-
dzine nowych konstrukecji. Czasem jednak
i przy modernizacji jest to mozliwe np. przez za-
stosowanie 1gcznika pomiedzy podstaws, kon-

solg i belkg gérng we frezarkach.
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Zeszyt 7—8 MECHANIK Rok XXIII
Omawiajgc zagadnienie sztywnoéci obrabia-
rek nalezy wspomnie¢ réwniez o pojeciu tzw.
sztywnoéci skretnej C, ktéra moze dotyczy¢ za- p /
réwno poszczegolnych elementéw (rys. 26a). a) -y /S\
e /
{ #/ Koricowka
240[50-R26 Wrzectona
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£o modernizacys

Tanlen

Rys. 25. Zwiekszenie sztywno$ci obrabiarek przy ich
modernizacji:
a — Prowadnice. Zwiekszenie gtadko$ci i prostolinio~
wosci  wspdédlpracujacych  powierzchni  prowadnic.
b — Luzy. Zmniejszenie do minimum luzéw przez
wlasciwg regulacje klinéw.
Kliny. Prostoliniowo§¢ powierzchni
i innych elementéw posrednich.
d — Potlgczenia. Zwigkszenie gladko$ci i ré6wnoleglosci
powierzchni stykowych elementéw przenoszgcych ob-
cigzenia w czasie pracy. Zwiekszenie sit skrecania
§rub (naprezenia wstepne).
e — Ilo§¢ powierzchni stykowych. Np. dla tokarek
na ktérych nie przewiduje sie toczenia stozkow
zmniejszenie iloSci elementéw suportu (powierzchni
stykowych).
f — Koncéwki wrzecion. Np. koncéwki wrzecion to-
karek j; < j» < Ja.
g — Wprowadzenie elementdéw lgczacych. Usztywnie-~
nie frezarki konsolowej przez zastosowanie wspornika
laczacego podstawe, konsole i belke goérna.

c — klinéw

Rys. 26. @ — Skrecanie walka. Sztywno$¢ C = 0,835 |

(gdzie d i | w mm). b — Badanie sztywnoS$ci skretneij
wrzeciona.

jak r6éwniez zlozonego mechanizmu napedo-
wego. Sztywnoé¢ skretna wyraza sie stosun-
kiem przenoszonego momentu do kata skre-
cenia :

kG m

radian

M P.r
@ @

Ligezna sztywnosé skretna calego napedu od-
grywa niezwykle doniosta role przy obrobcee
przerywanej np. frezowaniu. Wielkosé jej moze
byé¢ z latwosciag mierzona (rys. 26b), przy czym
nalezy zwrécié uwage, ze dla kazdej predkosci,
kazdego odmiennego ustawienia kot zebatych
sztywnosé jest inna. Sztywnoé¢ skretna moze
byé podwyzszona przez zwigkszenie $rednicy
watkow (ktéra wplywa w czwartej potedze)
i przez zmniejszenie czynnej ich dlugosci. Po-
nadto odgrywa]a tu role odksztalcenia kot ze-
batych i luzy w osadzeniu ich na walkach
(rys. 27).

Sztywno$é skretna wiaze sie z tak popular-
nym zagadnieniem kot zamachowych na frezar-
kach. Przyklady zastosowania ko6l zamacho-
wych podaje rys. 28. Zalet kot zamachowych
nie nalezy jednak bra¢ bezkrytycznie. Bez-

§ztyﬁngid c S2tywnosc C,

Rys. 27. Zwiekszenie sztywno$ci skretnej elementéw
skrzynki przekladniowej C; >> C przez:
a — zwiekszenie $rednic walkéw  napedowych;
b — Zmniejszenie dtugosci skrecanych walkéw. Ponad
‘o zwiekszenie sztywno$ci moze byé uzyskane droga
zmniejszenia luzéw w rowkach wpustowych kot
zebatych.
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i 240/50-Ric

Rys. 28. Przykitady osadzenia kot zebatych zamacho-
wych na frezarkach:
a — Glowica i kolo zamachowe osadzone na tarczce
posredniej na koncoéwce wrzeciona. b — Kolo zama-
chowe (jednoczesnie zebate) osadzone na wrzecionie
pomiedzy tozyskami, ¢ — Kolo zamachowe osadzone
na tylnym koncu wrzeciona.

sprzeczn}e zwigkszaja one w wysokim stopniu
réwnomiernos¢ pracy wrzeciona i narzedzia,
ktorego trwalos¢ skutkiem tego wzrasta. Po-
nadto mechanizmy napedu w mniejszym sto-
pniu podlegajg obcigzeniom uderzeniowego cha-
rakteru. Z drugiej strony, skutkiem mniej ela-
stycznego wchodzenia zeb6éw w material, mecha-
nizmy posuwowe sg bardziej obcigzone. Duza
masa kola zamachowego przy wlaczaniu na-
pedu, a zwlaszcza przy szybkim hamowaniu
moze spowodowaé wieksze obcigzenia kot zeba-
tych i innych elementéw niz najwieksze obcig-
zenie w czasie pracy. Badania przeprowadzone
w ZSRR przez Troickiego, Kuczera i innych daty
obecnie metody obliczania kot zamachowych,
poparte wynikami doswiadczen. Obliczenie to

27

s
NN IS 2T LI5S

222071/,

NNANY g2

1dziatke =002 mm 1duatka == tmm

20/50-R29

Rys‘. ?9. Ulatyvienie uzyskiwania okre§lonego wymiaru
czesci obrabianych. Tarczka dwuskalowa posuwu
boprzecznego z przekiadnig o przetozeniu 1 : 10.

na podstawie analizy ukladu: masa wirnika sil-
nika, masa wrzeciona i kota zamachowego i 1a-
czacy je mechanizm o okreslonej sztywnosci,
daje rpoinoéé obliczenia, dla kazdej predkosci
wrzeclona, czestotliwosei drgan wlasnych. Cze-
stotliwoéé drgari wzbudzonych okresla sie
tatwo z iloSci obrotéw i ilosci zebéw freza.
Okazuje sie, ze niewlasciwie dobrane koto za-
machowe moze dla pewnych warunkéw skra-
wania spowodowaé rezonans tych drgan, nie
tylko uniemozliwiajacy gladka obrébke, lecz
zdolny nawet doprowadzi¢é do uszkodzenia
obrabiarki.

Zagadnienie skrdocenia czasé6w pomocniczych’

Obok zagadnien zwiazanych z dostosowa-
niem obrabiarek do wydajniejszego skrawania,
czyli skrocenia czasow maszynowych, nie
mniejszg role jak to juz poprzednio bylo wspo- -
mniane, odgrywa modernizacja, majgca na
celu zmniejszenie czaséw pomocniczych, ula-
twienie obstugi i podniesienie bezpieczenstwa
pracy. W tych dziedzinach tkwi ogromna ilo$¢
tematéw i rozwigzan konstrukcyjnych dostoso-
wanych do réznorodnych typéw obrabiarek
i do réznorodnej produkeji na nich wykonywa-
nej. Stanowig wiec one niezwykle wdzieczny
teren nie tylko dla konstruktoréw obrabiarek
i wyposazenia, ale og6lnie dla wszelkiego ro-
dzaju usprawnien racjonalizatorskich. Wielkie
bogactwo tematyki tych zagadnien zmusza tu
poprzestaé na nielicznych, przypadkowych przy-
kladach, ktérych zadaniem jest jedynie zwréce-
nie uwagi na mozliwoéci jakie daje moderni-
zacja.

Rys. 30. Ulatwienie uzyskiwania okre§lonego wymiaru

czebci obrabianych. Beben ze zderzakiem do ograni-

czenia posuwu poprzecznego (zastepuje pomiar §rednic).

Podobne urzadzenie zastepujgce pomiar diugo$ci moze
byé zastosowane do posuwu podiuZnego.

Rys. 29 daje przyklad ulatwienia uzyskiwa-
nia wymiaru czeSci obrabiarek za pomocy
tarczki dwuskalowej z przekladnig planetarnag
do posuwu poprzecznego. Rys. 30 pokazuje be-
benek ze zderzakami, utatwiajacymi -ustawia-
nie odpowiedniej $rednicy. Skrécenie czasow
szybkich przesuwow suportu moze byé rozwia-
zane za pomocg ogromme] iloSci réznorodnych
konstrukeji, zilustrowanych na rys. 31 przykla-
dem, w ktérym tokarka wyposazona jest w od-
dzielny silnik i dwustronne sprzeglo rolkowe
umieszczone pomiedzy skrzynkg posuwow i wat-
kiem pociggowym. Przykladem skrécenia cza-
su zamocowywania przedmiotu, a zarazem
zwiekszenia 'bezpieczenstwa jest przejScie ze
zwyklego zabieraka i sercowki na kryty za-
bierak samozakleszczajacy sie (rys. 32). Wresz-

Sprzeglo wyprzedzafjce obustronne

240/50-R31

Rys. 31. Zastosowanie przySpieszonego przesuwu su-
portu tokarki za pomoca sprzegla wyprzedzajacego.
W czasie obrotu kola K wystepy jego W zgniataja
sprezyny na ktérych podparte sa rolki R i zabieraja

czesci X wraz z watkiem pociggowym.
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cie przyklad prostej ostony z rur i siatki z od-
chylng klapg celuloidowsa, ktérg przymocowuje
sie do suportu tokarki, reprezentuje waine za-
gadnienie zabezpieczenia przed wiérami i wla-
Sciwego ich kierowania (rys. 33).

Sposoby zmian charakteru pracy obrabiarek

Na zakonczenie nalezy wymieni¢ przypadki,
gdy przy modernizacji niewielka przerébka
obrabiarki lub wyposazenie jej w dodatkowy
przyrzad w wyniku daje calkowita zmiane
charakteru pracy i przeznaczenia maszyny.
W przykladzie z rys. 34 zwykta tokarka zostalta
zaopatrzona w specjalny suport do automatycz-
nego gwintowania kilkakrotnym przej$ciem.
Suport przesuwany jest za pomocg Sruby po-
ciggowej, ktéra na przemian napedzona jest od
wrzeciennika i od oddzielnego silnika S. Prze-
lgczanie dokonuje dzwignia D z zatrzaskiem T,
przetgczana walkiem W, od zderzakéw Z, i Z’,.
Zderzak Z,, walek W,, zapadka P i krzywka
powodujg wglebianie dolnego poprzecznego su-
portu po kazdym podwdjnym cyklu pracy.
Gorny, poprzeczny suport odsuwany jest do
tytu, dla wycofania narzedzia przy ruchu po-
wrotnym za pomoca waltka W, i zderzakéw
Z,i27Z,.

przed modernizag3 po modernizacjl
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L 240/50-R32

Rys. 32. Zastosowanie krytego zabieraka samozaklesz-
czajgcego sie skraca czas zamocowywania przedmiotu
i zwieksza bezpieczenstwo pracy.

Przyktad podany na rys. 35 to powszechnie
znany przyrzad, demonstrowany zresztg juz
na ubiegtych Targach Poznanskich, do szybko-
$ciowego skrawania gwintéw na tokarce. Przy-
rzad posiada glowice z obiegowymi nozami, na-
pedzang oddzielnym silnikiem. Ruch obrotowy
przedmiotu sprowadzony zostal do roli posuwu,
gdyz przyrzad ten wlasciwie realizuje przejscie
z toczenia na frezowanie. ,

Ostatni przyklad (rys. 36), to rekonstrukcja
zwyklej strugarki bramowej w frezarke bra-

]
Celulord
]

( Siatka

1A
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A0

240/50-R33

Rys. 33. Odchylna ostona przed wi6érami. Ostona

w przedniej czeéci posiada klape z szyba celuloidowsg
osadzona na zawiasach. Wsporniki osadzone z tylu
suportu wykonane sa z rur. Pomiedzy wspornikami

o Rok XXIII
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Rozwinigeie kraywki
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Rys. 34. Przyklad zastosowania cyklu automatycznego.
Specjalny przyrzad do toczenia gwintéw w wielokro-
tnym cyklu automatycznym.

mowag, uzyskana przez wlgczenie odpowiednie-
go reduktora pomiedzy silnik napedowy
i istniejgca skrzynke napedu stolu, oraz przez
zastosowanie specjalnego suportu z wrzecien-
nikiem frezarskim.

Uwagi koncowe

Tlo$é podobnych przykladéw moznaby mno-
zy¢ bez konca, ale szczupte ramy artykutu po-
zwalaja tylko w bardzo niepelny sposéb objgé
tak obszerne i wazne zagadnienie, jakim jest
modernizacja obrabiarek. Jaknajszersze spo-
pularyzowanie metod modernizacji i wprowa-
dzenie jej w zycie, zarowno przez producentéw

210 /50-R3s

Rys. 35. Przyklad stosowania specjalnych przyrzgdow

zmieniajacych charakter pracy obrabiarek: przyrzad do

szybkoSciowego frezowania gwintéw na tokarce obie-
gowymi nozami.

jak i uzytkownikéw spelni podwoéjng role.
Z jednej strony przyczyni sie do bezpos$rednie-
go podniesienia- wydajnosci istniejgcego parku
obrabiarkowego, przy czym moga byé w nie-
ktérych wypadkach z korzysciag wyzyskane na-
wet catkowicie przestarzale maszyny. Z dru-
giej strony pozyskane na tej drodze dos$wiad-
czenia pozwolg wyciagnaé wnioski dotyczgce

napieta jest siatka druciana.
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najwladciwszych warunkéw skrawania, i zalo-
zen konstrukcyjnych obrabiarek, ktére beda
w przyszlo$ci specjalnie projektowane do ob-
robki szybkosciowej. W chwili obecnej mozna
ogélnie powiedzie¢, zZe na rynku $wiatowym za-
sadniczo jeszcze nie istniejg obrabiarki skon-
struowane specjalnie do obrobki szybkosciowej.
Kilka typow, ktére moznaby wymienié¢, zostalo
wyprodukowanych wilasciwie wylgcznie dla ce-
16w eksperymentalnych, do badania samego
procesu i najwlasciwszych jego warunkéw.
Aby powstaty obrabiarki takie dla celéw prze-
mystowych, musza zosta¢ wyjasnione dwa za-
gadnienia: .

1. jaka granice ekonomicznej szybkosci skra-
wania mozna bedzie przyja¢ na okres najbliz-
szych lat i

2. jaki zasieg rodzajéw obroébki i typéw ope-
racji obejmie skrawanie szybkosciowe.

Nalezy zwrdcié uwage, ze gdy dzis rekordy
szybkosci skrawania przekraczaja 1000 m/min,
szybko§¢ ekonomiczna, dajaca maksimum
wydajnosci, uwzgledniajac jednak najwla-
§ciwszg trwalo§é narzedzia, zdaje sig usta-
la¢ w granicach 150—250 m/min. Gdyby stan
t n mial sie utrzyma¢, ogélne wytyczne nowych

konstrukeji nie odbiegatyby daleko od umiar-

kowanie zmodernizowanych obrabiarek dzisiej-
szych, uwzgledniajac oczywiscie, ze przy- opra-
cowywaniu catkiem nowych typéw, poprzednio
podane zasady moglyby zosta¢ w bardziej pel-
ny sposob realizowane.

A=)

T

240/s0-a18

-

Rys. 36. Przyklad catkowitej zmiany charakteru pracy
obrabiarki przy jej modernizacji: rekonstrukcja stru-
garki na frezarke bramowa.

Gdyby jednak dalszy postep narzedzi spowo-
dowal, ze dzisiejsze szybko$ci rekordowe mo-

Zznaby uzna¢ za ekonomiczne, mogloby to staé -

sie przyczyng radykalnych zmian w zatozeniach
konstrukcyjnych. Jako przyktad moznaby przy-
toczyé, ze staloby sie to w wielu przypadkach
przyczyng zmierzchu tokarki, ktérg wypiera-
lyby frezarki nawet przy obrobce przedmiotéw
walcowych. Rzut oka na wykres podany na

MECHANIK Zeszyt 7--8
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Rys, 37.Zalezno$é iloSci obrotéw od szybko$ci skra-
wania i §rednicy przedmiotu obrabianego lub narzedzia.

rys. 37 wyjasénia, ze przy stosowaniu szybkosci
nawet niezbyt wygérowanych, w przypadkach
nieco mniejszych $rednic spotykamy sie juz
z bardzo powaznymi trudnosciami utozyskowa-
nia. Tak np. aby toczy¢ z szybkoscia 450 m/min
walek Srednicy 20 mm potrzebna jest predkosé
7100 cbr/min, aby za$§ frezowaé frezem $re-
dnicy 160 potrzeba tylko 900 obr/min.

Oczywidcie obrabiarki opracowane do takiej
ultraszybko$ciowej obrobki przewaznie nie na-
dawatyby sie do obrébki zwyklej, wobec tego
w ni-ktérych typach mogtyby byé wytwarzane
dwie zupemhie rdzne ich odmiany — szybkoécio-
‘wa 1 zwykla. W miare krystalizowania granic
tego co nazywamy dzi§ obrébka szybkosciows,
moze sie okazaé ponadto, Ze niektére typy ope-
racji bedziemy wykonywali wylacznie metoda-
mi szybkoéciowymi na specjalnych obrabiar-
kach szybko$ciowych. :

Nasze biura konstrukcyjne — obrabiarkowe
z uwagy S$ledzg doswiadczenia juZz osiggniete
w szybkoSciowym skrawaniu i starajg sie te
do$wiadczenia wykorzystaé w obecnie opraco-
wanych projektach. Dla najwlaéciwszego roz-
wigzania zadan konstrukcyinych, ktére w naj-
blizszym czasie stang przed nami, oczekujemy
dalszych doswiadczen i wnioskéw ze strony
zakladéw naukowych i warsztatow, ktére wpro-
wadzajac obrébke szybkosciowa speinig wiasci-
wie réwniez role wielkiego laboratoruim ba-
daweczego.

kazpy PRACOWNIK PRZEMYSLU METALOWEGO
czvyta | PRENUMERUIJE CZASOPISMO

M E C H
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Zeszyt 7—8

Ink. ADAM TUSIEWICZ

/NORMALIZOWANE

I. WSTEP

W artykule niniejszym oma-
wiane sg typowe konstrukcje
ttocznikéw, w ktérych szeroko
zostaty zastosowane znormali-
zowane elementy, oraz korzy-
Sci ich stosowania.

Wszystkie  znormalizowane
czesci skiadowe sa wymienne,
tak ze kazda czes¢ moze byc
zamieniona na nowg bez po-
trzeby stosowania specjalnych
narzedzi i dopasowywania.

1. ZASADNICZE TYPY
TLOCZNIKOW ZE ZNORMA-
LIZOWANYMI KORPUSAMI

1 Ttoczniki
nymi

ze znormalizowa-
korpusami z prawadze-
niem stupowym

tlocznika
stupowym

Kazdy korpus
Zz prowadzeniem
(rys. 1) sklada sie z gornej
czesci, czyli glowicy, dwdch
stupéw prowadzacych i pod-
stawy, w ktérg sg wtloczone
stupy, zabezpieczone przed wy-
padnieciem za pomocg odpo-
wiednich pierscieni oporowych.

MECHANIK

Rok X X111

ELEMENTY W BUDOWIE TEOCZNIKOW

Normalizacja elementéw

ttocznikéw

i zwigzana z tym mozliwos¢

seryjnej produkcji tych elementéw jest zagadnieniem niezmiernie wa-
znym dla wielu dzialéw naszego przemystu. Zamieszczony artykut wska-
zuje na przyktadzie systemu normalizacyjnego opracowanego przez je-
dng z wytworni zagranicznych, jak szerokie istniejag mozliwosci stoso-
wania znormalizowanych elementéw w budowie ttocznikéw. Rozpoczecie

seryjnej produkcji

znormalizowanych

elementéw wedtug bedacych

w opracowaniu Norm Polskich przyczyni sie niewatpliwie do wydat-
nego usprawnienia pracy wielu narzedziowni.

Podstawa i glowica sg wyko-
nane z zeliwa stopowego o du-
zej odpornosci na zuzycie. Od-
znacza sie ono jednorodng, dro-
bnoziarnista  strukturg oraz
znaczng twardoscig i wytrzy-
matoscig na zginanie i rozcia-
ganie.

Materiat  ten przewyzsza
w duzym stopniu uzywane da-
wniej do tego celu zeliwo szare,
w ktére trzeba byto wciskac
stalowe tulejki do- prowadzenia
stupéw. Oba stupy majg rézna
Srednice, aby unikngé niepra-
widtowego osadzenia goOrnej
czesci korpusu. Podstawy za-
opatrzone sg w wypukity brzeg,
umozliwiajgcy bardzo dobre
zamocowanie. Otwory w gto-
wicy na stupy prowadzace sg
szlifowane i zaopatrzone w od-
powiednie rowki ulatwiajgce
smarowanie. Stupy sg harto-
wane i szlifowane.

Korpusy tlocznikéw z pro-
wadzeniem  stupowym maja
wielostronne zastosowanie. Mo-
zna wbudowa¢ w nie nietylko
narzedzia do ttoczenia i wykra-

NIEH)

Rys. 1 Wykrojnik z prowadzeniem
stupowym.
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wania, ale takze do dziurkowa-
nia, giecia, zwijania i przecig-

gania. Tloczniki z prowadze-
niem stupowym sg unieza-
leznione od niedoktadnosci

prasy. Jezeli gorna cze$¢ przy-
rzadu jest prowadzona tylko za
pomoca prasy, jak to ma miej-
sce przy tlocznikach swobo-
dnych, to niedoktadnosci prasy
przenoszg sie na narzedzie. Na-
rzedzie pracuje, niejednakowo
poszczegdlnymi  powierzchnia-
mi, zuzywa sie nieréwnomier-
nie i daleko predzej niz w po-
przednim wypadku, przy czym
na czesciach ttoczonych pozo-
staje zadzior.

Przyrzady z prowadzeniem
stupowym sg prostsze w wyko-
naniu niz z jakimkolwiek in-
nym prowadzeniem np. ptyto-
wym. Unikamy przez to diugo-
trwatego i klopotliwego kon-
struowania i wykonania ptyty
prowadzacej. Przy narzedziach
Zz prowadzeniem ptytowym
tworzy sie pomiedzy stemplem
i ptyta prowadzacg mieszanina
oliwy z pylem metalowym, a
przy ruchu narzedzia w goére
i na dot nastepuje szybkie zu-

zycie powierzchni elementéw
prowadzacych, co wywotuje
spadek doktadnosci wykony-

wanych czesci. Przy prowadze-
niu stupowym niedomagania te
nie wystepuja.

2. Tioczniki z ruchomg piytg
prowadzgca posiadajgca prowa-
dzenie stupowe

Wykrojniki te (rys. 2) sto-
suje sie do wykrawania i dziur-
kowania bardzo cienkich ma-
teriatbw przy uzyciu cienkich
stempli, jak tez do- wycinania
mtworow w dnach czesci wytta-
czanych. Wykonywane sg one
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2. Wykrojnik z ruchoma ptyta prowadzaca, posiadajgca prowa-

dzenie stupowe.

w potaczeniu z okrggtymi albo
czworokgtnymi gtowicami tio-
cznikowymi, umieszczonymi na
sprezynach ponad ptyta pro-
wadzacg. Odstep gtowicy od
ruchomej pilyty prowadzgcej
jest tak dobrany, aby stemple
bylty wyzej o ok. 2 mm od dol-
nej powierzchni ptyty prowa-
dzacej i mogty pracowaé do-
piero, gdy pityta przycisnie ma-
terial, a sprezyny otrzymaja
mate napigcia wstepne.

Gtlowica skilada sie z 3 piyt:
gornej, do ktoérej wkreca Sie
czop taczacy glowice z prasa,
dolnej do zamocowania
stempli i sSrodkowej— z blachy
stalowej hartowanej, stosowa-
nej celem przeciwdziatania
wciskaniu sie stempli w ptyte
gorna.

Do tego typu gtowic stosuje
sie czopy tgczace  glowice
z prasg pokazane na rys. 3.

Czopy wg rys. 3a nadajg sie
do malych przyrzadéw. Nie
mozna ich uzywaé¢ do gtowic
zeliwnych. Aby zabezpieczy¢

Rys. 3. Czopy taczace gtowice ttocz-
nika z prasa.

Rys. 4. Wykrojnik z prowadzeniem stupowym

Zeszyt 7—8

ty tnace sa wykonywane jako
okragte lub prostokatne ze stali
hartowanej. Gérne i dolne po-
wierzchnie ptyt szlifuje sie.
Piyty stuzgce do zamocowa-
nia stempli wykonywane sg ze
stali o zawartosci wegla 0,35%,

wytrzymatosci na rozciagganie
50—60 kG/mm2 i wydtuze-
niu 18%.

3. Wykrojniki jednoczesne
z prowadzeniem stupowym

Wykrojnik jednoczesny jest
to przyrzad, ktorym wycina sie
zarys i krawedzie wewnetrzne
przedmiotu przy jednym ruchu
prasy. Wskutek dokitadnego
i stalego rozstawienia oraz pro-
wadzenia narzedzi wzgledem
siebie, osiaga sie jednakowg
doktadnos¢ wykonania produ-

i czesciowo wbudowa-

nymi narzedziami.

czop przeciw obrotowi, wyko-
nuje sie w otworze glowicy
kilka nacie¢, w ktére wklepuje
sie materiat czopa. Czopy wg
rys. 3b posiadajg gwint i otwoér,
w ktéry wciska sie po wkrece-
niu czopa stozkowy kotek, aby
uniemozliwi¢  odkrecanie sie.
Czopy wg rys. 3b posiadajg
gwint i kotnierz. Czop jest za-
bezpieczony przeciwko obro-
towi walcowym kotkiem. Tego
rodzaju czopy stosuje sie do
glowic Sredniej wielkosci. Pily-

kowanych czesci i mate zuzy-
cie narzedzi. Ten typ wykrdj-
nikOow stosuje sie przy maso-
wej  produkcji  przedmiotow
0 najmniejszych tolerancjach
wykonania, az do 0,02 mm.
Korpusy rdznig sie od poprze-
dnich rodzajow silniejszg bu-
dowg oraz tym, ze posiadajg
gwintowany otwér na czop.
Rys. 4 przedstawia wykroj-
nik jednoczesny z prowadze-
niem stupowym i z wbudowa-
nymi czesciowo narzedziami.
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Przez odpowiednie umiesz-
czenie dolnych sprezyn osig-
gnieto powiekszenie powierz-
chni uzytkowej narzedzia. Za-
mocowanie stupéw prowadza-
cych w czesci dolnej pozwala
na tatwg i szybka ich wymiane.
Utatwia to rozmontowanie
przyrzadu i szlifowanie ele-
mentoéw tnacych.

Rys. 5 i 6 przedstawiajg
przyktady kompletnych wy-
kréjnikéw jednoczesnych z pro-
wadzeniem stupowym. RO6znig
sie, one miedzy sobg rozmaity-
mi typami wypychaczy. Wy-
krojnik z rys. 5 przeznaczony
jest do wycinania przedmiotéw
z cienkiego materialu tasmo-

wego.
Rys. 5 Wykrojnik o prowadzeniu stupowym iz wypychaczem spre- 9

zynowym. W glowicy przyrzadu znaj-

. o . duja sie dwie sprezyny, ktore
Jest to typ uniwersalny. Wyrzucanie i usuwanie wy-

konywanych czesci odbywa sie samoczynnie. Dzieki
odpowiedniej konstrukcji urzgdzenia do wyrzucania
i usuwania wykonywanych przedmiotéw odpada
montaz dodatkowych sprezyn w obu czesciach obsa-
dy narzedziowej. Przy ustawianiu narzedzi trzeba
zwraca¢ uwage, aby gorne powierzchnie stempli
i piyty spychajacej oraz odpowiadajgce im po-
wierzchnie dolne ptyty tnacej i wypychacza lezaty
w jednych ptaszczyznach w chwili, gdy prasa ukon-
czyta skok. NI
Plyta spychajgca jest ruchoma, nasadzona na
stupy prowadzgce i podtrzymywana przez sprezyny.

Dajg one pewne prowadzenie nawet najdelikatniej- Rys. 7. Czopy zaczepowe wykrojnikow.

szym ttocznikom. Catkowita wysokos¢ zmontowane-

go przyrzadu wynosi 130 mm. Mozna go wskutek naciskaja na dwie phytki. Gor-
tego umieszcza¢ nawet pod bardzo mata prasa. na z tych plytek pozwala za

pomocg wkretu regulowac site
sprezyny. Dolna natomiast na-
ciska na kotek, ktory z kolei
dziata na piytke podtrzymu-
jaca wypychacz. Nad piytg
stemplowg znajduje sie plyta
oporowa z hartowanej blachy
stalowej, ktora przeciwdziata
wciskaniu sie matych stempli
w gltowice.

Zamocowanie goérnej czesci
przyrzadu w suwaku prasy nie
jest sztywne dzieki zastosowa-
niu odpowiedniego chwytu.

Rys, 6 przedstawia wykroj-
nik, w ktérym wypychacz jest
uruchamiany zderzakami za-
mocowanymi w Kkorpusie prasy.

Rys. 6. Wykrojnik o prowadzeniu stupowym z wypychaczem urucha- PrZyrZa_d ter‘ przeznaczony jest
mianym zderzakiem zamocowanym w korpusie prasy. do wycinania z grubszego ma-
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terialu. W czopie osadzony jest
trzpien wypychacza, ktory po-
dobnie jak poprzedni dziata za
pomocg kotka na plyte, pod-
trzymujaca wypychacz, gdy
tylko, przy ruchu w goére su-
waka prasy, kotek wyrzucajgcy
oprze sie o wystep w prasie.
Gtowica zlaczona jest z prasa
za pomocg ruchomego chwytu.
Pozostate czesci sg takie same
jak w poprzednim wykrojniku.
Czopy taczace gtowice z prasg

przedstawione na rys. 7 sg
przeznaczone dla tlocznikow
wyttaczajgcych z  grubszegc

materiatu w wypadku, gdy ko-
nieczne jest sztywne polgcze-
nie gtowicy z prasa.

4. Uniwersalne korpusy
tlocznikéw

W uniwersalnym Kkorpusie
(rys, 8) z prowadzeniem stupo-
wym stempel i plyta tnaca nie
sa potaczone z gérna i dolng
czescig korpusu Srubami i kot-
kami, tak jak to zwykle bywa.
Stempel jest tutaj unierucho-
miony za pomocg szczek, a pty-
ta tngca za pomocg tap. Dzieki
tej konstrukcji, najroéznoro-
dniejsze narzedzia do wycina-
nia, wyttaczania, wybijania,
zwijania itp. mozna zaktadac do
tego samego korpusu i bardzo
tatwo wymieniac.

Kazdy taki korpus skiada

Rys. 8 Wykrojnik zamocowany w
uniwersalnym korpusie z prowadze-
niem stupowym.

MECHANIK

Rys. 9. Uniwersalny korpus ttocznika

z prowadzeniem stupowym.

sie jak wskazuje rys. 9 z na-
stepujacych czesci:

1 — gtowicy, 2 — szczeki,
3 — czopa, 4 — stupoéw prowa-
dzacych, 5 — pierscieni oporo-
wych, 6 — {ap mocujacych,
7 — Srub, 8 — podstawy, 9 —
ptytki, 10 — ramki, 11 — wy-
pychacza sprezynowego.

Dolna czes¢ obsady jest od-
kuwana w matrycy ze stali
0 zawartosci wegla 0,35%, wy-
trzymatosci na  rozcigganie
50— 60 kG/mm2 i wydtuzeniu
18%, zas$ gOrna czesS¢ stanowi
odlew ze stali niklowej o spe-
cjalnym skiadzie, odpornej na
Scieranie.

W glowicy jest wyjecie do
zamocowania narzedzi. Czop
zaczepowy jest tutaj przyci-
skany w 3 miejscach i zabez-
pieczony nie tylko od wysunie-
cia, ale takze od skrecenia. Za-
mocowanie szczekg odbywa sie
szybko przez dokrecenie 2 na-
kretek. Matryca jest unieru-
chomiona za pomocg 2 fap,
ktérych rozstawienie mozna
dowolnie zmieniac.

Do wyttaczania wzglednie
wycinania mniejszych przed-
miotéw otwlér w podstawie
moze by¢ zmniejszony przez
witozenie do niego odpowie-
dniej ramki. W wypadku usu-
wania czesci tloczonych géra
stosuje sie wypychacz sprezy-
nowy. Do wyciggania stupow

Zeszyt 7—3

prowadzacych z podstawy uzy-
wa sie specjalnych kluczy
0 chwycie pierscieniowym.
Wszystkie skladowe czesSci sg
znormalizowane, o okreslonych
wymiarach, w zaleznosci od
wielkosci korpusu.

5 Uniwersalne przyrzady
do giecia

Sa to przyrzady z prowadze-
niem stupowym (rys. 10).
Cze$¢ goérna sklada sie z gio-
wicy z oprawkag narzedziowg
przykrecana. Obie czesci wy-
konywane sg ze specjalnego
odlewu niklowego. Oprawka
stuzy do tatwego i prostego za-
mocowania stempli dol giecia,
ktoére sg zabezpieczone przed
wypadnieciem z oprawki za po-
mocg trzech wkretéw docisko-
wych, wchodzacych w wycie-
cia rowkowe stempla.

Stemple mozna zamocowy-
wac¢ rowniez bezposrednio do
gtowicy po usunieciu oprawki,

Rys. 10. Uniwersalny przyrzad do
giecia z przykreconag oprawka
stempli.
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Rys. 11. Uniwersalny tlocznik do gie-
cia ze stemplem zamocowanym bez-
posrednio w gltowicy.

w analogiczny spos6b jak to sie czyni przy innych

ttocznikach. Podstawe odkuwa sie ze stali. Na pod-
stawie zamocowane sg dwie wymienne belki do gie-
cia, wsuniete w odpowiedni rowek réwnolegle do
krawedzi gnacej stempla. Stemple i belki sg wyko-
nywane ze stali hartowanej, odpuszczonej, a na-
stepnie szlifowane. Oproécz belek do giecia pod ka-
tem 90° i 60° mozna stosowaé w tej obsadzie belki

0 najrozmaitszych ksztattach.

Do doktadnego unieruchomienia czesei gietych stu-
z3 dwa zaciski mimoérodowe. Zaciski mozna unieru-
chomi¢ pod kazdym katem i w kazdej dowolnej od-

legtoéci od Srodka obsady.

Przyrzad do wyginania pokazany na rys. 11 nie

stupowym, o czym juz byla

mowa. Wszystkie skladowe
czeSci tlocznikéw z prowadze-
niem stupowym, plytowym

i bez prowadzenia powinny byé
znormalizowane i wykonywane
w kilkudziesieciu, kilkunastu
lub kilku wielkosciach.

III. UWAGI KONCOWE

Wykres na rys. 13 obrazuje
koszt wykonania droga tlocze-
nia jednego okre$lonego przed-
miotu w zaleznosci od iloSci
wykonanych sztuk przy zasto-
scwaniu a) znormalizowanych
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rézni sie zasadniczo od poprzednio opisanego. Rézni-

ca jest tylko w wielkosSci tych
przyrzadéw i to, ze w ostatnim
mozna zamocowywac¢ stemple
tylko bezpos$rednio w glowicy.
Stemple muszg by¢ tak wyko-
nane, aby pasowaly do otworu
glowicy.
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Rys. 12, Wykrojnik z prowadzeniem

8. Tloczniki z prowadzeniem
plytowym

W tlocznikach z prowadze-

niem plytowym (rys. 11) stem-

pel musi przejs¢ przez plyte

_ prowadzacg zanim zacznie pra-

ccwaé. Dopasowanie stempla
jednoczeénie do plyty prowa-
dzgcej i plyty tnacej, ktére sg
polaczone ze sobg Srubami
i kotkami, jest dosé klopotliwe.
Stosowanie prowadzenia pty-
towego jest korzystne w przy-
rzadach z Dbardzo cienkimi
stemplami, ktére wymagaja
koniecznie prowadzenia bezpo-
sredniego, gdyz w przeciwnym
razie mogltyby sie zgigé.

Plyty prowadzace wykonuje
si¢ normalnie ze stali maszy-
nowej bardzo dobrego gatunku.
Stal na plyty powinna mieé

wytrzymalos¢ na rozcigganie
okolo 90 kG/mm? Tloczniki
z prowadzeniem  plytowym

ustepuja pod wielu wzgledami
tiocznikom 2z  prowadzeniem

300

Hosc wykonanych przedmiotow 141150013

Rys. 13. Wykresy kosztu wykonania

przedmiotu ttoczonego w zalezno$ci

od ilo$ci wykonywanych przedmio- -

téw przy zastosowaniu: ¢ — znor-

malizowanych przyrzgdéw, b

zwyklych przyrzadéw, ¢ — przy ob-
rébce recznej.

tlocznikéw, b) przy zastosowa-
niu zwyklych ttocznikéw i c¢)
przy wykonaniu recznym. Z
wykresu wida¢, ze wykonanie
przyrzadu oplacalo sie dopiero
przy 245 sztukach przedmio-
tow produkowanych, ale przy
uzyciu znormalizowanego przy-
rzadu, juz przy 115 sztukach
w stosunku do kosztéw przy
wykonaniu recznym.

Réznego rodzaju tloczniki
majg zastosowanie w bardzo
wielu galeziach przemystu. Mo-
zna byloby wyliczyé kilkadzie-
sigt dziedzin przemystu meta-
lowego, w ktérych te przy-
rzady pracuja (m. in. fabryki
broni, amunicji, roweréw, mo-
tocykli, samochodéw, maszyn
do pisania, aparatow fotogra-

piytowym.
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ficznych, optycznych, radio- tylko stemple i matryce, co sce wobec braku polskich
wych, elektrycznych itp.). w duzej mierze skrécitoby norm z tego dziatu.
Wprowadzenie znormalizo- ¢zag wykonania przyrzadéw do Podjecie produkeji znorma-
wanych korpusow  tlocznik6w tioczenia, wycinania, dziurko- lizowanych —elementéw  tlocz-
pozwolitoby  kazdej fabryce ,onia it,p.A przy produkeji no- nikéw przez jedna z fabryk da
mieé na skladzie kilka Ilub moznos$¢ zaopatrzenia sie w po-

kilkanascie korpusdéw o wielko-
$ciach najczesciej uzywanych
przez fabryke i w miare zapo-
trzebowania dorabia¢ do nich

wych przedmiotéw.

Normalizacja

Techn.-mech. TADEUSZ SKOWRON

PRZYKLAD KONSTRUKCII | ZASTOSOWANIA
WYKROJNIKA JEDNOCZESNEGO |

Podajac konkretny przyklad rozwigzania wykrojnika jednoczesnego
autor omawia konstrukcje,

Wykrojnikami jednoczesnymi nazywamy ta-
kie wykrojniki, ktoére wycinajg jednoczeénie
krawedzie i otwory przedmiotu.
krojnika jednoczesnego stuzgcego do wycinania
blaszek rdzenia transformatora z blachy krze-
mowej o grubosci 0,5 mm przedstawia rys. 1.

Zastosowanie wykrojnika jednoczesnego do
wykonywania tego rodzaju przedmiotéw daje

nastepujace korzysci:

przyrzadow.

Przyklad wy-

zasadniczych
elementéw bedzie miala ogdl-
notechniczne znaczenie w Pol-

wyzsze przyrzady po cenie o
wiele nizszej, niZ obecne koszty
przyrzadow wykonywanych
przez poszczegbélne zaklady.

tolerancje wykonania i materiaty tych

1. Gwarantuje identyczno$é (w granicach to-
lerancji) wszystkich wycietych czesci,
bledy skoku materialu nie majg wpltywu na do-
kiadnoé¢ wykonania przedmiotu; ma to duze
znaczenie przy montazu rdzenia.

2. Nie nastepujg zmiany wymiaréow przed-
miotow wskutek ostrzenia przyrzadu dzieki
temu, ze Scianki otworu tngcego w plycie tna-

gdyz

cej sg rownolegle, a wiec wymiary otworu nie
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ulegaja zmianie po szlifowaniu.
W przypadku wykrojnika wielo-
taktowego, posiadajgcego rozbiez-
ne scianki otworu tnacego, kazdo-
razowe szlifowanie ptyty powodu-
je zwiekszenie wymiaréw otworuy,
a co za tym idzie i wymiaréw wy-
cinanych przedmiotéw.

3. Umozliwia wykonanie wiel-
kiej ilosci sztuk do czasu catkowi-
tego zuzycia przyrzadu. Trwatosé
wykrojnika jednoczesnego jest
spowodowana mozliwoscig zeszli-
fowania plyty tnacej wiecej niz do
poltowy jej grubosci (do kresu wy-
trzymatosci plyty), bez obawy
powstania nadmiernych luzéw

miedzy stemplem a plyts tngcg. W przypadku
wykrojnika wielotaktowego plyta tnaca moze
byé zeszlifowana tylko o pare milimetréw, gdyz
otwory zwiekszajac sie wskutek szlifowania
stwarzaia luzy, a te z kolei powodujg powsta-
wanie nadmiernych zadzioréw w przedmiotach
i uniemozliwiaja dalszg prace przyrzadu. Spra-
wa utrzymania wlasciwych luzéw miedzy kra-
wedziami tngcymi jest specjalnie wazna przy
blasze krzemowej, ktéra jest bardzo wrazliwa
na najmniejsze odchytki w luzach. .
Wykrojniki jednoczesne sa znacznie drozsze

od wykrojnikéw wielotaktowych i dlatego sto-
sowane sg przede wszystkim do produkeji ma-
sowej.
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Przedstawiony na rys. 1 wykrojnik wbudo-
wany jest w zesp6! prowadzgcy stupowy, ktéry
moze by¢ réwniez uzywany i do innych typow
wykrojnikéw. Zespdt prowadzacy sklada sie
z czopa 1, glowicy 2, tulejek prowadzacych 3,
stupéw 4 i podstawy 5.

Do zespolu prowadzacego dorabia sie ele-
menty wykrojnika jednoczesnego. Plyta tngca
6 wykonana jest ze stali narzedziowej stopo-
wej, hartowana i odpuszczona do twardosci ok.
62 Hp.. Plyta przykrecona jest do glowicy 2
wkretami i unieruchomiona dwoma walcowymi
kotkami pasowanymi na wcisk (kolki w tole-
rancji h6, otwory N7,albo kotki m6, otwory HT7).
W otwér prostokatny plyty tnacej, wykonany
bez zbiezno$ci, jest wpasowany suwliwie wy-
pychacz wykonany ze stali maszynowej.

Wypychacz jest zwigzany z glowicg przez
§ruby ograniczace jego ruch ku dolowi.
Sruby te, analogicznie do érub 17 ograniczaja-
cych ruch plyty spychajacej, sa tak nastawione,
ze wypychacz wystaje ponad ptyte tnacg o ok.
0,5 mm. Przy wycinaniu wypychacz ustepuje
pod naporem stempla gléwnego, a po wycieciu
i podniesieniu sie calej goérnej czesci wykroj-
nika wypycha wycigety przedmiot z plyty
tnacej.

Cztery stemple okragle 8 wycinajace
w przedmiocie otwory i dwa stemple prosto-
katne 9 wecisniete sg3 w plyte stemplows 10.
Wszystkie stemple zabezpieczone sg przed wy-
ciggnieciem z plyty stemplowe] przez rozkle-
panie gornych czgéci, ktére opierajg sie o faze,
wykonang w plycie stemplowej. Plyta stem-
plowa osadzona jest w odpowiednim wytocze-
niu lub wyfrezowaniu wykonanym w glowicy,
do ktorej przymocowana jest wkretami i unie-
ruchomiona dwoma walcowymi kotkami. Mie-
dzy wypychaczem 7 a plytg stemplowg 10 znaj-
duje sie plat gumy 11 o takiej grubosci, aby
wypychacz byl naprezony i zeby miat site po-
trzebng do wyrzucenia przedmiotu z plyty
tnacej. Zamiast gumy moga byé zastosowane

Inz.-mech. ANTONI SZKLARZEWICZ

sprezyny $rubowe, ktére beda wykonywaly to
samo zadanie. Z wypychacza wystajag dwa ko-
teczki 12, ktére przy wycinaniu chowajg sie
w wypychacz. Zadaniem tych koteczkéw jest
oderwanie wycietego przedmiotu w wypadku
jego przyklejenia sie do wypychacza.

Do podstawy 5 przykrecony jest wkretami
i unieruchomiony dwoma kotkami stempel gi6-
wny 15, ktéry musi trafia¢ dokladnie w otwor
plyty tnacej. Stemple okragle i prostokatne
muszg réwniez dokladnie trafia¢ w otwory wy-
konane w stemplu gtéwnym. Otwory te majg
zbiezno$é 1 : 50. Stempel gléwny i stemple pro-
stokatne wykonane s3 ze stali narzedziowej
stopowej, a stemple okragle ze ,srebrzanki‘.
Spychacz 14 spasowany jest suwliwie ze stem-
plem gléwnym i wystaje ponad stemplem o ok.
0,5 mm. Wykonany jest on ze stali maszynowej
i polaczony z podstawa wkretami 17. Umiesz-
czone na wkretach sprezyny 16 muszg by¢ tak
dobrane, aby mialy sile potrzebng do zepchnig-
cia paska blachy z. stempla giéwnego po wy-
cigeiu przedmiotu.

W spychaczu umieszczone sg koteczki opo-
rowe 13, po dwa na kazdym dluzszym boku
stempla.

Rozstawienie koleczké4w winno byé takie,
aby migdzy nimi mogt sie przesuwaé pas ma-
terialu. Spelniajg one to samo zadanie co
listwy prowadzace w wykrojnikach skrzyn-
kowych. Pigty koleczek umieszczony jest za
stemplem i stuzy do ograniczenia skoku mate-
rialu. W czasie cigcia koteczki pod naciskiem
plyty tngcej chowaja si¢ w plycie spychajacej,
z ktorej nastepnie wypychane sg przy pomocy
umieszczonych pod nimi sprezynek. Kotecz-
kéow tych nie mozna w spychaczu osadzi¢ szty-
wno, gdyz woéwczas powstataby koniecznos¢
wiercenia specjalnych otworéw w piycie tng-
cej, w ktére moglyby sie chowac koleczki.
Otwory te znajdowalyby sie bardzo blisko kra-
wedzi tngcej, a wigc powodowalyby jej osia-
bienie. '

SINUSNICA

Artykul omawia wykonanie zasadniczych cze$ci sinu$nicy oraz je
zastosowania jako przyrzgdu mierniczega, uchwytu do obrébki mecha-
nicznej oraz przyrzgdu t{raserskiego.

Sinuénicq nazywamy przyrzad pokazany
schematycznie na rys. 1, ktorego plaszczyzne
roboczg A A mozemy ustawia¢ pod zgdanym
katem w zakresie teoretycznym od 0—90°
w stosunku do przyjetej plaszezyzny wyjécio-
wej X — X. Zadany kat a uzyskujemy przez
podstawienie pod jedeh z dwéch walkéw sinu-
$nicy stosu plytek o wysokoSci h, obliczonej
Ze wzoru:

h = I sina [1]
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We wzorze tym znane sg nam: kat a — jako
zgdany, oraz rozstawienie osi walkéw 1, ktore
(w celu uproszczenia obliczen) wynosi z reguly
100 =4 0,002 mm. Wielko$¢ h jest wiec propor-
cjonalna do wartoéci sinusa kata o i stad po-
chodzi nazwa przyrzadu — sinuénica.

Zastosowanie sinu$nicy jako przyrzadu bar-
dzo dokladnego, dajacego sie ustawiaé pod
zadanym katem z dokladno$cia + 5 jest tro-
jakie:
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Rys. 1.

1. jako przyrzad mierniczy,

2. jako uchwyt do obrékbki maszynowej, -

3. jako pomocniczy przyrzad traserski.

Oméwimy blizej te trzy zastosowania sinu-
$nicy po zaznajomieniu czytelnika z zasadniczy-
mi szczegbdltami jej wykonania.

Najprostszy  najpowszechniejszy typ sinu-
$nicy przedstawia rys. 2. Korpus i watki, wyko-
nane ze stali narzedziowej stopowej sa harto-
wane, szlifowane i docierane na powierzchniach
roboczych. Walki majg Srednice Sci$le jedna-
kowe (przy czym ze wzgledéw obliczeniowych
wskazane aby wynosily one 20 mm) i sg tak
zmontowane, azeby ich osie byly wzajemnie
réwnolegle i lezaly w plaszezyzZnie réwnoleglej
do plaszczyzny goérnej A A korpusu (rys. 1)
z dokladnoscig + 0,001 mm. Odlegtosé z mie-
dzy tymi plaszczyznami powinna byé okresowo
mierzona i notowana w Kkarcie ewidencyjnej
przyrzadu. Plaszczyzny boczne przyrzadu, Sci-
§le réwnolegle do siebie i prostopadie do po-
wierzchni gérnej AA oraz do osi watkoéw, sg ro-
wniez szlifowane i docierane.

Duzym udogodnieniem w postugiwaniu sie
sinu$nicg jest zastosowanie plytki oporowej
(wprowadzone w r. 1936 przez in2. Z. Bochenka
do konstrukeji sinuénic wykonywanych przez
Fabryke Sprawdzianéw), umieszczonej na je-
dnej z koncowych plaszezyzn poprzecznych
(rys. 3a). Plytka ta hartowana i odpuszczona,
szlifowana i docierana powinna by¢ Scisle pro-
stopadla do plaszczyzny goérnej AA oraz rod-
wnolegta do osi walkéw, przy czym wskazane
jest, aby jej plaszczyzna pracujaca CD prze-
chodzila przez o§ walka. W wypadku kon-
strukeji plytki wg rysunku 3b, odleglos¢ m
plaszczyzny BB piytki od osi walka, mierzona
w plaszczyZnie AA, powinna byt wygrawero-

wana na sinu$nicy lub odnotowana w karcie
ewidencyjnej, gdyz wielkoscig ta czesto postu-
gujemy sie przy obliczeniach w tych wypad-
kach, gdy podajemy wysokosé miernicza lub
wykonawczg (trasersky) przedmiotu zamocowa-
nego na sinu$nicy w stosunku do plaszczyzny
wyjsciowej X—X, np. wymiar H w okre§lonej
tolerancji (rys. 4).

Postaramy sie wyjaénié na przykladzie

przedmiotu o ksztalcie jak na rys. 4, zastoso-
wanie sinuénicy do pomiaréw warsztatowych.
— 8 v

#3/50-R3a

Rys. 3a.

Plaszczyzna CD przedmiotu powinna byé
wykonana pod katem «*!'% do ptaszczyzny EF,
przy czym wymiar DF, w danej odleglo$ci EF
od plaszezyzny CE, powinien byé wykonany
z dokladnogcia + 0,02 mm. W celu sprawdze-
nia kata « obliczamy najpierw z wzoru [1]
wysokos¢ h, i h, stosow pltytek, odpowiadajg-
ce katom o + 10" i a— 10, a nastepnie dopro-
wadzamy plaszezyzne CD do polozenia pozio-
mego (co jak wiadomo mozna latwo sprawdzic),
podsiawiajge stos plytek o odpowiedniej wy-
soko$ci h. Jezeli wysoko§é h stosu mieéci sie
pomiedzy h; i h,, to kat a jest wykonany
w granicach tolerancji.

7 kolei przystepujemy do sprawdzania wy-
miaru DF£002 W tym celu, znajgc wysokosé
h, obliczamy z wzoru [1] rzeczywisty kat a,

c ryska. D

[ Cosay DF cosa,

149/50-R4
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Rys. 4.
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po czym mozemy obliczyé wysokosci Hni H2 mierzonego lub obrabianego w wymaganej
z nastepujacych zaleznosci: z obliczenia odlegtosci od osi watka jak np.
Hi ~ r z cosar+ (DF — 0,02) cosa r+ EFsina w odlegtosci EF w podanym przykiadzie.

H2= r + z cosar-f (DF + 0,02) cosartEF sina Zal6zmy nastepnie, ze na przedmiocie z po-

Rys. 5. Rys. 7.

Obliczywszy graniczne wartosci H1 i H2
sprawdzamy droga pomiaru wysokosci H usta-
wionego na sinusnicy przedmiotu wykonanie
wymiaru DF. Odwrotnie — podajac dla war-
sztatu wyliczone wartosci H1i H2 wskazujemy
rzemiesnikowi jak ustawic¢ sinusnice na zadany
kat i wymiary do jakich przedmiot powinien
by¢ szlifowany Ilub docierany na sinusnicy,
azeby byt wykonany w granicach tolerancji.
W tym przypadku sinusnica spetnia drugie za-
stosowanieljako' uchwyt do dokiadnej obrébki
przedmiotu. Z przykiadu tego widzimy, ze si-
nusnica zaopatrzona w omawiang ptytke opo-
rowa, pozwala na tatwe ustawienie przedmiotu Rys. 8

wyzszego przyktadu po-
winny by¢ naniesione z
obu stron ryski rownolegte
do ptaszczyzny CD przed-
miotu i to w odlegtosci
k + O 0} niej. Zadanie
to rozwigzujemy, umiesz-
czajac sinusnice z przed-
miotem ustawionym na
niej, jak wyzej podano, na
ptycie mierniczej. Rysik
umieszczamy w oprawce do
ptytek pomiarowych, za-
mocowanej na podstawie.
Stos ptytek tak dobieramy,
azeby ptaszczyzna dolna
rysika lezata w odlegtosci
H—k od powierzchni pty-
ty. Wodzac podstawe po
ptycie wzdtuz przedmiotu
nacinamy ryske w Zzada-
nej odlegtosci k od ptasz-
czyzny CD. Mamy tu za-
stosowanie sinusnicy jako
Rys. 6. przyrzadu traserskiego.
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Rys.

Bardzo pomocng w
postugiwaniu sie sinu-
Snica jest ptyta katowa
pomystu firmy ,Johans-
son“, pokazana na rys. 5,
zeliwna lub kuta ze sta-
li. Posiada ona dwie
gtéwne ptaszczyzny ro-
bocze o wymiarach
150X150i 150X100 mm,
Scisle prostopadte do sie-
bie, oraz boczne — Sci-
Sle prostopadle do tam-
tych. Plaszczyzny te sa
skrobane (w zeliwnych
ptytkach) lub szlifowa-
ne i docierane (w stalo-
wych). Przyktady postu-
giwania sie ptytkg ka-
towa w wymienionych
trzech  zastosowaniach
sinudnicy  przedstawia
rys. 6.

Konstrukcje sinusni-
cy z otworami do moco-
wania pokazuje rys. 7.

MECHANIK Zeszyt 7—8

Rys: II.

Przyrzad dwusinusnicowy, nastawialny do

.pomiaru stozkéw przedstawia rys. 8.

Sinusnice z dobudowanym przyrzadem kio-
wym do pomiaréw osdowosci i zbieznosci stoz-
kéw przedstawia rys, 9.

Kombinowany przyrzad czujnikowy, oparty
na zastosowaniu sinusnicy do masowych badan
powierzchni stozkowych két zebatych, zaworéw
itd. przedstawia rys. 10.

Bardzo ciekawe zastosowanie znalazta sinu-
Snica w przyrzadzie firmy ,,JAL" (rys. 11) zwa-
nym ,sinuskatorem”, stuzgcym do ustawiania



Zeszyt T—8

MECHANIK ‘

Rok XXIII

pod dokladnym katem wrzecion i stoléw szli-
fierek. Cztery przyklady zastosowania sinus-
katora pokazuje rys. 12.

Podane przyklady nie ilustruja w pelni sze-
rokiej skali zastosowan sinusnicy dla celow

warsztatowo-pomiarowych, a wskazuja jedynie
kilka zasadniczych kierunkéw jej stosowania.
Sinu$nica zasluguje na jak najpowszechniejsze
uzywanie, jako przyrzad prosty w budowie,
tatwy w uzyciu, dokladny w pomiarach.

Inz.-mech. WEADYSEAW KUCHTA-KUCHCINSKI

i ZDZISEAW KWIECINSKI

SPOSOBY WYKRESLANIA EWOLWENTOWYCH ZARYSOW
ZEBOW WALCOWYCH KOt ZEBATYCH O ZEBACH PROSTYCH

_ Artykul podaje metode ksztaltowa i metody obwiedniowe wykresla-
nia ewolwentowych zaryséw zebéw walcowych két o zebach prostych,
zilustrowane przykladami, ’

Zarysy bokéw zebéw w kolach zebatych
moga byé¢ zasadniczo dowolnymi krzywymi,
z tym jedynie zastrzezeniem, Ze zarysy we
yvspélpracujacych kolach powinny sobie wza-
jemnie odpowiadaé tj. musza gwarantowaé cig-
glos¢ zazebiania w czasie obrotu két.. Musimy
réwniez na wstepie zaznaczy¢, Ze na ogél naj-
czeSciej spotykamy sie z uzebieniem o ewol-
wentowym zarysie zeb6w, wobec czego jedynie
tym zarysem zajmiemy sie w artykule.

Wykre$lanie zaryséw mozemy dokonaé kil-
koma sposobami, spo$réd ktérych oméwimy
tylko niektoére.

Podobnie jak obrébke, mozemy réwniez
i wykreSlanie zaryséw zeb6éw przeprowadzié
metqda ksztaltowa lub metodami obwiednio-
wymi.

1. Wykre§lanie zarysow zebé6w metoda
ksztaltowa
a) Uwagiogédlne

Zanim przystapimy do wykreS§lania zarysu,
zapoznajmy sie z jego charakterystycznymi cze-
Sciami (rys. 1). Cze$¢ zeba 1—2 tj. od wierz-
cholka do kola zasadniczego — jest ewolwenta.
Czeéé zarysu 2-—4, znajdujaca sie poniZej kola
zasadniczego, nie bierze
udziatlu w zazebianiu
podczas ‘pracy  két,
wobec czego powinna
byé tak uksztattowana,
aby umozliwiala jedy-
nie swobodne przej-
§cie wierzchotkowi zeba
kota wspoélpracujacego.
Czesto wiec spotyka-
my — szczeg6lnie w ko-
lach o duzej iloci ze-
béw — ze linia 2—3
przebiega prostoliniowo
wzdluz promienia kota
i 1gczy sie z kotem dna

476/48-R2

Rys. 2. Powsta- Rys.
wanie ewolwenty
przez odwijanie ni-
ci z kola zasadni-

czego.

ewolwenty przez prze-
tlaczanie listwy po kole

wreb6w za pomocy tuku
kota 3—4. W kolach je-
"dnak o malej iloéci
zebéw w ten sposéb
uksztaltowane zeby zwe-
zalyby sie zbyt silnie
u podstawy, co zmniej-
szaloby ich wytrzyma-
10o$¢ na zginanie. Wow-
czas linie przejSciowg
2—3 nalezy tak uksztal-
towaé, aby umozliwiala
jedynie swobodne przej-

0 476148 -R1

Rys. 1. Zarys zeba .

ewolwentowego: I—2 — Scie wierzchotka zeba

ewolwenta, 2—4 linia 4 .
przeisciowa. kota wspoélpracujgcego.

b) WykreSlanie zarysow zebow.

Ewolwente mozna wykresli¢ np.:

1. przez odwijanie z tarczy o Srednicy kola
zasadniczego sznurka, na ktérego koncu jest
wetkniety otowek (rys. 2),

2. przez odtaczanie po tarczy o S$rednicy
réwnej Srednicy kota zasadniczego listwy z za-
cieciem E dla oléwka (rys. 3),

y

476/48- 50

476/48-R3
3. Powstawanie Rys. 4. Powstawanie ewol-
wenty  przez przesuwanie
listwy po kole zasadniczym.

zasadniczym.
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3. lub przez przesuniecie listwy z =zacie-
ciem E, doci$nietej do tarczy o $rednicy ze-
wnetrznej réwnej Srednicy kola zasadniczego,
do ktérej jest umocowana tarczka T (rys. 4), na
ktérej wykre$la ewolwente oldwek wetkniety
w zaciecie E listwy. :

Wszystkie te sposoby oczywiScie nie majg
praktycznego znaczenia, gdyZ po pierwsze trze-
ba by mieé odpowiednie tarcze, wyciete lub ob-
toczone z deski lub blachy. Przy wykreSla-
niu ewolwenty zazwyczaj tymi sposobami nie
postugujemy sie.

W opisanych metodach dowiedzieliSmy sie, ze
ewolwente odwija sie z kola zasadniczego. Cheae
wiec wykreslié ewolwente, musimy przede
wszystkim narysowaé koto zasadnicze. Aby za$
okregli¢ jego Srednice, musimy zna¢ jlo$¢ ze-
béw kota, wielko§¢ modutu i kat przyporu.

Znajac ilo$¢ zebdéw z kota i modut m, okre-
§lamv $rednice kota podzialowego dp, ze zna-
nego wzoru:

(1]

Wykre§lamy kolo podzialowe promieniem 7,
obieramy na jego okregu dowolny punkt C
(rys. 1), z ktérego kre§limy styezng do tego
kota C D. Na ramieniu C D budujemy kat a (be-
dacy katem przyporu) o wierzcholku C. Do uzy-
skanego w ten spos6b ramienia CG kreslimy
prosta prostopadla OG, przechodzaca przez
érodek kota. Odcinek OG jest promieniem kota
zasadniczego. Wielkosé tego promienia mozemy
réwniez obliczyé z tréjkata OCG na podstawie
zaleznoSci:

dy =27, 7=2z.m .

OG:0C =cosa
skad:
OG = 0C .cos a
poniewaz jednak OC = r,, za§ OG = r, =
= promienn kola zasadniczego, przeto ostate-
cznie mamy:
(2]

Majgc kolo zasadnicze, wykreSlamy ewol-
wente w sposob nasteoujacy (rys. 5):

1. Objeramy dowolny punkt A na okregu
kota zasadniczego i kre§limy promien OA i sty-
czng AB.

Ty = Tp.COS @

-8 76054
g

Rys. 5. Spos6b wykre§lania ewolwenty.

2. Od punktu A odkladamy na okrggu kola
szereg jednakowych odcinkéw (iako cieciwy)
A—1,1-2,2—3..... i te samag ilo$¢ odcinkéw
o tej samej dlugosci na stycznej A—B, otrzy-
mujgc punkty 1°, 2°, 3 .....

3. Punkty 1, 2, 3..... lgczymy ze Srodkiem
kola O i prowadzimy przez kazdy z tych pun-
ktéow styczne do okregu (prostopadie do odpo-
wiednich promieni 0—1, 0—2

4. Na stycznej, poprowadzonej z -1, odkla-
damy odcinek 1—I = A—1’, na stycznej z pun-
ktu 2 — odcinek 2 — II = A—2’ itd.

Punkty I, II, IIT..... sg punktami wykre-
§lanej ewolwenty.

Jak z rys. 5 widzimy, ewolwenta w pun-
kcie A jest prostopadia do kota zasadniczego,
przedluzenie wiec ewolwenty ku wnetrzu kola
promieniem nie tworzy zatamania linii, lecz nie-
jako naturalng ciagtosé.

......

Majac w ten spo-
s6b wykreslong ewol-
wente kreslimy kola
ograniczajgce zgb, a
wiec wierzcholtkowe i
dna wrebéw, uzysku-

7wt jac miedzy innymi
koto ! .
punkt wierzchotkowy
Rys. 8. Wykre§lanie toru
wierzchotka zeba podczas W' (rys. 6), Droge

obrotu kota.

wierzchotka W, pod-

czas obrotu két wyznaczamy w sposéb nastepu-
jacy:

1. Kreslimy kota podzialowe (toczne) wspéot-
pracujacych két zebatych, ktére stykaja sie ze
sobg w punkcie C.

2. Od punktu C odcinamy jednakowe od-
cinki na obydwoch kotach podzialowych (tocz-
nych) C—1 = C—1’, 12 = 1’—2°.....

3. Z punktu C zakreflamy luk promie-
niem CW,.

4. Odmierzamy cyrklem odcinek 1—W,
i ustawiwszy noézke cyrkla w punkcie 1°, kre-
§limy luk obok poprzedniego itd.

Linia lgczgca grzbiety tych lukéw okresla
droge wierzchotka W,. Zarys wiec zeba od kota
zasadniczego do dna zebu, w kole 2 moze prze-
biegaé w glab zeba w sposéb dowolny, aby tylko
poza linig zaznaczong torem wierzchotka W,,
gdyz w ten sposéb umozliwione zostanie swo-
bodne przejscie tego wierzcholka.

Ksztalt oraz wymiary narzedzia ksztalto-
wego uzyskujemy, wykredlajgc drugi bok
wrebu. W tym celu na kole podzialowym od-
mierzamy podziatke kolta t = m=n, oraz gru-
bosé zebag =C..... C’ (rys. 7). Uzyskang sze-
rokosé wrebu CC” dzielimy na polowe, uzysku-
jac punkt C” i prowadzimy ze $rodka kota o
OC"”, ktéra jest osig symetrii narzedzia i wrebu.
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Wykreslame profilu narzedzia ksztaltowego
do obrébki zebow.

Rys. 7.
2. Wykreslanie zarysow zebow metodami
cbwiedniowymi

Opisana wyzej metoda daje niezbyt dokla-
dny zarys, wystarczajacy jednak dla niektérych
celow np. do wykonania wzornika dla odlewni
lub zakre$lenia ksztaltu freza ksztattowego itp.
Jezeli jednak chcemy uzyska¢ zarys zeba, jaki
powstanie podczas obrébki obwiedniowej, mu-
simy ten zarys wykreslié metodg obwiednio-
wg, Scisle odpowiadajacg rozpatrywanej meto-
dzie obrébki. Taka metoda wykreslania jest
potrzebna np. w wypadku sprawdzania prawi-
dtowosci zarysu zeba kola o bardzo matym mo-
dule przy pomocy aparatu projekcyjnego.
W tym wypadku wykonuje sie rysunek w po-
wiekszeniu kilkadziesieciokrotnym, wskutek
czego latwiej uzyska¢ dokladniejszy zarys uze-
bienia.

Jeden ze sposobow obwiedniowego wykre-
$lania zarysu jest przedstawiony na rys. 8. Spo-
s6b ten polega na odtaczaniu zarysu zeba ze-
batki, toczacej sie swojg linig toczng T—T po
okregu kota podziatowego K, . Chcgc naryso-
waé ta metods zarys zeba, wziaé nalezy dwa od-

dzielne kawalki papieru, z ktorych jeden musi |

by¢ przezroczysty, przy czym:

zarys zepa zebatk

TiM)

4/6/48-R8

Rys. 8, Powstawanie zarysu zeba przez odtaczanie
zebatki po kole podziatowym.

EFERT

1. Na tym wlasnie przezroczystym papierze
kre$limy odpowiednim promieniem koto po-
dzialowe, na ktorego okregu odcinamy jedna-
kowe odcinki 1—2 = 2—3 = 3—4..... Poza
tym w punktach 1,2,3,4..... kreslimy styczne
do okregu.

2. Na drugim papierze wykreSlamy zarys
zeba narzedzia -— w postaci zeba zebatki i przy-
nalezng do niego linie toczng T—T, na ktoérej
w dowolnym miejscu odcinamy jednakowe od-
cinki kolejne I'—2" = 2—3" = 4—5" .. ... Od-
cinki te sa.tej samej wielkosci, co na okregu
kota I'--2° = 12,23 = 2—3..... W szcze-

- golnym przypadku, gdy mamy do czynienia

z uzebieniem zerowym, linia toczna T-—T jest
jednoczesdnie linig $rodkowg M—DM. ‘

3. Polozywszy papier z zarysem zeba zebatki
pod przezroczysty papier w ten sposob, aby
linia T--T pokryla sie ze styczna w punkcie 1
i punkt 1’ pokrywatl sie z punktem 1, obry-
sowujemy zarys zeba zebatki na papierze prze-
zroczystym.

4. Przestawiwszy obecnie papier z zarysem
zgba zebatki tak, aby linia T—T stykala sie
punktu 2’ z punktem 2, oraz pokrywala sie
ze styczng wykreslong w punkcie 2, obrysowu-
jemy zarys zeba zebatki. Uzyskulemy w ten
sposob drugie polozenie tego zeba.

Postepujac w ten sposéb dla punktow 3, 4. .
otrzymamy z duza dokladnoscia zarys zeba
kota zebatego.

Opisany wyzej sposéb jest dosyé niewygodny
i kiopotliwy, gdyz wymaga przekrecania papie-
ru z narysowanym zarysem zebatki — pod pa-
pierem przezroczystym. Sposobu wigc tego mo-
zna uzy¢ w tym wypadku, gdy wykre$lania za-
rysu zeba kola mamy dokonaé jednorazowo. Je-
zeli natomiast wykreslanie ma sie odbywaé cze-
Sciej, wéwezas nalezy sie uciec do sposobu do-
godniejszego tj. takiego, przy ktorym uzyty np.
wzornik znajdowalby sie nad papierem, na kté-
rym wykre§lamy zarys zeba kota. Do tego celu
wykorzystujemy zasade obwiedniowej obrébki
kot zebatych.

Opierajac sie na zasadzie powstawania ewol-

-wenty, przedstawionej na rys. 4, przychodzimy

do przekonania, Ze celem obwiedzenia ewol-
wenty musza wystapi¢ dwa ruchy:

1. obrotowy — nacinanego kota,

2. posuwisty — listwy, wzglednie zebatki

nacinajacej.

Pamietaé¢ przy tym musimy, ze ruchy- te sg
ze sobg Scisle sharmonizowane: jezeli obrabiane
koto zgbate obroéci sie o kat, odpowiadajgcy je-

‘dnej podzialce, wowczas narzedzie musi sie

przesuna¢ doktadnie o jedng podziatke.

Ruchy powyzsze mozna, dla ulatwienia dzia-
tania podczas wykre$lania zarysu zeba, przerzu-
cié w calosci np. na wirnik w postaci zebatki,
a wowczas wirnik ten musi sie zaréwno obré-
ci¢ o pewien kat dookota $rodka kola jak ré-
wniez przesuna¢ o wielkoéé $cisle odpowiada-
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Rys. 9. Wzornik do wykreslania zarysu metodg ob-
wiedniowg (miejsca zakreskowane nalezy wycia¢).

476/48-R10

" Rys. 10. Podstawowe punkty i tuki potrzebne do wy-
kre§lania -zarysu zeba metodsg obwiedniowa.

Jaca temu obrotowi. Podczas tych czynnosci ry-
sowane kolo bedzie oczywiscie nieruchome.
Przebieg wykreslania zarysu ta metoda bedzie
nastepujacy:

1. Wycinamy z tektury lub blachy wzornik
wg rys. 9, przy czym wymiary zebow zebatki
muszg S$ciSle odpowiad¢ danym rysunkowym
nacinanego kota, a wiec muszg by¢ zachowane,
przy czym:

. a) okreslamy linie $§rodkowg M—M, na kt6-
‘rej grubo$¢ zeba zebatki jest réwna szerokoSci
zeba — 5 ‘

b) kreslimy lini¢ A—A i B—B réwnolegle do
linii §rodkowej M—M, przy czym linia A—A le-
zy w dowolnej odleglosci ¢ powyzej linii M—M,
natomiast linia B—B w odleglosci

%’j:x.m

~
1)
RS

|

45

3
1
f=]

=1
| w=22°30
Skala 101

!
| armpas-an

Rys. 11. Wykre§lanie zarysu zeba kola metoda ob-
wiedniowg przy uzyciu wzornika (rys. 9). Punkt 2
wzornika pokrywa sie z punktem 0, rysunku, a punkt 2

linii A—A z punktem 2 na luku kola K’p — na
rysunku.

gdzie:

d, — Srednica podzialowa kota,

x — wspllczynnik przesunigcia zarysu zeba

kola zebatego;
m — modul kola.

¢) kre§limy linie symetrii S—S zeba zebatki
(S—S 1| M—M);

d) na prostych A—A i B—B odkladamy na
prawo i lewo od linii S—S jednakowe odcinki
0—1 =1-2=2—3=.... =0—1 = 1I' 2=
=23 ...

2. Na papierze rysunkowym (rys. 10) kresli-
my z punktu O, dwa wspélérodkowe tuki K,

) a
i K’» o promieniach 5 i »2”- + ¢, przy czym

wielko$é ¢ jest ta sama co na rys. 9. (odpowie-
dnio powiekszona zgodnie z przyjeta skalg), po
czym:

a) na luku K, odmierzamy od linii O,—S§, na
lewo i prawo jednakowe odcinki 0—1 = 1—2 =
=2-3=....=0—-1=01-2=2—-3...
przy czym diugo$é tych odcinkéw jest taka
sama jak na liniach A—A i B—B z rys. 9.

b) na tuku K’, odcinamy punkty 1, 2, 3, . . .,
ktore leza na przedtuzeniu promieni poprowa-
dzonych ze srodka kola O: przez odpowiednie
punkty kota K, .

3. Nalozywszy wzornik (rys. 9) na rysunek
(rys. 10)

a) najpierw tak, aby punkt O linii B—B zna-
lazt sie w punkcie O, rysunku, oraz punkt O
linii A—A znalazl sie w punkcie S, obryso-
wujemy zebatke;

b) po czym tak, aby kazdorazowo punkt I
linii B—B znalazl sie w punkcie O, rysunku,
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Rys. 12. Wzornik waltka wieloklinowego do odtworze-
nia ksztaltu narzedzia obwiedniowego (miejsca za-
kreskowane nalezy wycigc).

oraz punkt 1 linii A-A w punkcie 1 tuku K¢
obrysowuje sie zarys zebatki itd. (rys. 11).

. W ten spos6b otrzymujemy obrysowany za-
rys zeba kola.

Postepujac w odwrotny sposéb mozemy dla
dowolnego zarysu zeba odnalez¢ ksztalt narze-
dzia obwiedniowego. Metode te ilustrujg rys. 12
i 13 przedstawiajace sposéb wykreslania ksztal-
tu freza obwiedniowego do obroébki walka wie-
lowypustowego.

Rys. 14 przedstawia przyrzad, ktéry moze za-
stapi¢ wzorniki dla réznych zaryséw zebow
(przy zmianie jedynie elementu A).

JERZY MIERZEJEWSKI

Rys. 13. Odtwarzanie ksztaltu narzedzia obwiednio-
wego do obrébki walka wieloklinowego przy uzyciu
wzornika (rys. 12).

f\%—. S
o ] .l -
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Rys. 14. Przyrzad zastepujgcy wzorniki.

BADANIE WYTRZYMALOSCI GWINTOWNIKOW ZA POMOCA
ANALOGII BLONOWEJ PRANDTLA

Artykul niniejszy jest streszczeniem pracy przejSciowej, wykonanej
pod kierunkiem prof. inz. Edmunda Oski w Zakladzie Obrébki Metali
II Politechniki Warszawskiej. Przedstawia on przyczyny zastosowania
specjalnych metod badania wytrzymatosci gwintownikéw, sposéb prze-
prowadzenia badan i obliczen przy zastosowaniu analogii btonowej
Prandtla oraz wnioski wysnute na podstawie wynikéw przeprowadzo-

nych badan.

W zwiazku z rozwojem techniki wytwarza-
nia, stawiamy coraz wieksze wymagania narze-
dziom. W celu zmniejszenia do minimum cza-
su czynno$ci dodatkowych przy obrébce, wy-
magamy od narzedzi jak najmniejszej ich zuzy-
walnoéci. Rownie wazng staje sie kwestia po-
siadania narzedzi odpornych na zlamania i wy-
kruszenia. Szczegblnie duze znaczenie posiada
wytrzymalto§é narzedzi, stosowanych w automa-
tycznych liniach obrabiarkowych, gdzie zmiana
uszkodzonego narzedzia wymaga kosztownego
zatrzymania pracy calej linii. Do latwo lamig-
cych sie, a czesto uzywanych narzedzi nalezg
gwintowniki.

Dla okreflenia wytrzymatosci gwintownika

w zaleznosci od ksztaltu przekroju jego czesci
roboczej, autor przeprowadzit badania, wyniki
ktérych przedstawione sa w niniejszym arty-
kule.
Schemat sil i naprezei w gwintowniku

ObciazZenie, jakiemu podlega gwintownik
w czasie pracy, moze by¢ poréwnane z obcigze~
niem preta utwierdzonego jednym koticem szty-
wno, za§ na koncu swobodnym skrecanym
momentem M . Rys. 1 przedstawia schematy-'
cznie zmiane momentu skrecajacego na diugo-
$ci narzedzia. Na skutek takiego obecigzenia,
gwintownik naraZony jest na skrecanie, a wiec
w przekrojach prostopadlych do osi gwinto-
wnika wystepuja naprezenia styczne.
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wypukly pagoérek, zwany modelem Prandtla
) " (rys. 2).
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Rys. 1. Schemat obcigzenia gwintownika
momentem M;s’

Wytrzymalo§é gwintownika

Wytrzymato$é gwintownika bedzie okre§lona
przez znalezienie w jednym z jego przekrojow
warto$ci najwiekszego naprezenia stycznego =,
wyrazonego funkcja momentu M;. Ksztalt cze-
$ci roboczej gwintownika wskazuje, ze jest to
najslabsza czei¢ tego narzedzia (potwierdzajg
to liczne wypadki pekania gwintownikéw w tym
miejscu). Dlatego tez okreflenie wielkosci na-
prezen w zaleznoS$ci od ksztaltu tej czedci oraz
wielko$ci momentu skrecajgcego M, posiada
znaczenie decydujace w zagadnieniu wyznacze-
nia wytrzymalosci gwintownikdéw.

Obliczenie wielkos$ci naprezen r wystepuja-
cych w nieokraglej czesci roboczej gwintowni-
ka .na podstawie znanego wzoru:

MQ
T = —KkG/cm?. [1]
. o
gdzie W, — jest wskaznikiem przekroju na
skrecanie, prowadzitoby do wynikéw blednych,
gdyz wzér ten jest Scisty jedynie dla obliczania
pretéw okraglych pelnych lub wydraZonych.

Istniejg metody, ktére pozwalaja obliczyé
na drodze teoretycznej wielkosci naprezen, wy-
stepujacych w skrecanych pretach nieokra-
glych, o przekroju mato zlozonym, jak na przy-
kiad elipsa, prostokat, trojkat, jednak skom-
plikowany ksztalt przekroju czeSci roboczej
gwintownika nastrecza wielkie trudnogei obli-
czeniowe. Pomocna jest tutaj analogia blono-
wa Prandtla, ktéra pozwala rozwigzaé zadanie
skrecania tego przekroju przy pomocy pomia-
réw laboratoryjnych.

btona_mydlana
Analogia blonowa
Prandtla

W cienkiej blaszce
wycinamy otwér o
konturze podobnym
do konturu przekroju
badanego preta. W
otworze tym napina-
my blone mydlanas.
Je§li pod tak napiets
blong wywotamy ma-
13 nadwyzke ciénie-
nia, ulegnie ona wy-
brzuszeniu, tworzac

cateann

Rys. 2. Schemat modelu

Prandtla,

Mozna udowodnié, przy =zatozeniu matych
wygie¢ modelu, Ze:

1. Tangens kata pochylenia y pomerzchm
modelu w dowolnym punkcie pomnozony przez
stalg ¢ rowna sie wielkosci naprezen = w tym
punkcie:

ctgy [2]

2. Podwéjna objetoéé V' modelu, zawarta
miedzy jego wygietg powierzchnia i plaszczyzng
konturu, pomnozona przez stalta c réwna sie mo-
mentowi skrecajacemu 47,

Ms =2c¢cV [3]

Pomiary modelu Prandtla
Aby, w my$l wzoru [2], mozna bylo okre-
§li¢ warto$é naprezen stycznych z, nalezZy na
utworzonej bance .mydlanej dokona¢ pomiaru
kata y.

T =

Rys. 3. Aparatura do pomiaru modelu Prandtla.

Istnieje kilka metod pomiaru tej wielko$ci.
Do badan wytrzymalosci gwintownikéw uzyto
metody, ktérg cechuje prostota przyrzadoéow i ta-
twos¢ ich wykonania. Na fotografii (rys. 3)
przedstawione jest zestawienie calej aparatury.
Zasada dokonywania pomiaréw tymi przyrza-
dami jest nastepujaca: ekran E z nakreélong na
nim siatky zostaje o$wietlony dwoma lampa-
mi widocznymi na zdjeciu. W umieszczonej na
wprost aparatu fotograficznego A bance M od-
bija sie rysunek linii siatki, ktéry to obraz jest
nastepnie fotografo-
wany. Fotografia siat-
ki odbitej w bance
mydlanej stuzy na-
stepnie do obliczenia,
na podstawie prostych
zaleznosci geometry-
cznych, wartoéci ka-
tow pochylenia po-

28/50-R4

wierzchni modelu. )

Rys. 4 przedstawia Rys. 4. Wycmek. ekranu

duwukrotnie  zmniei uzywanego do pomiaru mo-
1= delu Prandtla (dwukrotnie

szony wycinek ry- zmniejszony).
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sunku siatki z ekranu, za$ na fotografii z rys. 5
wida¢ obraz tej samej siatki odbitej od banki
mydlanej. Ksztatt otworu z rys. 5 reprezentuje
przekréj gwintownika szesciorowkowego.

Do wyznaczenia wartosci naprezen potrzebna
jest, poza pomiarem kata y, znajomos¢ objeto-
Sci banki V.

Rys. 5 Fotografia odbitego ekranu w powierzchni
modelu Prandtla utworzonego na konturze przekroju
gwintownika szesciorowkowego.

Na rys. 6 podany jest schemat urzadzenia
umozliwiajacego pomiar tej Objetosci. Przez
przesuniecie tloka pompy P powietrze zosta-
je wtioczone do naczynia N, gdzie pod wpty-
wem wzrostu cisnienia tworzy sie model
Prandtla na badanym konturze. Naczynie to
potaczone jest przewodem z naczyniem Kkon-
trolnym K, gdzie tworzy sie druga banka my-
dlana. Umieszczona nad $rodkiem tej banki
igta pozwala ustali¢ zawsze jednakowy jej
wznios, a zarazem jednakowe cisnienie, réwne
okoto 0,01 mm stupa wody przy wszystkich do-
konywanych pomiarach. Fotografia (rys. 7)
przedstawia rzeczywisty wyglad tych przyrza-
déw.

Rys. 6. Schemat przyrzadu do pomiaru objetosci
modelu.

Przebieg dokonywania pomiaru objetosci
modelu by} nastepujacy: przez przeciggniecie
gumowym zgarniaczem, umoczonym Ww roz-
tworze mydia, byta zaciggana btona mydlana
na obu konturach. Obie blony byly nastepnie
wydymane pompka, az do wzniosu ustalonego
przez koniec igly, po czym zamknigcie zaworu
(rys. 6 i 7) przerywato potgczenie miedzy na-
czyniami. Dokonywano wtedy fotografii mo-
delu i notowano ustawienie tloka pompy na
skali S\ W dalszym ciggu wypompowywano po-
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Rys. 7. Fotografia przyrzadu do pomiaru objetosci

modelu Prandtla

wietrze spod modelu, az do chwili, gdy obser-
wowany na matéwce aparatu fotograficznego
obraz btony i odbitego w niej ekranu wykazat
ptaskos¢ powierzchni btony, po czym nastepo-
wato drugie odczytanie na skali pompy. Ré6zni-
ca miedzy tymi odczytaniami daje objetos¢ mo-
delu.

Obliczenia

Korzystajac z réwnan [2] i [3] analogii btonowej
oraz z réwnania okreslajacego maksymalne napreze-
nia styczne w skrecanym okragtym precie o $red-
nicy d, réwnej $rednicy kota opisanego na badanym
przekroju

S

~
:'\IZ

16 M .
Tmax = = — ss kG/cm?2 [4

o 71 (i

=

wyprowadzi¢ mozna réwnanie na maksymalne na-
prezenie Tmax w badanym przekroju

16 Jgy F ms
-Jr kG/cm?2
Trex n  tgy0 v 2{[ [5]
gdzie:
y — maksymalny kat pochylenia powierzchni mo-

delu badanego,
yO— maksymalny kat pochylenia powierzchni mo-
delu utworzonego na przekroju kotowym.

V — objetos¢ modelu utworzonego na przekroju
badanym,
Vo — objeto$¢ modelu utworzonego na przekroju
kotowym.
Wprowadzajgc oznaczenie:
16 tgy VO
n tgyo V [6]

uzyskamy wyrazenie na maksymalne
w badanym przekroju gwintownika:

naprezenia
i7E
tmax —* kG/cm2 [7]

Ksztatty badanych przekrojéw gwintownika

W celu okreslenia wytrzymatosci gwintowni-
ka, w zaleznosci od gtebokosci rowkéw i ich ilo-
sci, przeprowadzono pomiary 19 réznych prze-
krojow czesci roboczej gwintownika. Badaniom
podlegaty gwintowniki dwu-, trzy-, cztero-
i szesciorowkowe, przy czym w kazdym z tych
rodzajow stopniowano gtebokos¢ rowkéw.
Ksztatt przekrojow podaje rys. 8 a wymiary
zmienne — tablica |. Wszystkie podane tam
przekroje sag kilkakrotnym powiekszeniem prze-
krojow rzeczywistych.
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Rys. 8. Przekroje badanych gwintownikéw.

Wyniki badan

Wyniki dokonanych badaf przedstawione sa
na 2 wykresach. Wykres na rys. 9 przedstawia

zalezno$¢ » od stosunku $rednic EQ" gdzie x jest

wspolezynnikiem ze wzoru [7], d, — $rednica
rdzenia gwintownika, a d — $rednicg wewne-
trzng gwintu.

Wykres na rys. 10 przedstawia zalezno$é » od

stosunku Vol gdzie f — lgczna powierzchnia prze-

kroju rowkoéw (przestrzen na wiédry), a F —
powierzchnia kola o $rednicy wewnetrznej
gwintu.
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Rys. 9. WartoSci wspétczynnika » w zaleznoSci od

glebokosci i iloSci rowkow.

Gruba linia zaznaczono na obu wykresach
0
wartosci 7 if7 ktére odpowiadaja wymiarom

najczegsciej stosowanych gwintownikéw.

TABLICA L
Tosé 4 R Tosé 4 g
rowkow mm mm rowkow mm l mm
2 'I 29,0 296 4 | 528 104
2 | 358 209 4 | 56,5 85
2 | 413 158 4 | 605 69
2 41,5 122 4 | 680 50
3 42,0 176 4 76,0 42
3 48,0 139 6 64,0 90
'3 54,0 114 6 69,0 | 62
3 60,0 93 6 76,0 43
3 95,6 | 80 6 84.0 33
4 49,0 | 162
H
40
30 : £3 /
c/ ] A
// /
20 // /
W e
i
A
_#
a7 0z a3 7 a5

f 24/50-218

F

Rys. 10. Wartosci wspoétczynnika » w zaleznoSci od
wielkoSci przestrzeni na pomieszezenie wibréow.

Wnioski_

Opierajac sie na przedstawionych wykresach
(rys. 9 i 10), ujmujacych wyniki badan za po-
moca analogii blonowej Prandtla, dochodzimy
do nastepujacych wnioskéw: '

1) wzrost iloSci rowkéw zmniejsza wytrzy-
mato§é gwintownika;

2) ksztatt przekroju gwintownika dwurow-
kowego wykazuje najlepsze wlasnosci wytrzy-
matoSciowe, przy najwigkszej powierzchni prze-
kroju rowkow. Je§li okresli¢ dopuszczalny mo-
ment skrecajacy dla gwintownika dwurowko-
wego na 100%, to gwintownik trzyrowkowy
mozemy obcigza¢ tylko okolo 75% tego mo-
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mentuy, a czterorowkowy — okolo 55%, przy tej
samej przestrzeni na pomieszczenie widréw
w rowkach.

3) pogtebienie rowka powoduje dla wszyst-
kich typoéw przekrojow bardzo szybki wzrost
naprezen, przy niezmiennym momencie skre-
cajgcym.
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SPOSOBY PODGRZEWANIA PRZY LUTOWANIU
LUTAMI MIEKKIMI

Artykul podaje przeglad stosowanych sposobéw podgrzewania: kolba
lutownicza, przez zanurzenie, palnikiem Iub lampg lutowniczg, elekirycz-
ne oporowe na zgrzewarkach punktowych i stykowych, oporowe elektro-
dami weglowymi, indukcyjne i w piecach. Omowione sg zalety poszcze-
golnych sposooow oraz podane przykiady ich zastosowania.

Lutowanie przy pomocy stopéw cyny i olo-
wiu jest znane juz od setek lat. Nie mniej je-
dnak, nawet najbardziej znany proces techno-
logiczny moze byé¢ zracjonalizowany, tak aby
mogl sprostaé nowym zastosowaniom.

Lutowia miekkie, bedace stopami cyny i olo-
wiu, w niektérych przypadkach z dodatkiem an-
tymonu, sg jednymi z najdrozszych materiatéw
uzywanych na warsztacie i z tego powodu spo-
s6b, w jaki przeprowadza sie lutowanie, powi-
nien umozliwia¢ jak najmniejsze marnowanie
lutowia.

Kolba lutownicza pozostaje nadal
czesto uzywanym narzedziem, jednak mimo
zwykle stosowanego elektrycznego jej podgrze-
wania, przy produkeji duzej ilo$ci przedmiotéw
koniecznym stalto sie zastosowanie nowych spo-
sob6éw podgrzewania przedmiotu podezas Iuto-
wania. Czasami, przy drobnych przedmiotach,
wygodnie jest zamocowaé kolbe, a manipulowaé
przedmiotem lutowanym.

Lutowanie bocznych szwéw puszek blasza-
nych przeprowadza sie w spos6b, ktéry mozna
okres$lié jako pewna odmiane lutowania przy
pomocy kolby. Puszki, zwrécone szwem ku dr-
towi, przesuwaja sie na przenosniku. Najpi:rw
stykajg sie one z tarcza, zanurzong czeSciowo
w zbiorniku z topnikiem, wskutek czego szew
zostaje pokryty topnikiem. Puszki przechodzg
nastepnie ponad obracajacg sie miedziang rol-
kg, ktora jest zanurzona w zbiorniku z rozto-
pionym lutowiem i przenosi warstwe lutowia
na szew. Rolka ta spelnia zatem, podobnie jak
kolba lutownicza, podwodjne zadanie: naktada
lutowie i podgrzewa przedmiot. Nadmiar luto-
wia, przy dalszym ruchu puszek, zgarniajg
obracajace sie szczotki.

Lutowanie przez =zanurzenie.
Spos6b ten, o ile da sie zastosowaé, jest bardzo
szybki. Do podgrzewania zbiornika z lutowiem
najlepsze sa elektryczne podgrzewacze oporo-
we, zanurzone w zbiorniku. Temperatura po-
winna byé regulowana termostatem. Jezeli czgsé

powierzchni przedmiotu wymaga chronienia
przed stykiem z lutowiem, pokrywamy ja wa-
pnem. Nalezy pamietaé¢, ze przy lutowaniu przez
zanurzenie, szeroko$é szczeliny zlgcza nie po-
winna by¢ wieksza niz 0,5 mm, poniewaz przy
szerszej szczelinie przestaje dziala¢ zjawisko
wloskowatosei, utrzymujace roztopione lutowie
w szczelinie, i prawie cale lutowie przed skrze-
phieciem wyplywa ze zlacza.

Lutowanie przez zanurzenie stosuje sie przy
lutowaniu den okraglych puszek blaszanych.
Zamiast jednak zanurzania calego dna, co po-
wodowatoby marnowanie lutowia, zanurzamy
w korytku wypelnionym roztopionym lutowiem
krawedzie puszek, ktére obracajg sig¢ na prze-
noéniku, nachylone pod katem 45° W ten spo-
s6b zanurza sie i pokrywa dookola lutowiem
w miare obrotu puszki, tylko zlgcze.

Podgrzewanie za pomoca palni-
k6w lub lamp lutowniczych ma za-
stosowanie tylko do przedmiotéw o niewielkiej
masie. Nalezy nadto pamietaé, Ze plomien po-
woduje utleniania powierzchni, wskutek czego
konieczne jest stosowanie dobrze odtleniajgce-
go topnika. Dokladnie kontrolowany przebieg
lutowania mozna osiggnaé, gdy przedmioty
przechodzg przez plomien podgrzewajacy na
przeno$niku ze stalg szybkoscig.

Przy tym sposobie lutowie naklada sie¢ na
przedmioty lutowane w postaci kawatkéw
drutu.

Przy uzyciu palnikéw uzyskuje si¢ nastepu-
jace temperatury plomienia: ‘

gaz §wietlny i powietrze 1000-+1150°
gaz Swietlny i tlen 2100-+-2200°
wodér i tlen 2400°
acetylen i tlen 32000

Plomien o wysokiej temperaturze nadaje sie
do podgrzewania metali o- duzym przewodni-
ctwie cieplnym, jak np. miedzi.
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Podgrzewanie elektryczne opo-
rowe. Przy lutowaniu za pomocg kolby lu-
towniczej podgrzewanie przedmiotu i naklada-
danie lutowia jest jednoczesne. iatwo moze si¢
zdarzyé, ze robotnik zbyt szybko odejmie. kolbg
od przedmiotu, zanim zostanie on dostatecznie
podgrzany. Wtedy lutowie tworzy tylko zewng-
trzng powloke i nie wypelnia spoiny, przez co
zlagcze nie ma praktycznie Zadnej wytrzyma-
losci. Poniewaz lutowie pokrywa powierzchnig
przedmiotu, zatem przez ogledziny zigcza nie
mozna stwierdzi¢ jak gleboko lutowie przeni-
knelo.

Przy podgrzewaniu elekirycznym oporowym
czynnosci podgrzewania i nakladania lutowia
przeprowadzane sg oddzielnie. Lutowie naklada
sie w stanie zimnym, a dopiero potem topi przez
nagrzanie przedmiotu lutowanego. Sposéb ten
ma szereg zalet: ‘

a) przedmiot zostaje zawsze podgrzany do
temperatury topliwo$ci lutowia. Robotnik
wstrzymuje podgrzewanie gdy widzi, ze lutowie
roztopito sie, przez co prawdopodobienstwo
przegrzania lutowia jest niewielkie,

b) czas podgrzewania jest krétki, zalezny od
natezenia pradu i moze byé automatycznie re-
gulowany,

¢) nagrzanie przedmiotu moze by¢ doktadnie
umiejscowione,

d) utlenianie powierzchni przedmictu jest
mniejsze niz przy podgrzewaniu plomieniem.

Zastosowanie znajduja dwa sposoby podgrze-~
wania oporowego. Pierwszy, to podgrzewanie
oporowe bezpos$rednie, na zgrzewarkach punkto-
wych i stykowych, Przedmiot podgrzewany
umieszcza sie pomiedzy elektrodami zgrzewar-
ki. Po zamknieciu obwodu wtérnego zgrzewarki,
przez zaciéniecie przedmiotu pomiedzy elektrn-
dami, nastepuje przeplyw vradu i podgrzanie
przedmiotu.

koncowka

182/50-R1

Rys. 1. Lutowanie koncéwki przewodu elektrycznego
na zgrzewarce punktowej.

Napiecie 1,5 do 5 woltéw, jakie posiadaja na
elektrodach przy obwodzie otwartym normalne
zgrzewarki punktowe, jest wystarczajgce dla
tego sposobu podgrzewania. Szybkos¢ podgrze-
wania zalezna jest od mocy zgrzewarki. Dla
duZego zakresu rob6t lutowniczych wystarcza

moc 10 kW z 6- lub 8-krotnym przelgcznikiem.
Dla duzych zlacz stosowane sg jednak zgrze-
warki o mocy wielokrotnie wiekszej,

Rys. 1 przedstawia lutowanie na zgrzewarce
punktowej koncéwki do przewodu elektrycz-
nego. Koficéwka przewodu osigga temperature
lutowania, na zgrzewarce o mocy 10 kW nasta-
wionej na 6 kW, w czasie okolo 4 sekund. Po
roztopieniu lutowia wylacza sie prad, a chlo-
dzone wodg elektrody zgrzewarki zapewniajq
szybkie ochtodzenie przedmiotu.

| ]

koniec uzwojenia lytowie
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Rys. 2. Lutowanie oporowe kofica uzwojenia cewki
zaplonowej do $ruby koncoéwki.

Drugi sposéb to podgrzewanie oporowe elek-
trodami weglowymi. Do przedmiotu dociskamy
elektrody weglowe, polgczone ze zrddiem pra-
du. Prad przeplywajacy przez tak utworzony
obwod powoduje rozgrzanie koficow elektrod
weglowych do jashej czerwono$ci. Przedmiot
nagrzewa sie przez bezposredni styk oraz przez
promieniowanie. Potrzebne jest tutaj wyzsze
napiecie pradu niz przy elektrodach miedzia-
nych w zgrzewarkach punktowych. W wiekszo-
$ci wypadkéw wystarcza zakres napiecia od
6 do 12 woltéw. Prad moze byé dostarczany
poprzez transformator lub z akumulatora.
W drugim wypadku mamy mozno$¢ bezposre-
dniej regulacji napiecia co 2 wolty. Elektroda
weglowa moze mieé postaé okraglego preta osa-
dzonego w oprawce, albo tez moze to byé
elektroda miedziana z osadzong w niej kon-
cowkyg weglowa,

Rys. 2 przedstawia przyktad lutowania opo-
rowego elektrodami weglowymi. W tym wy-
padku chodzi o przylutowanie konica uzwojenia
samochodowej cewki zaplonowej do §ruby kon-
cowki. Przy lutowaniu kolbg moglo by sig zda-
rzyé, ze lutowie utworzyloby tylko zewnegtrzng
warstwe, a nie przeniknelo do zlgcza. Sposéb
podany jest znacznie szybszy i zapewnia dobre
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przenikniecie lutowia w zlacze. W wypadku lu-
towania przewodu w koncéwce o $rednicy ze-
wnetrznej 4 mm, czas podgrzania wynosi 2 se-
kundy, a lutowie przenika na glebokos¢ 6 mm.
Wystarcza moc pradu 150 do 200 watéw.

Lutowanie mosieznej blaszki 1aczacej do
dwéch koncoéwek osadzonych w bakelitowym
korpusie przetgcznika elektrycznego pokazano
na rys. 3. Ze wzgledu na brak miejsca zastoso-
wanie kolby lutowniczej byloby tu trudne, lu-
towanie plomieniem jest niedopuszczalne, gdyz
uleglby spaleniu bakelitowy korpus. Lutowie
naklada sie w postaci matych kawatkéw drutu
lutowniczego w poblizu zlgcza.

Inny- przyklad pokazany jest na rys. 4. W tym
wypadku jeden z przewodow doprowadzajacych
prad polgczony jest z przedmiotem lutowanym,

O
prad staty lub zmienny
6do12V

elekirody
e

Rys. 3. Lutowanie oporowe blaszki z koncoéwkami.

a drugi z elektroda weglowa. Przedmiot jest tu
ustawiony na cegle ogniotrwatej, wykonanej
z ziemi okrzemkowej, ktéra stanowi bardzo do-
bra izolacje cieplng i daje sig wierci¢ i cig¢.

Elektroda moze byé osadzona na ramieniu
poruszanym pedalem, tak aby robotnik miat
obie rece wolne do manipulowania przedmio-
tem.

r————O

i prad stafy lub zmienny
6dol2v
_v@glowg n

A

[cegta_ogniotrwata 2150 R4

Rys. 4. Lutowanie oporowe przy pomocy jednej
elektrody. '

Odmiang podgrzewania oporowego jest pod-
grzewanie oporowe elektrodq weglowqg podwdij-
ng, ktore w pewnych wypadkach daje sie z ko-

rzyécia zastosowaé. Zamknie-
cie obwodu elektrycznego na-
stepuje przez dotkniecie elek-
trodg przedmiotu lutowanego.

Do lutowania w miejscach mato izolagja
dostepnych uzywa sie elektrod 2 mike
o przekroju poétokragtym, od-
dzielonych ptytkg miki (rysu-
elektrod
nek 5). ’_ﬂ?q@/
Lutowanie elektrodami we- T orrions

Rys. 5. Elek-
troda weglowa
podwdjna.

glowymi moze by¢ przeprowa-
dzone w sposéb catkowicie
zautomatyzowany. Np. przy lu-
towaniu pewnych czesci przy-
rzgdéw lotniczych zastosowano nastepujacy
przebieg lutowania.

a) pokrycie czesci lutowanych topnikiem
i ztozenie ich, lutowie w formie blaszki umiesz-
czone w zlgczu,

b) zamocowanie przedmiotu, przy zastosowa-
niu regulowanego nacisku pomiedzy elektroda-
mi weglowymi,

c) wlaczenie pradu na okreslony czas,

d) wylaczenie pradu, przy czym elektroma-
gnes otwiera automatycznie zaw6r i przedmiot
zostaje ochtodzony sprezonym powietrzem.

Podgrzewanie indukcyjne, czyli
za pomocy uzwojenia przez ktore przeplywa
prad o wysokiej czestotliwosci, posiada wiele
zalet. Sposob ten jest szybki, czysty i nagrza-
nie przedmiotu moze byé dokladnie umiejsco-
wione. Jednakze urzgdzenia do podgrzewania
indukcyjnego sg bardzo kosztowne. Zastosowa-
ny byl ten sposéb do lutowania oston matych
kondensatoréw. Ostony przechodzily na ta$mie
przez cewke podgrzewajacg z szybkoscig
3 mymin, wydajnosé urzgdzenia wynosita 2500
sztuk na godzine.

Podgrzewanie w piecach. Dobre
wyniki lutowania miedzig w redukujgcej atmo-
sferze wodoru, uzasadnialyby przypuszczenie, ze
metode tg moznaby zastosowaé przy lutowaniu
lutami miekkimi, a przez to unikngé stosowa-
nia topnika. Niestety, dzialanie redukujgce wo-
doru w temperaturach potrzebnych przy luto-
waniu lutami miekkimi jest bardzo stabe i dla-
tego wymagane jest réwniez przy lutowaniu
w piecach zastosowanie topnika. Podgrzewanie
w piecu oplaca sie jedynie przy lutowaniu du-
zych ilosci jednakowych przedmiotéw. Przed-
mioty mozna prowadzi¢ na przenodniku przez
piec, a nastepnie przez zbiorniki z goraca woda
w_celu usunigcia pozostatosci topnika.

CZY ZORGANIZOWALISCIE PRENUMERATE ZBIOROWA W WASTE) STKOLE?

Informaciji udziela Administracja Czasopism Technicznych NOT, Warszawa, Czackiego 3/5
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NOWA KONSTRUKCJA POJAZDU SZYNOWEGO

Artykut opisuje nowa konstrukcje pasazerskiego pojazdu szynowego,
catkowicie odmiennag od stosowanych obecnie, wymienia jej zalety oraz

powody,

ktore skilonity przedsigbiorstwa kolejowe do zastosowania

nowych rozwigzan konstrukcyjnych.

Koleje stanely w ostatnich czasach wobec
trudnego problemu koniecznej modernizacji
taboru pasazerskiego, wskutek wzrastajgcej
konkurencji komunikacji lotniczej i autobuso-

wej, oferujgcej podréoznemu luksusowe wa-
runki podrézy i szybkie pokonywanie prze-
strzeni.

Sytuacja ta zmusita konstruktoréw do szu-
kania nowych koncepcji konstrukcyjnych ko-
lejowego taboru pasazerskiego tak, aby koszt
nabycia nowej jednostki jak i jej eksploatacji
byt nizszy niz typow dotychczas stosowanych.
Jednoczesnie zwrécono uwage na kosztowng
a zbedng ceche stosowanego dotychczas taboru,
mianowicie jego diugowiecznosé. Zmniejszenie
czasu zycia jednostki pasazerskiej do okresu
6— 10 lat pozwala na bardzo znaczne uprosz-
czenia i potanienia wykonania jak i eksploa-
tacji.

Poglad ten znajduje uzasadnienie w fakcie
nieustajgcego postepu technicznego, co powo-
duje nieprzydatnos¢ i nieoptacalnos¢ eksploa-
tacji taboru, ktérego wiek przekracza lat 10,
wskutek nieproporcjonalnie rosngcych z wie-
kiem jednostki kosztow jej eksploatacji, a prze-
de wszystkim konserwacji.

Jedna z wytwdrni zagranicznych rozwig-
zata ten problem konstruujgc pociag typu
przedstawionego na rys. 1

Pociag ten sklada sie z szeregu matych (ok.
6 metrow dtugosci) wagonéw-cztonéw, z kto-
rych kazdy ma tylko jedng o$ i dwa kota na
jednym swym koncu, przednig czescig opiera-
jac sie o 0S8 poprzedniego, przed nim biegnag-
cego wagonu. Pudia wagonéw wykonane sa
z lekich stopow i sg pomiedzy sobg bardzo
krotko spiete, tworzac w ten sposob catosé.
Potaczenia poszczegdlnych wagonéw sa uszczel-
nione gumowymi fartuchami oraz materaca-
mi, ttumiacymi stuki i dZwieki towarzyszace
ruchowi koét po szynach (rys. 2).

Najciekawszym szczegdtem jest ukiad to-
czny. Osie sa nieruchome i zgruba przypomi-

Rys.

najag swa budowag przednig sztywng oS samo-
chodu ciezarowego z ta rdznica, iz nie posia-
dajg zwrotnic tzn. iz o$ obrotu két jest zawsze
réwnolegta do osi czesci nieruchomych zesta-
wu tocznego. Kota obracaja sie luzno na czo-
pach (na tozyskach rolkowych) i sg zaopatrzone
w bebny hamulcowe typu samochodowego.
Hamulce sg hydrauliczne sterowane przy po-
mocy urzadzenia pneumatycznego”™ Kazda oS
zwigzana jest z poprzednig, przed nig biegngca
osia, dwoma ciegtami (nie stanowiacymi kon-
strukcji nosnej), zaczepionymi do koricéw osi
bezposrednio przy nieruchomych wewnetrznych
tarczach bebnéw hamulcowych, w sposéb unie-
mozliwiajacy obrot osi i tarczy bebna hamulco-
wego. Ciegta te drugimi swymi koncami zig-
czone sg obrotowo, przy pomocy sworznia,
z osig poprzedniego wagonu, tworzac tréjkat
(rys. 3).

Rys. 2. Sciana czotowa ,L,wagonu-cztonu*.

Uktad ten jest w koncepcji swej rewolucyj-
ny. Wprawdzie teoretycznie nie daje on w petni
stycznego ustawienia kota w stosunku do szyny
na krzywiznie, jednak dzieki matym odlegto-
sciom pomiedzy osiami (6 metréw) odchylenia
te sg minimalne, za to daje caly szereg zalet,
a .mianowicie:

1 Krotkie wagony sa ,krotko“ spiete. Wagony o okragtych oknach zawieraja kuchnie, toalety itp.
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1 Przy biegu po torze prostym o$ obrotu kot

ma stalg tendencje ustawiania sie prostopadle
do osi toru, w przeciwienstwie do ukiadu
woézka pulmanowskiego, ktory nieprzerwanie
szuka pozycji w jakiej biedZz powinien, co po-
woduje tarcie obrzezy ko6t o szyny (tzw. sinu-
sowy bieg wozka).

Rys. 3 Uktad jezdny pociagu.
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1 Osie zostaly zaopatrzone w zwrotnice —
podobnie do przednich sztywnych osi samocho-
dowych — sprzegniete drgzkiem poprzecznym,
ruch ktérego powodowany jest ruchami trdj-
kagta nastepnego zestawu kotowego zaczepio-
nego do niego obrotowo przy pomocy odpo-
wiedniego ukitadu drazkéw. Uzyskano dzieki
temu prawie idealne styczne ustawienie kot
w stosunku do tuku szyn i automatyczne usu-
wanie skionnosci (i tak zresztg znikomych) do
ruchu ,wezowego“ pociggu, przez samoczynne
poprawianie ustawienia koét.

2. Udoskonalono zawieszenie przez zastoso-
wanie, zamiast poprzednich resoréw piérowych,
umieszczonych pomiedzy kotami, bardzo diu-
gich sprezyn srubowych zamocowanych do osi
na zewnatrz kot oraz amortyzatorow olejowo-
powietrznych (rys. 2).

2 . Przy biegu po krzywiznie osie ustawiajg

sie prawie prostopadle do stycznej do Kkrzy-
wizny, dzieki czemu tarcie jest powaznie zre-
dukowane, a takze typowe chybotanie sie wa-
gonu skutkiem ruchu sinusowego wo6zkow,
szczegllnie silnie odczuwane przy jezdzie szyb-
kiej po lukach, niema miejsca.

3. Kolosalng lekkos¢ konstrukcji i tatwosé
wymiany jej elementdw.

4. Bardzo niskie zawieszenie pudfa wagonu,
powodujgce w konsekwencji niskie potozenie
srodka ciezkosci, co zapewnia wielkg statecznosé
pociggu w ruchu, szczegdlnie na tukach, a wiec
mozliwos¢ osiggania duzych szybkosci $rednich.

Rys. 4. Widok wagonu motorowego.

Ostatnio wybudowany pociag tego typu wy-
kazal w czasie prob na kretej i posiadajgcej
wiele wzniesien trasie wielkie zalety, osiggajac
szybkos$¢ Srednig ok. 100 km/godz. Posiada on
szereg udoskonalen, przede wszystkim w za-
kresie wyposazenia wewnetrznego, najcieka-
wszym jest jednak udoskonalony uktad jezdny,
a mianowicie:
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Rys. 5. Wnetrze trzech ostatnich wagonéw-cztondéw.

Wnetrze wykonczono w sposoéb podobny jak
w samolotach, stosujac m. in. blachy aluminio-
we foinierowane drzewem, fotele typu stoso-
wanego w nowoczesnych samolotach komuni-
kacyjnych itp.

Niestety dostepne opisy nie zawieraja Sci-
stych (liczbowych) danych technicznych, jak
ciezaru pociagu, konstrukcji, mocy zastosowa-
nych silnikéw, wiadomo jedynie, iz jest to je-
dnostka napedzana wysokopreznymi silnikami
spalinowymi.

Istotna wada pociggu jest jego mozliwosé
normalnej jazdy w jednym tylko kierunku
wskutek jednokierunkowosci konstrukcji ukta-
du jezdnego. Moze on wiec by¢ uzywany badz
na liniach okreznych, badzZ tez tam, gdzie sg do
dyspozycji odpowiednie petle do nawracania
pociagéw przy ruchu wahadtowym.

Czy konstrukcja ta znajdzie szersze zasto-
sowanie wykaza proby eksploatacyjne na szer-
szg skale, z punktu widzenia teoretycznego jest
ona niezwykle interesujgca.
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Inz.-mech. KRYSZTOF NAWROCKI

O OBROBCE KAUCZUKU

Artykul niniejszy ma za zadanie zaznajomié czytelnikéw z przebie-
giem wytwarzania wyrobow kauczukowych. Podany jest sklad mie-
szanki kauczukowej, z zaznaczeniem wplywu poszczegéinych skiadnikow
na wiasnosci wyrobéw, przebieg wykonywania mieszanki, sposoby wyko-
nywania plyt, tasm i wyrobéw ksztaltowych oraz metody wulkanizacji.

Wstep

Pierwszych préb obrébki kauczuku dokonali
francuscy badacze Maquer i Hérissant w latach
1761—1768.

Przez obrébke kauczuku rozumiemy pewne
operacje (np. walcowania, kalandrowania, wul-
kanizacji itd.), wykonanie ktérych zmierza do
uzyskania z surowego kauczuku naturalnego
lub syntetycznego, jako produktu wyj$ciowego,
artykulu gumowego o ksztaltach, wymiarach
i wlasnosciach z gory zagdanych. Montaz bedacy
ostatnim etapem produkcji w przemy$le meta-
lowym tutaj odpada, gdyz artykuly gumowe
lub gumowo-pltécienne z reguly same w sobie
stanowig cato$é. Po wyjsciu z fabryki gumowej
mog3 sie sta¢ z kolei cze$ciami sktadowymi ma-
szyn czy urzadzen.

Obrébka kauczuku opiera sie na pewnych’

metodach opracowanych i ulepszanych przez
caly okres od chwili zastosowania tego mate-
riatu. Ulepszanie tych metod ma na celu osig-
gnigcie odpowiednich wtlasno$ci kazdego z ro-
dzajow przedmiotéw kauczukowych, przy jak
najmniejszych kosztach i jak najdalej posunie-
tej automatyzacji produkecji.

I. Sklad mieszanki

Punktem wyjSciowym dla wykonania arty-
kutu gumowego jest przygotowanie tzw. mie-
szanki gumowej wg odpowiedniej ,recepty*
i instrukcji, opracowanej i sprawdzonej do-
Swiadczalnie przez laboratorium fabryczne
w zaleznosci od celu jakiemu ma stuzyé przy-
szlty wyrdb gumowy. Recepta okre§la zawartosé
kauczuku i poszczegblnych skladnikéw w mie-
szance gumowej. Podajemy jako przyklad sktad
mieszanki uzywanej do wyrobu gumek do $cie-
rania atramentu:

kauczuk naturalny . 15,0
faktysa biala 30.0
biel cynkowa . . . 3,4
kreda . 16,0
maczka szklana . 25,0
olej mineralny . 10,0
przyspieszacz F . . . 0,2
siarka .. .. 0,4

Kazdy ze sktadnikéw mieszanki wywiera pe-
wien szczegblny wplyw na wlasnoéei przysztego
wyrobu. Skladniki te mozna podzieli¢é na:
kauczuki, aktywatory, zmiekczacze, napelnia-
cze, $rodki wulkanizujgce, przyspieszacze wul-
kanizacji, srodki przeciw starzeniu i barwniki.

1. Aktywatory

Aktywatory stuzg do uaktywnienia dzialania
przyspieszaczy. Do najczesciej stosowanych
aktywatoréw zaliczamy przede wszystkim tle-
nek cynku, dalej PbO, CaO i in.

2. Zmiekczacze.

Uplastycznienie kauczuku jest procesem zu-
zywajagcym wielkie ilosci energii mechanicznej.
W celu zmniejszenia zuzycia energii, utatwie-
nia wykonania mieszanki gumowej oraz dla
otrzymania mieszanki o odpowiedniej twardo-
Sci stosuje sie tzw. zmiekczacze. Do zmigkcza-
czy zaliczamy: smole, asfalt, oleje, stearyne,
parafine, zywice itd. Produkty te powoduja
pecznienie i mieknienie kauczuku, oraz ula-
twiaja dobre wchioniecie i rozprowadzenie na-
peliaczy. Do zmigkczaczy zaliczy¢ mozna
réwniez faktyse -— substancje otrzymywana
przez gotowanie olejow roélinnych z siarks.

3. Napetniacze.

Napelniacze sa to substancje, przy pomocy
ktérych mozna uzyskiwaé zgdane wlasnos$ci me-
chaniczne, chemiczne, elektryczne itd. produl«;tg.
gumowego. Ilo§¢ napelniaczy wplywa rg’)wmez .
na cene produktow. Miedzy napelniaczem
a kauczukiem nie zachodzg zadne reakcje che-—
miczne ani w trakcie mieszania, ani wulkani-
zacji. Szczegblnie wazng jest zaleta naI?e.lniaczy
podwyzszania wlasnosci Wytrzyma10§c10v?th
mieszanki czysto kauczukowej (skladajacej sie
z czystego kauczuku i substancyj. nig_zbednych
do prowadzenia procesu wulkanizacji). Odpo—
wiednie ,, wzmocnienie“ mieszanki zalezne jest
przede wszystkim od wielkosci cza‘stek. napelt
niacza — przy czym wytrzymatosé mieszanki
wzrasta z maleniem tych czastek, oraz od do-
skonatoéci wehloniecia napelniacza, co $cisle a-
czy sie z dobrym jego zwilzaniem przez kau-
czuk. Napelniacze dzielimy na:

a) czynne, to jest takie, ktére dodane w wiek-
szych iloéciach do mieszanki, podwyzszaja wia-
snosci wytrzymalosciowe kauczuku, oraz

b) bierne, ktére dodane w wigkszych ilo-
$ciach obnizaja wlasnosci wytrzymatosciowe
kauczuku.

Jednym z najwazniejszych napeiniaczy jest
sadza, ktéra w zaleznosci od sposobu jej pro-
dukowania, posiada mniejszg lub wiekszg akty-
wnosé.
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Jako napelniacze stosowane sg réwniez: ka-
olin, tlenek cynku, tlenek magnezu, weglan ma-
gnezu, kreda, ziemia okrzemkowa, litopon i in.

4. Srodki

Na skale przemystows, jako §rodek wulkani-
zujqcy, stosowana jest prawie wylacznie siarka.

wulkanizujgce

5. Przyspieszacze wulkanizacji

Przyspieszacze wulkanizacji stuza do regu-
lacji szybkosci wulkanizowania, od ktorej za-
lezg réwniez wlasnosci produktu gumowego.
Przyspieszacze dzielimy na organiczne i nie-
organiczne. Obecnie w przemy$le stosuje sig
prawie wylacznie przyspieszacze organiczne.
Nalezg do nich: dwusiarczek czterometylotiura-
mu, merkaptobenzotiazol, dwusiarczek benzo-
tiazolu, dwufenyloguanidyna, szeSciometyloben-
zoczteroamina i in. Przyspieszacze dodaje sie
do mieszanek w matych ilosciach (0,2—2,0%
w stosunku do kauczuku). Dzialanie ich pozwa-
la na wydatne skroécenie czasu wulkanizacji,
obnizenie temperatury wulkanizacji oraz
zmniejszenie ilo$ci siarki.

6. Srodki przeciw starzeniu.

Pod wplywem dziatania stofica, powietrza,
niektérych metali jak miedzi i manganu guma
z biegiem czasu twardnieje, staje sie lamliwa,
pogarszaja sie jej wlasnoSei wytrzymaloSciowe
itd. Nie wchodzac w procesy chemiczne zacho-
-dzace podczas starzenia stwierdzimy, ze starze-
niu przeciwdzialaja roznego rodzaju fenole,
aminofenole, aminy aldehydéw i in.

7. Barwniki.

Stosowane sg barwniki réznego rodzaju. Naj-
czesciej majg one za zadanie nadanie mieszance
koloru biatego lub czerwonego.

II. Wykonywanie mieszanki

Laboratorium przesyla recepte do oddzialu,
gdzie odwaza sie w kottach sktadniki mieszanki
uprzednio wysuszone i przesiane przez odpo-
wiednie sita. Z ,,odwazalni“ pobiera odwazone
surowce ,,mieszalnia“, w ktorej odbywa sie wy-
konywanie mieszanek gumowych na walcarkach
lub w mieszarkach zamknietych.

Proces samego mieszania poprzedza zawsze
uplastycznienie (mastykacja) kauczuku, ktoére
moze sie odbyé na walcarce, w mieszarce lub
specjalnym ,,plastykatorze; w zasadzie powin-
no by¢ ono zupelnie oddzielone od mieszania.
Mastykacja zmniejsza wptyw utwardzajacy na-
pelniaczy, utatwia dalszg obrébke mieszanki
oraz zmniejsza mozliwos$¢ przedwczesnej wulka-
nizacji, ale posunieta zbyt daleko moze wywrzeé
bardzo ujemny wptyw na wlasno$ci wyrobow.

Wykonanie mieszanki na walcarce polega na
wtarciu w uplastyczniony kauczuk odpowie-
dnich skladnikow, ktére dostarcza sie w pewnej

Sci§le okreslonej kolejnosci i czasie. Przebieg
walcowania powinien byé przez laboratorium
dokladnie ustalony i przedstawiony walcowni
w postaci instrukcji walcowania. W nowocze-
snych fabrykach gumowych stosuje sie specjal-
ne urzadzenia odtwarzajace instrukcje walco-
wania przy pomocy sygnaléw $wietlnych lub
dzwiekowych. W ten sposdb dazy sie do unie-
zaleznienia w jak najwiekszym stopniu produk-
¢ji mieszanek od zdolnosci i sumiennosci czto-
wieka. Urzadzenia te najczeSciej polaczone sg
réwniez z aparatem rejestrujgcym naciski na to-
zyska walcarek i automatycznie wylaczajacym
walcarke w razie wzrostu tych naciské6w do gra-
nic mogacych pociggna¢ za soba uszkodzenie
maszyny.

Podczas walcowania kauczuku tworzy sie na
przednim wale biegnacy razem z nim ptat mie-
szanki. Nad szczeling natomiast powstaje klin
mieszankowy, w ktéorym wystepuja ciggle prze-
mieszczanie poszczegélnych czgstek mieszanki;
sg one przesuwane w kierunku walca tylnego
wskutek jego wiekszej szybkosci obwodowej.
Tarcie powstajace wewnatrz mieszanki, jak
réwniez pomiedzy mieszankg a powierzchnig
walecéw, powoduje powstawanie duzej iloSci cie-
pla i dlatego ogrzewanie walcéw odbywa sie
tylko w krotkim okresie poczatkowym i wtedy,
gdy sa one zupelnie zimne. P6zniej trzeba wal-
ce chlodzi¢, przy czym nalezy baczng uwage
zwroécié na intensywno$é tego chlodzenia w celu
unikniecia przedweczesnej wulkanizacji juz na
walcarce. Temperatura walcowania w ogdle
wzrasta przy wzroScie szybkosci obwodowych
walcoéw, przy wzroécie stosunku tych szybkosci,
oraz przy wzroscie szczeliny miedzy walcami.

91/49-R

Rys. 1

Podczas obrébki kauczuku na walcarce po-
szczegblne skladniki mieszanki cze$ciowo opa-
dajag na znajdujacg sie pod walcami wanne i
muszg by¢ ponownie dostarczone do szczeliny.
Wykonuje sig to recznie lub mechanicznie przy
pomocy dodatkowych urzadzen. ’

Zupelnie inaczej przedstawia sie przerédbka
kauczuku w mieszarce zamknietej, maszynie
majgcej coraz wieksze zastosowanie.

Posiada ona w przeciwiefstwie do walcarek
wielka wydajnos¢, jest samoczynna i bezpiecz-
na dla obstugi, wykazuje mniejsze zuzycie ener-
gii itd. Cykl obrébki w mieszarce jest nastepu-
jacy: korpus i lopatki nagrzewa sie do odpo-
wiedniej temperatury parg. Potem nastepuje
dostarczanie kauczuku i innych surowcéw do-
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datkowych, co moze sie odbywaé przy prawie
calkowitym braku pytu, a co za tym idzie, bez
ucigzliwego i szkodliwego dla obstugi zanie-
czyszczania pomieszczenia pracy, ktére ma
miejsce przy pracy na walcarkach. W czasie
mieszania odcina sie doplyw pary i studzi sie
woda zaréwno korpus jak i topatki. W dobrze
wyposazonych fabrykach mieszarki, tak samo
jak walcarki, sa zaopatrzone w roznego rodzaju
przyrzady pomiarowe jak: aparaty notujace
zmiany temperatury w czasie mieszania, apara-
ty z sygnalizacjg $wietlng lub dzwiekowsg dla
okreélenia momentéw wprowadzania poszcze-
gdlnych skladnikéw mieszanki i momentu
ukonczenia procesu. '
Proces uplastyczniania samego kauczuku
przebiega nieekonomicznie, gdy pracuje si¢ na
tych samych obrotach co w czasie mieszania
i dlatego stosowane s3 mieszarki posiadajgce
dwie predkosci obrotéw, przy czym liczba obro-
tow lopatek jest dwa razy wieksza w czasie
uplastyczniania kauczuku niz podczas miesza-
nia. Po skonczeniu procesu w mieszarce prze-
chodzi mieszanka do walcarki. Wprowadza sie
wéwezas $rodek wulkanizacyjny — siarke, jak-
kolwiek mozna by ja dostarczyé réwniez do
mieszarki, lecz nalezaloby woéwczas zapewnié
dobre chlodzenie wszystkich powierzchni.

{ pigto

FParter

81/49-82

Rys. 2.

.Tak wiec zadaniem zaréwno walcarki jak
mieszarki jest wykonanie jednorodnej, plastycz-
nej masy bedacej wyjSciowym produktem do
otrzymywania wielorakimi metodami gotowych
wyrobéw gumowych. Jak wykazuje doswiad-
czenie, mieszanka gumowa nie moze by¢ uzyta
do wulkanizacji natychmiast po jej wykonaniu,
gdyz produkt tak wytworzony posiada gorsze
wlasno$ci. Dlatego tez musi ona ,,wypoczywac"
przez pewien okres czasu w celu odzyskania
nadwyrezonego ,nerwu kauczukowego®. Okres
ten jest dtuzszy przy produkcji w mieszarkach
niz na walcarkach. Kazda partia mieszanki ba-
dana jest przez laboratorium, ktére wydaje
orzeczenie co do jej przydatno$ci do dalszej
obrobki,

1II. Obrobka na kalandrach

Do wykonywania z mieszanki tasm lub ptyt
o dokladnych grubo$ciach (gtadkich ewentual-
nie z pewnym wzorem na powierzchni), gumo-

wania tkanin, podwajania gumowanych tkanin
itp. postugujemy sie kalandrami. Mieszanka
przed pdjsciem na kalander podgrzewana jest
na walcarce w celu nadania jej odpowiednie]j
plastycznosci. Proces gumowania tkanin sklada
sie zasadniczo z dwoch zabiegéw.

1. Wstepne wcieranie w tkanine cieniutkiej
warstwy mieszanki, ktére uzyskuje sie dzigki
roznicy w szybkosciach obwodowych walcow.

2. Nalozenie warstwy gumy o zadanej grubo-
$ci wykonywane przy jednakowych szybko-
$ciach obwodowych walcow.

Przy produkcji ptyt gumowych wazne jest
uzyskanie jednakowej grubosci we wszystkich
miejscach plyty. Dlatego tez stosuje sie kalan-
dry z kilkoma walcami, najczeSciej czterema,
dokladnie oszlifowanymi i ustawionymi tak, aby
ich osie byly dokladnie do siebie réwnolegle.

Poniewaz wszelkie wstrzasy Zle wplywaja na
gladko$é powierzchni pltyt i zachowanie ich je-
dnakowej grubodei, bieg kalandréw musi byé
bardzo spokojny, co uzyskuje sie przez stoso-
wanie dokladnie obrobionych przektadni zeba-
tych daszkowych.

Na rys. 2 widzimy schemat wykonywania
plyt gumowych.

IV. Wulkanizacja

Wulkanizacja jest procesem utrwalania form
uprzednio nadanych mieszance przez przeksztal-
cenie jej z plastycznej w mniej lub wiecej ela-
styczna (w przypadku za$ ebonitu — zupetinie
twardg).

Przeksztalcenie to jest wynikiem reakeji 13-
czenia sie siarki z kauczukiem w pewnych $cisle
okreS§lonych warunkach. Jednocze$nie wulkani-
zacja musi zapewnié uzyskanie odpowiednich
wilasnosci wyrob6éw, uwarunkowanych sktadem
mieszanki. Nieprawidlowo przeprowadzona

wulkanizacja moze spowodowaé zmniejszenie

wartosci uzytkowej wyrobéw. W celu uniknie-
cia brakéw laboratorium opracowuje dla kazdej
mieszanki odpowiedniy instrukcje wulkanizacji.

Istnieje wiele metod wulkanizacji kauczuku,
z ktérych znaczenie przemyslowe ma prawie
wylgceznie metoda cieplna: para wodna pod pe-
wnym ci$nieniem, skraplajac sie w urzadzeniu
wulkanizacyjnym, oddaje swe cieplo parowania
bezposrednio lub poSrednio przedmiotom wul-
kanizowanym. W tych warunkach nastepuje 1g-
czenie si¢ kauczuku z siarkg. Temperatura, czas
i spos6b wulkanizacji zaleza $ci§le od budowy
mieszanki gumowej. Mieszanka gumowa jest
dos¢ zlym przewodnikiem ciepla i dlatego uzy-
skanie réwnomiernej temperatury przedmiotu
(szczegoélnie o malej powierzchni w stosunku do
objetosci) we wszystkich miejscach powoduje
dlugotrwato$¢ procesu (niekiedy do kilku go-
dzin). Z tego powodu warstwy zewnetrzne by-
wajg czesto przewulkanizowane, za$g wewne;tfz-

* ne niedowulkanizowane, co z kolei pocigga za
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sobg nier6wnomierno§é wtasnosci wytrzymato-
Sciowych i moze by¢é Zrodlem licznych brakéw.
W takich przypadkach wykonuje sie wewnetrz-
ne warstwy przyszlego produktu gumowego
z mieszanki o innej temperaturze i szybkos$ci
wulkanizacji, niz warstwy zewnetrzne. Poniewaz
wulkanizacja ,parowa‘ sprawia czesto wiele
trudnoéci przy produkcii artykuléw gumowvych,
ostatnio czynione sa préby zastosowania wulka-
nizacji mieszanek w polu pradéw szybkozmien-
nych.

V. Przyklad produkcji ksztaliowych artykuléow

gumowych
Nazwa ,artykuly ksztaltowe* obeimuje
wszystkie produkty, ktérych wulkanizacja

przebiega w odpowiednich metalowych for-
mach pod naciskiem. Nalezg tutaj: uszczelki
wszelkiego rodzaju, pedaly i raczki rowerowe,
podeszwy, obcasy i wiele innych. W zalezno$ci
od przeznaczenia przedmiotu gumowego pro-
dukuje sie go z odpowiedniej mieszanki, przy-
gotowanej w opisany sposéb.

Formy wulkanizacyjne najcze$ciej produ-
kuje sie ze stali, zeliwa, lub aluminium jako
dzielone lub niedzielone. Konstrukcja formy
musi zapewniaé latwe wypelnianie mieszanka
w celu unikniecia ,,niedolah®. Podzial formy
musi byé tak przeprowadzony, aby wyiecie
przedmiotu nie sprawialo trudnosci. Jest to
szczegblnie wazne przy produkcji przedmiotéow
z gum twardych lub ebonitéw, gdyz gumy
miekkie dzieki swej elastycznoSci mozna wyjaé

nawet z takiej formy, z ktérej vryjecie artykutu
ebonitowego byloby niemozliwe. Formy dla
gumy moznaby poréwnaé z kokilami stosowa-
nymi w przemys$le metalowym. Technologiczny
przebieg produkcji- jest jednak zupelnie inny,
gdyz metal doprowadzany jest do kokili w sta-
nie plynnym, a po wypelnieniu jej przechodzi
w stan staly, mieszanka za§ gumowa jest to
masa ciastowata, ktora wklada sie do formy
w odpowiedniej iloSci recznie, a woéwczas do-
kladne zapelnienie formy nastepuje dopiero
w prasie wulkanizacyjnej, lub maszynowo przy
pomocy specjalnych wtlaczarek hydraulicznych
zapewniajacych wypelnienie formy przed za-
czeciem wulkanizacji. Po wulkanizacji powstaje
pewien skurcz produktu i dlatego wymiary for-
my musza byé odpowiednio wigksze. Dokladne
obliczenie wymiaréw formy jest rzecza szcze-
gb6lnie wazng, gdyz wulkanizowany artykul gu-
mowy nie podlega juz zadnej obrdébce oprécz
wykoniczenia polegajacego na obcigciu wyle-
wéw powstatych w miejscach podzialu formy.
Gniazda form muszg byé pozbawione grubych
rys obrobkowych przy pomocy szlifowania, lub
jesli to jest niemozliwe — recznie. Koszt wy-
konania formy ma czestokroé¢ decydujacy wpltyw
(przy malej serii) na cene artykulu gumowego,
wydatnie jg zwiekszjac, przy czym forma, po
raz wtéry w dosé rzadkich wypadkach uzywana
jest do produkcji. Wyplywa stad wniosek o ko-
niecznos$ci znormalizowania wielu artykuléw
gumowych, w szczegdélnoSci réznego rodzaju
uszczelek.

PRZEGLAD NOWYCH POLSKICH NORM

Poczynajae od niniejszego zeszytu, bedziemy informowaé czytelnikéw
o nowych Polskich Normach, podajac krétkie charakterystyki i zakres
stosowania bardziej interesujaeych norm z dziedziny techniki warszta-
towej i dziedzin pokrewnych.
. Na poczatku oméwimy grupe norm, ktéra ukazala si¢ w ostatnich
miesigeach, a mianowicie trzpienie frezarskie.

Trzpienie frezarskie

Trzpienie frezarskie stuzg do zamocowywa-
nia frezé6w nasadzanych (walcowych, tarczo-
wych, katowych itd.) na frezarkach poziomych.

Poszczegbélne mnormy obejmujg (rys. 1):
trzpienie frezarskie A, tuleje prowadzgce B,
piericienie C, i nakretki D.

PN/M-60171. Trzpienie frezarskie
z chwytem stozkowym 7:24 (rys. 2).

Norma przewiduje cztery wielkosei chwytéw
stozkowych 7:24 trzpieni (D = 32, 44, 70
i 108 mm), odpowiadajgce czterem wielkos$ciom
gniazd wrzecion frezarek poziomych. Kazdemu
chwytowi odpowiadajg cztery $rednice centru-
jace d dla frezéw z ogdlnej iloSci dziesieciu
w zakresie od 13 do 80 mm (Srednice mniejsze
w trzpieniach z mmiejszym chwytem, wieksze
w trzpieniach z chwytem wiekszym, za$ kazde]
§rednicy d — 6 do 9 diugo$ci uzytkowych 1
trzpienia (od 100 do 1250 mm). '

W zalezno$ei od sposobu podparcia trzpie-
nia na drugim kofcu rozréznia sie trzpienie
prowadzone w tulei (rys. 1 i 2a) oraz trzpienie
z czopem prowadzgcym (rys. 2b), przy czym te
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ostatnie tylko o $rednicach D =32 i 44 mm.
Trzepienie prowadzone w tulei zaopatrzone sg
w krétkie czopy E (rys. 2a), chronigce gwint
przed uszkodzeniem w razie przypadkowego
uderzenia kohcem trzpienia o twarda powierz-
chnie.

£

+
l

244/50-R2

Rys. 2.

Zasadniczo trzpienie majg jeden rowek pod
wpust zabierajacy, jednakze dopuszczalne jest
wykonywanie dwoch rowkéw, rozmieszczonych
o 180° wzgledem siebie. Norma przewiduje wy-
konywanie trzpieni ze stali niklowo-chromowej
12 . 3 . 15, naweglanej i hartowanej (gwint
miekki). Powierzchni robocze trzpieni powin-
ny by¢ szlifowane.

PN;/M-60172. Tuleje prowadzace do
trzpieni frezarskich (rys. 3).

Tuleje te stuzg do prowadzenia trzpieni fre-
zarskich w podtrzymkach frezarek. Tuleja pro-
wadzaca osadzona jest na trzpieniu frezarskim

suwliwie (pasowanie H7/h6) i obraca sie¢ wraz
z trzpieniem w tulei statej podtrzymki, tworzac

L

TYL ] 7/

|

. ¢ [~ > 244}50-R3
Rys. 3.

z otworem w tulei stalej pasowanie obrotowe
zwykle (H7/17). Ze wzgledu na konieczno§¢ do-
stosowania §rednic otworéw w tulejach statych
do znormalizowanych tulej prowadzacych, ogra-
niczono iloéé érednic D tulej prowadzacych do
czterech (D = 42, 56, 80 i 105 mm), przy czym
kazda &rednica odpowiada jednej wielkosci
chwytu stozkowego 7—24 trzpienia. Dzigki
temu, w celu dostosowania frezarek do znorma-
lizowanych trzpieni, wystarczy wykona¢ jedng
tuleje’ stala do kazdej frezarki, o ile $rednica
otworu w istniejgcej tulei stalej nie jest zgodna
ze $rednica D znormalizowanej tulei prowa-
dzgcej.

Tuleje prowadzace nalezy wykonywaé ze
stali 0016, naweglane i hartowane. W celu
unikniecia giecia trzpienia przy skrecaniu na-
kretka pierScieni, freza i tulei prowadzacej, ta

MECHANIK

ostatnia powinna mieé czota wzajemnie réwno-
legle (dopuszczalna mnieréwnolegtos¢é 0,01/150)
i prostopadte do osi otworu.

PN/M-60173. Pier§cienie do trzpie-
ni frezarskich (rys. 4).

Piers$cienie te, stuzgce do ustalania i zaciska-
nia frezéw na trzpieniach frezarskich, sg zakla-
dane na trzpienie luZzno (pasowanie D10/h6),
muszg natomiast (tak, jak tuleje prowadzace)
mieé §cisle réwnolegle plaszczyzny czolowe.

Norma przewiduje 10 $rednic d pierscieni,
odpowidajgcych $rednicom d trzpieni i 18 dtu-
gosci 1, od 1 do 150 mm, tolerancje 1 od % 0,04
do * 0,2. Z pier§cieni powyzszych zaréwno ze
wzgledu na stopniowanie diugosci jak i tole-
rancje nie mozna skladaé zespolow o $§cisle
okreslonej diugosci (zwlaszeza ulamkowej)
i dlatego nie mogs one stuzyé jako pierscienie
odlegtosciowe do ustawienia na trzpieniach ze-
spoléw frezéw w dokladnych odleglosciach.
W takich przypadkach nalezy wykonywa¢ spe-
cjalne piescienie odleglosciowe.

o [

Rys. 4.

Pier$cienie o matych dtugosciach (I << 3 mm)
wykonywa si¢ ze stali weglowej narzedziowej
(hartowane), pierScienie dtuzsze — ze stali 0012
(naweglane i hartowane).

PN/M-601"74. Nakretki
frezarskich (rys. 5).

trzpieni

Norma ta stanowi naturalne uzupelnienie
wyzej omoéwionych norm. Nakretki stuzg do
zaciskania na trzpieniu freza za poSrednictwem
pierscieni i tulei prowadzacej. Ze wzgledu na
wspomniane juz mniebezpieczehstwo  giecia
trzpienia przy skrecaniu, czolo nakretki po-
winno by¢é $cisle prostopadle do osi gwintu.

Rys. 5.

Poniewaz nakretki sg czesto odkrecane i za-
krecane (przy kazdym zakladaniu i zdejmowa-
niu freza i trzpienia), norma przewiduje jako
material na nie stal niklowo-chromowsg 12. 1. 15.
Nakretki sg naweglane i hartowane, gwint po-
winien by¢ chroniony przed nawegleniem.
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NA NOWY ROK SZKOLNY*)

Przed catym narodem polskim stoi olbrzymie
zadanie realizacji szeScioletniego planu rozbu-

dowy i przebudowy gospodarki narodowej, bu-.

dowy fundamentéw nowego ustroju socjali-
stycznego.

i Zagadnienie kadr wysokokwalifikowanych
specjalistow, a w tym w szczeg6lnosci inzynie-

réow i technikéw, jest jednym z gldwnych pro-

bleméw wiasciwego i terminowego wykonywa-
nia planu szesScioletniego,

Wiedza i tworeza my$l techniczna sg nie-
zbednym elementem budowy spoteczenstwa
i panstwa socjalistycznego, bez nich niemozli-
wy byltby szybki rozwdéj sit wytworezych kra-
ju, wzrost wydajnosci pracy, podniesienie do-
brobytu i kultury szerokich mas ludowych.

Zrozumiale i jasne jest wiec, jak wielkg wa-
ge przywigzuje panstwo nasze do rozwoju nauk
technicznych, do powiekszenia ilo$ci i podnie-
sienia jako$ci kadr technicznych.

Polska juz w okresie planu szeScioletniego
musi przygotowaé¢ nowych, co najmniej 40.000
inzynieréw i 100.000 technikéw.

Zrodlem statego doptywu nowych kadr, i to
kadr o duzej tezyznie duchowej i fizycznej
i dtugim okresie uzytecznego dzialania, a przy
tym Zrédlem najbardziej naturalnym ze wszy-
stkich — jest mlodziez. Totez méwigc o nowych
kadrach ludowej inteligencji technicznej zwra-
camy przede wszystkim swéj wzrok ku mto-
dziezy.

Jakze w innych, szcze$liwszych warunkach
wypadnie Wam =zdobywaé wiedze techniczng
i jakze inne czekajg Was warunki pracy facho-
wej, niz mieliSmy my, starsze pokolenie inzy-
nierow i technikéw w Polsce przedwojennej!
Studiowaé¢ bedziecie w atmosferze zyczliwosci
spoleczenstwa i rozwijajacej sie z roku na rok
opieki Panstwa w formie szerokiej akcji sty-
pendialnej, budowy doméw, burs, stotéwek itp.,
czego my nie mieli$my. Lecz réznica nie na tym
tylko polega. Macie ponadto pewnosé, ze Wa-
sze wysitkl uwieniczone otrzymaniem dynlomu
nie zawisna bezowocnie w pustce bezroboria,
co bylo niegdy$ udzialem wielu z nas, ze Pan-
stwo czeka na Was, gospodarka narodowa po-
trzebuje dziesigtkéow tysiecy fachowcéw dla
swoich fabryk, kopaln, rolnictwa, komunikacii
i wielu innych dziedzin.

I nie tylko w tym rzecz, Ze macie zapewnio-
na prace jako zr6dio utrzymania dla Was i Wa-
szych przyszlych rodzin, rzecz stokro¢ wazniej-
sza, ze Wasza wiedza fachowa, Wasze zdolnoSci

*) Artykul powyzszy ukazal sie w zeszycie 6 (22)
1950 r. ,Horyzontéw Techniki“ pt. ,,Dalsza Droga“.

i Wasze wysitki bedg nie w stuzbie kapitalistéw
krajowych, a najczeSciej zagranicznych, dla
ktérych nasz kraj byt tylko jedng z kolonii,
lecz w stuzbie ludu i narodu. Gdyz w ustroju
demokracji ludowej, w ustroju socjalistycznym
nauka i technika jest tak blisko i nierozerwal-~
nie polaczona z Zyciem, z jego potrzebami, tak
$cisle potaczona z dobrobytem ludu i wyzwole-
niem czlowieka z ciezkiej pracy fizycznej, znie-
sieniem przeciwienstw miedzy pracg fizyczng
i umystowa, ze bez zwyciestwa prawdziwego
postepu technicznego nie osiagnelibySmy zwy-
ciestwa postepu spolecznego.

Tymczasem kapitalizm staje sie coraz za-
wzietszym wrogiem prawdziwego postepu w na-
uce i technice.

W ustroju kapitalistycznym uczeni, wyna-
lazey, technicy, stali sie niewolnikami kapitatu,
ktory pozbawil ich wolno$ci badart naukowych
i wykorzystuje wszystkie ich osiggniecia tylko
dla dalszego bogacenia garstki magnatéw finan-
sowych i przemyslowych, dla powigkszenia
ucisku eksploatacyjnego ludzi pracy i dla przy-
gotowania dalszych wojen imperialistycznych.

Kapitalizm uzywa zdobyczy nauki nie dla
szczeScia ludzkosci, lecz dla zysku jednostek,
nedzy, bezrobocia i wyniszczania ludu.

Znane sg liczne przypadki wielu naukowych
odkryé¢ i wynalazkéw, ktore moglyby ulatwié
zycie i podnie$é dobrobyt ludzi, lecz nie mogty
zobaczy¢ $wiatta dziennego, wykupione i scho-
wane przez monopole kapitalistyczne.

Tak na przyklad znane amerykanskie towa-
rzystwo General Motors wykorzystuje w pro-
dukcji tylko 19 posiadanych patentéw. 99%
skupionych zostalo tylko dlatego, zeby innym
nie daé¢ mozliwosci wykorzystania rezultatow
badan naukowo-technicznych.

Ustroje, oparte na wyzysku i eksploatacji
ludu pracujgcego, wznosilty zawsze mur miedzy
nauka a narodem. Ustréj Polski Ludowej zer-
wal wiezy krepujgce twoérczg mys$l techniczna,
nie tylko nie hamuje lecz podsyca jej rozwdj.

Utworzono liczne instytuty naukowo-badaw-
cze, obejmujace wszystkie dziedziny techniki,
pracujace wedlug uzgodnionego planu potrzeb
panstwowych.

Przed inzynierami i technikami, ktérzy przed
wojng w najlepszym przypadku dostawali go-
towe wzory i przepisy licencyjne lub nawet
gotowe poifabrykaty zagranicznych monopoli
do produkcji fabrycznej w kraju, Polska Lu-
dowa otworzyla wspaniate perspektywy pracy
tworczej w zakresie i skali, o ktorej przedtem
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nie mogliSmy nawet marzy¢. Przykladem niech
bedzie cho¢by budujaca sie potezna huta, ktérej
produkcja podwoi krajowy wyroéb stali otrzy-
mywany we wszystkich dotychczas istniejgcych
hutach, elektryfikacja kraju, mechanizacja
pracy w goérnictwie i budownictwie, uruchomie-
nie wlasnej produkeji samochodéw i ciggnikéw,
budujace sie nowe olbrzymie fabryki chemicz-
ne, fabryki turbin i lozysk kulkowych i caly
szereg innych wytworni we wszystkich dziedzi-
nach produkeji.

Obecnie inzynierowie i technicy majg nie
tylko wszelkie mozliwosci ale i obowigzek wo-
bec Panstwa — dawaé¢ nowe oryginalne kon-
strukcje, oparte na naszych projektach i.wyna-
lazkach, ulepszaé dawne, opracowywaé nowe
procesy technologiczne.

Inzynierowie, technicy i specjalisci polscy sa
w wyjatkowo dogodnej sytuacji, gdyz w ramach
braterskiej przyjazni i pomocy majg mozno$é
czerpa¢ wiadomosci naukowo-techniczne z ol-
brzymiego dorobku i do$wiadczen przodujacej
techniki i nauki radzieckiej.

Nowy ustréj zniést przeszkody odgradzajace

nauke od zycia, techniki i produkeji, od zywego .

czlowieka. Scisty kontakt i powigzanie teorii
z praktyka, pracy umystowej z fizyczng, wia-
czyl do pracy nad rozwojem i postepem te-
chnicznym masy pracujace.

Daje to inzynierom i technikom polskim Zré-
dlo wartosci niestychanie cennych, ktorych nie
maja inzynierowie i technicy krajow kapitali-
stveznych.

Kazdy pomyst techniczny, kazda koncepcja
nowego procesu, nowej konstrukcji, ulepszenia,
racjonalizacji, trafia do $wiadomego swej roli
wspolgospodarza i wspdltworcy — robotnika
polskiego, do setek tysiecy rgk i moézgéw ludz-
Kich.

Odwrotnie — z warsztatow, zakladéw, od
zespoléw i pojedyficzych pracownikéw plynie
weigz rosngca fala pomystdéw, spostrzezen, kto-
re zdolne s3 zasili¢ umysty technikéw uzbrojo-
nych w wiedze fachowa, tak aby skrystalizo-
waé je w cennych, konkretnych wynalazkach.

W tych warunkach nasze techniczne mozli-
wosci twoéreze, tak jak i cate tempo rozwoju
nauki i techniki w krajach socjalistycznych —
musza rosngé z roku na rok, doganiajgc i prze-
ganiajgc kraje kapitalistyczne.

Niezwykle sukcesy nauki i techniki, chotby
ostatniego dziesigtka lat, zgodnie méwig o je-
dnym — o prawie bezgranicznej potedze mysli
ludzkiej, o nieograniczonych mozliwosciach spo-
leczenstwa ludzkiego, ktére mobilizujgc w spo-
s6b celowy i planowy wszystkie swe sily fizy-
czne i umystowe, moze juz dzi§ w duzej mie-
rze, a jutro na pewno catkowicie, rozwigza¢ do-
wolne zagadnienie bytowe czlowieka.

Nic wiec dziwnego, Ze -wiedza techniczna
ustokrotniajgca sity czlowieka, oddajgca do je-
go dyspozycji potezne sily przyrody, pozwala-
jaca nawet zmienia¢ klimat i formowaé po-
wierzchnie globu ziemskiego w ksztalt potrzeb-
ny dla rozwoju gospodarki narodowej i dla do-
brobytu szerokich mas pocigga do siebie mio-
dziez zamierzajacg wybraé swéj zawdéd i po-
Swiecié sie odpowiednim studiom dla jego osig-
gniecia.

Dojscie do prawdziwej wiedzy technicznej,
do opancwania zawodu technika lub inzyniera
wymaga duzo wytrwaloéci i pracy, nie przekra-
cza jednak mozliwo$ci przecietnie zdolnego
stuchacza. Waszym ambitnym wysitkom w zdo-
bywaniu wiedzy dla siebie musi towarzyszyé
fwiadomo$é, ze wiedza ta ma byé oddana
w stuzbe ludu i narodu.

W roku 1928 Jézef Stalin, przemawiajac do
mtodziezy radzieckiej w sprawie konieczno$ci
tworzenia nowej inteligencji techncznej, wez-
wat jg do szturmu dla zdobycia twierdzy nauki
tymi stowy: ,,te twierdze musi zdoby¢ mtodziez,
jesli ona ma byé budowniczka nowego zycia,
jesli ona ma byé rzeczywista zmiang starej
gwardii... Uczy¢ sie, uczyé, uczyé, Z uporem —
oto terazniejsze zadanie“.

Te slowa calkowicie odnoszg sie i do Was
polskiej mlodziezy. Panistwo nasze nie zostawia

zreszta w tych wysitkach mlodziezy jej wla-
snym sitom.

Przeszlo dwukrotnie powiekszono liczbe po-
litechnik, wielokrotnie ilo§¢é szk6t inzynierskich
dziennych i wieczorowych, otwarto nowe wy-
dzialy i sekcje, uruchomiono nowe katedry, pra-
cownie i laboratoria. Gleboko przemyslano i ra-
dykalnie przeprowadza sie reforme programu
studiéw w kierunku skrécenia czasu pobytu na
uczelni, zblizenia treSci nauki do istotnych po-
trzeb fachu i zwezenia zakresu specjalnosci do
granic, w ktérych bedzie ona wykonywana.

Ponad sto specjalnosci technicznych w Pol-
sce daje, zar6wno chlopcom, jak i dziewczetom,
mozno$¢ wyboru zawodu najbardziej odpowia-
dajacego ich zdolnoéciom i zamilowaniom.

Zapoznajcie sie wiec dokladnie z poszczegol-
nymi zawodami i specjalnosciami. :

Pamietajcie, ze poza tradycyjnymi zawoda-
mi inzyniera mechanika, elektryka, architekta,
jest wiele innych dziatéw inzynierskich, choéby
w przemystach: gérniczym, wiékniczym, rolni-
czym, spozywczym, papierniczym, skdérzanym. .

Wszedzie wiedza i praca techniczna czeka na
Was i wszedzie — jeSli staniecie sie¢ dobrymi
fachowcami — bedziecie mogli dobrze zastuzyé
sie krajowi.
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POLACZENIA KLINOWE, WPUSTOWE | WYPUSTOWE
ORAZ SWORZNIOWE | KOtKOWE

Artykul omawia poszczegdlne rodzaje potgczen klinowych, wpusto-
wych i wypustowych oraz sworzniowych i kolkowych, podaje metody
obliczenr tych polgczen oraz ich zastosowania w budowie maszyn.

Polgczenia klinowe i sworzniowe stanowia
niewatpliwie jedne z najdawniejszych polgczen,
stosowanych juz w czasach przedhistorycznych.
Stanowily one dalsze udoskonalenie wczesniej
juz stosowanych polaczefi czopowych w ich naj-
rozmaitszych, czesciowo do dzis stosowanych
postaciach!). Zresztg klin, zanim zostal uzyty
jako element 1gczacy, znalazt szerokie zastoso-
wanie jako maszyna prosta, przy tupaniu kiéd
1 glazéw.

1. Polaczenia klinowe

1. Klinem nazywamy ogélnie przedmiot, kt6-
rego dwie przeciwlegle $ciany lub krawedzie
wykazuja zbiezno$é. Rys. 1 przedstawia trzy
ty_powe postacie klinéw, stosowanych w budo-
wie maszyn. Ich zbiezne powierzchnie robocze
moga by¢ plaskie (a), walcowe (b) lub jedna
plaska, a druga walcowa (c). Tworzg one kat a,
zwany katem rozwarcia klina. W klinie rozréz-
niamy poza tym zwykle dwie réwnolegle po-
wierzchnie boczne i dwie dowolnie uksztalto-
wane powierzchnie czolowe — przednig (od
szerszego konca klina) i tylna.

Noo

N4
N
\
D

A‘.-\\\“‘§ E‘i,

#

134/50-R2
Rys. 2.

Zamiast kata rozwarcia klina, mozna okre-
h,—h
glié (rys. 2) jego pochylenie, 4 ='1~2~r~’f =
h'y—h,

l

tg a,

lub zbieznoéé¢ 4 = S= 2 tg _g_

1) O potlaczeniach czopowych bedzie mowa w arty-
kulach poSwieconych lozyskowaniu. Zaznaczmy, iz naj-
dawniejsza postacig polgczen s niezawodnie polacze-
nia wigzane, nie posiadajgce dzi§ wiekszego znacze-
nia w budownictwie maszynowym, nawet Jjezeli

uwzglednié ich postacie pochodne — szycie, dziewiar- .

stwo i tkactwo.

Miedzy wielko$ciami tymi zachodzi zalezno$é

4
4 = .
1

T pray malych zbieznosciach 4 ~ 4.
4
2.Polgczenia klinowe moga byé zlgczne, je-
zeli maja na celu jedynie Iaczenie czeSci maszy-
nowych, lub robocze, jezeli tworzg maszyne
prostg. Polgczenia klinowe zlgczne moga byé

194/50-R3

Rys. 3.

spoczynkowe lub ruchowe zaleznie od tego, czy
czeci zlaczone pozostajg wobec siebie w spo-
czynku, czy tez w ruchu (np. doszczelnione przy
pomocy klinéw prowadnice cze$ci obrabiarko-
wych). Pod wzgledem warunkéw obcigzenia —
kliny mozna podzieli¢é na S$ciskane i zginane.
Konstrukcyjnie dzieli sie je na (rys. 3): kliny
poprzeczne (a), wzdtuzne (b) i nastawcze (c).
W dwbéch pierwszych przypadkach o§ klina
skierowana jest poprzecznie lub wzdluznie
wzgledem osi laczonych przedmiotéw, przy
czym w pierwszym przypadku klin jest zgina-
ny, w drugim za$ $ciskany.

Jedne i drugie maja najczesciej bardzo mala
zbiezno$¢ i sg samohamowne; oznacza to, iz
whbite nie moga wskutek tarcia same wysunaé
sie ze zlacza i dla roztaczenia czeSci muszg byé
wybite ze swego gniazda. Kliny nastawcze stuzg
do wzajemnego nastawiania dwéch czeSci ma-
szynowych; pochylenie ich jest zwykle duze,
tak ze klin musi by¢ ustalony przy pomocy in-
nego tacznika, np. — Sruby lub nakretki.

3. Rys. 4 przedstawia rdézne konstrukcyjne
rozwigzania polgczen, dokonanych przy pomocy
klinéw poprzecznych. Uwzgledniajac warunki
przenoszenia wzdluznych sit $ciskajgeych, wy-
stepujacych w ztaczu, mozna je nazwaé potqgcze-
niem czolowym (a) i kolnierzowym (b), gdyz
zarébwno sity te, jak i wytworzone w nich na-
“piecie wstepne przejmowane sg przez czolo lub
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¥ = |
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h~ -—h —ad Pr . D’
7 N przy czym My, = 8 kG cm,
RSP
%mm-u Wx =%bh,2 Cm3 1 h'mh—-%cm
Rys. 4.

przez kolnierz.draga. Zlgcze z rys. 4c mozna na-
zwaé polgczeniem drgzkowym, gdyz dokonane
jest przy pomocy drgzka, osadzonego w gniaz-
dach dwoch zlaczonych przedmiotéw (np. dwoch
polowek wienca kola zamachowego lub dwoch
czeSci kadluba maszyny). Pod wzgledem roz-
kladu obcigzen, wystepujgcych w zlaczu, pota-
czenie drazkowe jest réwnowazne polaczeniu
kolierzowemu?).

Rys. b przedstawia polgczenie klinowe stoz-
kowe, stanowigce w istocie swej rozwiazanie
pos$rednie miedzy polaczeniem czolowym i kot-
nierzowym.

%

134/50-R6

134/50-R5

Rys, 5. Rys. 6.

4. Obliczanie wytrzymalo$ciowe polaczenia
draga (d) i tulei (t) dokonanego przy pomocy
klina poprzecznego (k), sprowadza sie do spraw-
dzenia trzech warunkéw — na wytrzymato$c
przekrojow niebezpiecznych draga, tulei i klina,
oraz trzech dalszych warunkéw na nacisk po-
wierzchniowy miedzy tymi trzema elementami
ztgcza. Dla zlgeza z rys. 4a warunki te przedsta-
wia sie np. jak nastepuje:

P,
(d) Oy ’Fd

< ke kKGlem?,

przy czym Fg ~ —Z— d?—db cm?

P,

F,

(t) o, < kR kGlem?,

?) Nalezy zwré6cié uwage, iz w przekroju niebez-
piecznym draga w zlgczu z rys. 4a obustronnie zmien-
he obcigzenie zewnetrzne wywoluje obustronnie
zmienne naprezenia — rozciggajace i $ciskajgce, pod-
czas gdy naprezenia, wystepujace w niebezpiecznym
przekroju tulei, sg tylko jednostronnie zmienne.
W zilgczu z rys. 4b rzecz si¢ ma przeciwnie i obu-
stronpie zmienne naprezenia wystepuja w tulei;
W niebezpiecznym przekroju draga sg one jedno-
stronnie zmienne. Na rys. 4a i b rdznice te zazna-
czono, podajac na nich znaki = i +.

(d) =TT < puup KGlem?,

P, )
(tk) p = 75’__—[)17< Paop kGJem? i
(dt) p = Py < Pdop kG/em?
,4_ do‘l

W przypadku zlgcza z rys. 4b nalezy jedynie
przestawié k,. 1 k; w warunkach (d) i (),
oraz zastapi¢ warunek (dt) przez

P,
= — < Paop KGlem?2.
"I( d’*—d?)

Polgczenie stozkowe z rys. 5 moze by¢ obli-
czone jak zlgcze kolnierzowe z rys. 4b; dochodzi
tu jednak jeszcze sprawdzenie tulei na rozsa-
dzenie.

5. Kliny poprzeczne nie sa znormalizowane,
poza ich pochyleniem A4, dla ktérego norma
PN/M-02042 ustala wartosci 1 :10,1:151 1:20;
pierwsze i ostatnie sg uprzywilejowane. '

Co do polagczen stozkowych, ta sama norma
zaleca zbiezno$ci czopéw i gniazd réwne 1:3
— w przypadku wymagania zupelnej latwosci
rozlaczenia ztgcza (np. ttoczyska i wodzika w ma-
szynach okretowych), 1:5 — przy tatwo rozia-
czanych polaczeniach, 1 : 6 — w przypadku dosé¢
latwo rozlaczanych czeéei (np. tloczyska i wodzi-
ka w zwyklych warunkach), 1 : 10 — gdy tatwos¢
rozlaczania nie jest rzeczg istotna, 1 : 15 — gdy
chodzi o uzyskanie polgczenia trudno rozigcz-
nego. Zbieznosci 1:5, 1:6 i 1:10 s3 uprzywi-
lejowane.

We wszystkich przypadkach stozkowych po-
laczen samohamownych, a wige gdy zbieinos¢ 4
czopa i gniazda wynosi 1 : 10 lub mniej, do roz-
lgczania polaczenia stosuje sie umyS$lny przy-
rzad pokazany na rys. 6. Sktada sie on z dwéch
wktadek i waskiego klina; wbijajac go, wybija
sie czop z gniazda. Stosowanie przyrzadu moze
byé korzystne rowniez przy wiekszych zbiez-
noéciach. Kliny wykonuje sie z twardej stali
maszynowej 045 lub 055.

8. Kliny wzdtuzne przeznaczone sa dla lgcze-
nia waléw z piastami ko6t lub dzwigni. Rys. 7
przedstawia najwazniejsze ich postacie: klin
wpuszczony (a), plaski (b), wklesty (c) i wy-
pukly (d). Pierwsze dwa kliny tworzg potacze-
nie ksztaitowo-cierne; wymagaja one wykona-
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Rys. 7.

nia rowka w wale lub plaskiego Sciecia watu
w miejscu osadzenia na nim piasty. Dwa pozo-
stale kliny tworza polaczenie czysto cierne. Klin
wklesty pozwala zamocowaé piaste na wale
w dowolnym miejscu i w dowolnym polozeniu,
przy czym wal nie posiada ani rowka, ani spla-
szczenia. Klin wypukly jest natomiast osadzony
w rowku wykonanym w wale, podczas gdy pia-
sta jest pozbawiona rowka, moze byé wiec za-
mocowana w dowolnym polozeniu. Zbieznosé
tych klinéw jest bardzo mala i wynosi 1:100.
Te samga zbiezno$é posiada rowek piasty. Kliny
czysto cierne tworza polaczenia lekkie; kliny
plaskie moga przenosié nieco wieksze obcigze-
nia niz kliny czysto cierne; kliny wpuszczone,
zwlaszcza gdy sg dostatecznie ciasno pasowane
na bocznych powierzchniach rowkéw, moga
przenosi¢ znacznie wigksze obcigZenia, niz kliny
ptaskie.

Jezeli zlacze ma przenosié dwustronnie
zmienne i to znaczne obciazenia, np. w przypad-
ku 1aczenia ko6t zamachowych i waléw. stosuie
sie kliny styczne (rys. Te). Zespdl ich sklada sie
z dwobch par klinéw ustawionych pod katem
120°; posiadaja one zbiezno$é 1 : 60 -1 : 100,
sa jednak w ten sposéb zlozone parami, iz Scia-
ny rowkow watu i piasty sg réwnolegte, Kliny
styczne umozliwiajg wytworzenie wstepnego
napiecia obwodowego w zlgczu, uniemozliwiajac
jakiekolwiek przesuniecia piasty na wale przy
najsilniejszych nawet wahaniach obcigzen.

7. Wszystkie powyzsze postacie klinéw wdlu-
znych, z wyjatkiem klina wypuklego, sg znorma-
lizowane. Sa one $ciete, lub w przypadku kli-
néw wpuszczonych, ptaskich i wklestych — nos-
kowe (rys. Th). Pierwsze stosuje sie zawsze,
ilekro¢ tylne czoto klina jest dostepne i klin
moze by¢ wybity od tylu przy pomocy zwykle-

X v 7
e | f

h
Uiy, s

go wybijaka, drugie — w przy-
padku przeciwnym; stosuje sie
wowczas wybijak z noskiem.

Rys. 7f przedstawia klin sty-
czny poprzeczny; znalazt on za-
stosowanie w niektorych szcze-
gblnych przypadkach, w drob-
niejszych mechanizmach, two-
rzac ksztaltowo-cierne polacze-
nie dizwigni i walu, mogace
przenosi¢ zaréwno duze obcig-
zenia wywolane momentem

skrecajacym, jak i sitami
wzdhuznymi. Dodatnia strong
tej postaci klina jest to, iz po-
przeczny rowek klinowy mniej
ostabia wal zmeczeniowo, niz
rowek wzdluzny w przypadku
potkolistego klina czétenkowe-
go, przedstawionego na rys. 7g.
Dzieki zbieznos$ci rowka piasty
mozna zakleszczyé klin czéten-
kowy przez nabicie piasty na
wal: polozenie piasty na wale nie moze by¢
wiec dowolnie obrane, samo za$ zaci$nigcie nie
jest tak skuteczne, jak w przypadku klina wpu-
szczanego, totez kliny czdélenkowe stosuje sie
tylko w lekkich polaczeniach i przy niewielkich
rozmiarach watéw ). Wreszcie rys. 7j przedsta-
wia przekréj klina wpuszczanego, posiadajacego
rowki wzdtuzne; umozliwiajg one zwilzenie na-
ftg zardzewialych nieraz powierzchni zetknie-
cia klina oraz walu i piasty, ulatwiajac tym sa-
mym rozlaczenie zlgcza.

L

134/50-R7

L D ANN
134/50-R8

Rys. 8.

Rys. 8 przedstawia szczegélng, nieznormali-
zowang postaé klina walcowo pryzmatycznego
i dwa rézne sposoby zalozenia go. Umozliwia on
wytworzenie napiecia obwodowego, podobnie
jak kliny styczne. »

Rys. 9 przedstawia niewlasciwe (a) i wiasci-
we (b) rozmieszczenie dwéch klinéw wpuszcza-

Rys. 9.

3) Z_nacznie szersze zastosowanie znalazly one w po-
laczeniach wpustowych, zwlaszcza w przypadku czo-
poéw i piast stozkowych.
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[ ]
L Kiinptaski, Klin 300
ﬁ Klin wpuszczony | | 200
g
S| wklesty 100
600
Klin 500
g wpuszezony 400
S 3
S| Bez [f// 300
klina Klinptaski 200
100
s S35 % 8 8l
g BREFSE §| 8 |
124/50 -T1

nych. W obydwu przypadkach uzyskuje sie ko-
rzystne ,trzypunktowe* osadzenie piasty na
wale; w drugim przypadku jest ono jednak sku-
teczniejsze niz w pierwszym, jak to wida¢ z roz-
kladu sit pokazanych na rysunku. Rys. 9 podaje
jednocze$nie wlasciwe polozenie plaszezyzny
podziatu w piastach dzielonych.

2 e g
a 3
' i 134/50~RI0

Rys. 10. )

Jezeli tylko niewielka czes¢ momentu, jaki
wal moze przenosié, przekazywana jest piascie
kola, jak to np. ma miejsce w przypadku pedni,
kota dwudzielne mogg byé¢ zakladane na wal
bez klina; wystarczy, by otwoér piasty wykazy-
wal dostatecznie duzy wecisk wzgledem walu
i by obie jej potowy zostaly na nim zaciénigte
przy pomocy $rub ztacznych. '

8. Polgczenia klinowe wzdluine nie podle-
gaja obliczeniom wytrzymaloSciowym. Normy
PN/M-85005, 85006 i 85007 podaja nie tylko
normalne wymiary klinéw wpuszczanych, pla-
skich i wklestych oraz stycznych, lecz réwniez
\,Nskazuja jak nalezy je dobiera¢ w zalezno$ci od
Srednicy watu, oraz rodzaju konstrukcji i wa-
runk6w pracy zlacza. Normy powyzsze okreSla-
ja réwniez dopuszczalne odchylki wymiarowe
klinéw i rowkéw klinowych, jak réwniez ma-
terial na kliny (stal 045) i-ich wykonanie.

Tablica I podaje wytyczne odno$nie sposobu
taczenia waléw i kol pasowych w zaleznosci od
ich érednicy D i szeroko$ci wienica b.

9. Rowki klinowe wykonane w walkach mo-
ga byé (rys. 10) dwustronnie otwarte (a), jezeli
obejmujg calag diugo$¢ zgrubienia walka, albo
pétotwarte (b) lub zamkniete (c), zaleznie od
tego, czy sg wykonane frezem krazkowym czy
tez palcowym. Rowek obejmujacy tylko czes¢
zgrubienia watu, lub wykonany w jego odsa-
dzeniu, moze by¢ jednostronnie otwarty. Rowek
w piascie jest najczeSciej obustronnie otwarty;
jednostronne zamkniecie go moze by¢ uzyskane
(rys. 11) dzigki przewierceniu piasty (a), jej wy-
toczeniu (b) lub wyfrezowaniu w niej ro--
wka r (c). : »

Spos6b zakladania i zaciskania klina wzdiuz-
nego moze zaleze¢ od postaci rowka; w zwigzku
z tym rozrézniamy kliny swobodne, zakladane
do rowka i zaciskane juz po zalozeniu piasty na
wal w jej ostatecznym na nim potozeniu, kliny
pélswobodne, zakladane do rowka walu przed
nasunieciem naf piasty i p6zniej zaciskane, oraz
kliny nieruchome, gdy zaciSniecie zlacza wy-
maga nabicia piasty na klin unieruchomiony

a b c 4l A4
. ) SR O 5 R SR | .
: »4' 134/50-RH
Rys. 11,

w rowku walu. Duza bezwladno$¢ piasty lub
walu i duze ich tarcie wzajemne sprawiaja, iz
w ostatnim przypadku lgczenie jest klopotliwe
i mato skuteczne. W obydwoéch pierwszych
przypadkach lgczenie jest jednakowo skuteczne,
jednak zakladanie klinbw poétswobodnych jest
bardziej klopotliwe, niz klinéw swobodnych.
Nalezy -réwniez zawczasu przewidzie¢ wygodne
rozlgczanie zlgcza.
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11. Polaczenia wpustowe i wypustowe

1. Potgczenia wpustowe, mimo pozoréw po-
dobienstwa, sg zupelnie odmienne od wzdiuz-
nych polgczen klinowych. Wpusty nie posiadaja
zbieznosei i nie sg zaciskane promieniowo;
wrecz przeciwnie, wykazuja one w rowku pia-
sty duzy luz promieniowy, sa natomiast dosé¢
ciasno pasowane na powierzchniach bocznych
(rys. 12a), przenoszacych naciski obwodowe. Po-
laczeénia wpustowe sg wiec polgczeniami czysto
ksztalttowymi.

Wpusty najczeScie] sg pryzmatyczne (rys.
12a—d), znacznie rzadziej, i to tylko przy mniej-
szych $rednicach watéw, czétenkowe (Wood-
ruffa — por. rys. 7g). W szczegblnych przypad-
kach stosuje sie wpusty zaczepowe (rys. 12e),
ciasno osadzone w trapezowych rowkach kraz-
kéw.

Wpusty moga tworzy¢ polgczenia spoczynko-
we lub przesuwne, zaleznie od tego, czy piasta
nie zmienia swego polozenia na wale, czy tez
ma by¢ na nim przesuwna, W ostatnim przy-
padku piasta wykazuje niewielki luz wzgledem
watu. W stosunku do wpustu luz wykazywaé
moze badz rowek w piascie, badz w wale.
W pierwszym przypadku wpust jest unierucho-
miony w walku, np. jest zaokraglony i osadzo-
ny w rowku zamknietym (rys. 12a), albo jest
§ciety i przytwierdzony wkretami W do dna
rowka poélotwartego (rys. 12b); gwintowany
otwor wyciskowy O ulatwia wyci$niecie wpustu
z rowka przy pomocy wkretu.

a

Rys. 13.

W drugim przypadku stosuje sie wpusty
czopkowe symetryczne lub niesymetryczne
(rys. 12c¢ i d), przy czym czop C osadzony jest
w otworze piasty (por. rys. 1la), albo wpusty
pryzmatyczne potwierdzone do piasty przy po-
mocy wkretéw (rys. 13a).

Piasty spoczynkowe wymagaja wzdtuznego
ustalenia na wale. Jezeli wpust jest unierucho-
miony w zamknietym rowku walu (rys. 12a),
ustalenie to moze by¢ dokonane przy pomocy
wkretu - czopkowego lub dociskowego (rys. 13b
i13c).

2. Wpusty sg znormalizowane. Norma PN/M-
85005 podaje ich wymiary i okre§la odpowiada-
jace im zakresy $rednic waléw. Obliczenie
sprawdzajace ma na celu jedynie okreSlenie
nacisku na powierzchniach czynnych (bocznych)
wpustow i rowkéw wpustowych. Ogolnie po-
winno byé (rys. 12a):

4 M

P~a

M kGcem jest momentem przenoszonym przez
dang piaste i wpust. W polaczeniach spoczyn-
kowych nacisk pio, moze by¢ bardzo wysoki
i csiggnaé 0,8 k. (dopuszczalnego naprezenia
przy jednostronnie zmiennym $ciskaniu). W po-
laczeniach przesuwnych ps, powinno byé¢
dwukrotnie mniejsze.

Jezeli nacisk jednostkowy p wypada zbyt
wysoki, mozna zastosowa¢ dwa $rednicowo
przeciwlegle wpusty. Sprawa duzej wagi staje
sie wtedy dokladno$¢ wzajemnego polozenia
rowkéw wpustowych w waltku i w piadcie.
W tym przypadku powinno byé¢:

M

< paop kG/em?

~

— < ta0p kG/cm?.

P~ d.h.1,

134/50-R14

Rys. 14.

3. W szezegdlnych przypadkach stosuje sie
wpusty, ktére moga by¢ wlaczane lub wylgcza-
ne. Rys. 14 przedstawia wpust uchylny zezwa-
lajacy na sprzeganie watka z jednym z osadzo-
nych na nim luZno két. Walek jest drazony
i posiada dluzsza szczeling r, poprzez ktérg wy-
chyla sie wpust w, osadzony w przesuwnym
drazku d i poddany dziataniu sprezyny s. Krazki
k uniemozliwiajg jednoczesne sprzegniecie
dwoéch sasiednich kot (co spowodowaloby znisz-
czenie przekladni) i ustalajg wpust w jego ko-
lejnych polozeniach. Rowki 7 w piastach két
sg rozszerzone, celem ulatwienia wskakiwania
w nie wpustu.

Rys. 15 przedstawia
wpust obrotowy, stoso-

- wany czesto w tlocz-
~-* niach mimoérodowych i
x.. sprzegajacy wal z obra-
:3{—,- cajacym sie nieprzerwa-
_-->fvnie, luzno osadzonym na
©~7-"" nim kolem zamacho-
wym. W czasie, gdy wat
jest w spoczynku, ramie

-\ r oparte jest o zaczep z

r"}| 1 i wpust kryje sie calko-
%-. <z wicie w rowku watu. Po
: | F194/20-215 cofnieciu zaczepu spre-
Rys. 15 zyna s sprzega piaste p

kola z watem.
4. Rowki wpustowe do$¢ znacznie ostabiajg
wal. Dazac do unikniecia tego, zaczeto stoso-
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waé wypusty, bedgce wystepami wystruganymi
w materiale walka, majgcymi zewnetrznie
ksztalt i wymiary odpowiadajgce Scietym wpu-
stom pryzmatycznym. Zasadniczo stosowano
dwuwypusty, tzn. srednicowo przeciwlegle wy-
pusty. Powstaly nawet umyslnie do tego celu
przystosowane strugarki klowe. Zostaly one
jednak calkowicie wyparte przez frezarki ob-
wiedniowe watkéw wielowypustowych, posia-
dajacych cztery do dziesigciu wypustow

(rys. 16)*). Walki te znalazly ogromnie szero-
kie rozpowszechnienie w skrzynkach przekla-
dniowych. Wytwarzane ze stali stopowych, wat-
ki te sg czgsto po frezowaniu naweglane, harto-
wane 1 wykanezane na specjalnych szlifierkach.

13¢/50-R1»

134/50~RiE .

Wielorowkowe piasty kol sg niemal wylgcznie
obrabiane przy pomocy przeciggaczy lub prze-
pychaczy, Polgczenia wielowypustowe stosuje
sie réwniez w przypadku watkéw i piast wyko-
nanych ze stali maszynowej nie podlegajgcej
obrobce cieplnej.

Rys. 16.

Rys. 17

5. W ostatnich czasach zaczyna sie rozpo-
wszechnia¢ stosowanie polgczenn wielowypu-
stowych ewolwentowych, w ktérych wypusty
majg zarysy ewolwentowe, zblizone do zaryséw
zgbow kol zebatych o bardzo niskich zebach
i duzym kacie przyporu (rys. 17). W polacze-
niach tych ilo§¢ wypustéw moze osiggnaé duze
wartosci; wypieraja wiec one polgczenia wielo-
karbowe, posiadajace duze ilosci wypustéw

i rowkéw o zarysie zbli-
zonym do zarysu gwin~

.‘i tu

) trojkatnego, ktore
% znalazlty do$¢ ograni-

\\}v ?\ czone zastosowanie w

budownictwie maszyno-

Z o wym, jako polgczenia
walcowe 1 stozkowe
Rys. 18, (rys. 18).

Zaznaczmy jJeszcze, iz usilowano wprowa-
dzi¢ stosowanie polgczen K (rys. 19), opartych
‘na zarysie tréjkatnym o silnie zaokraglonych
wierzcholkach. Zarysy te wuzyskiwano na
specjalnych obrabiarkach, przystosowanych do
toczenia lub szlifowania, zaréwno zewnetrzne-

%) Wzajemne $rodkowanie piasty i wa'lk’a mpie
zachodzi¢ na zewnetrznej lub na wewnetrznej §rednicy,
lub tez na powierzchniach bocznych wypustow.

134/50-R19

f////'///
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134/50-R20

Rys. 20.

Rys. 19.

go, jak wewnetrznego, przy czym czopy i otwo-
ry mogly by¢ pryzmatyczne lub ostrostupowe.
Zmeczeniowa wytrzymato§¢ waltkéw i piast
przedstawiala sie bardzo korzystnie. Zbedno$é
odrebnych narzedzi i wszystkie inne korzystne
strony tych polgczenn nie zdotaly jednak wyré6-
wna¢é ztozonosci budowy i wysokich kosztow
obrabiarek, tak iz polgczenia te nie rozpowsze-
chnily sie szerzej.

Do tej samej grupy polaczen zaliczy¢ nalezy
potgczenia wielokqgtne — tréjkatne, czworokatne
(rys. 20) i sze$ciokatne, zar6wno pryzmatyczne,
jak ostrostupowe.

Natomiast potgczenia wielozgbkowe (rys. 21),
jakkolwiek bardzo zblizone do potaczen wielo-
karbowych jezeli chodzi o budowe ich tréj-
katnego zarysu, sg raczej swoistymi sprzegla-
mi klowymi., Znalazly one doé¢ znaczne roz-
powszechnienie w budowie skladanych watéw
wykorbionych lub zlozonych zespoléw két ze-
batych, ujmowanych w tozyska toczne (rys. 2la
i b). Polgczenia te moga by¢ symetryczne i nie-
symetryczne (rys. 2le i d). Zarys polgczenia
jest zupelie zblizony do zarysu gwintu metry-
cznego (rys. 2le).

Q

N

N 7,

A
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D
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T ¥

Rys. 21.
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II1. Polaczenia sworzniowe

1. Sworzniami nazywamy laczniki w postaci
krétkich watkoéow, gtadkich lub zakonczonych
Tbami, oraz pelnych lub drazonych (rysunek
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Rys. 22.
22a — d). Przedmioty lgczone, w postaci pa-

séw blach lub blach i widetek (rys. 23 ai b
oraz rys..24a), albo wreszcie ucha i widetek
(rys. 24b), posiadaja otwor, przez ktéry prze-
tkniety jest sworzen, zabezpieczony przeciwko

wysunieciu sie przy pomocy zawleczek lub kot- .
kow (rys. 22e i f), albo pierécieni sprezynujg- -

cych (rys. 23c i d).. Bardzo czesto polgczenie
uzupetnia sie podktadkami lub pierécieniami
(rys. 22a — c).

§§§§§Z§?Z §§E§ Eé)/ﬁk\

ol d e

Polaczenia sworzniowe moga byé spoczynko-
we lub ruchome. Pierwsze mogg by¢ utworzone
przez szereg sworzni, ktére moga by¢ zatozone
z weciskiem, dochodzacym do 2%; najczesciej
jednak zlgcza te sa utworzone przez pojedyncze
sworznie zatozone z niewielkim luzem; sg wiec
podatne i stanowig tzw. przeguby wyrdéwna-
wcze (rys. 23 i rys. 24) .Potaczenia ruchowe za-
liczamy do lozysk.

a b

134/50-R24

MECHANIK

e e Bok XN

2. Obliczenie wytrzymato$ciowe polaczenia
sworzniowego obejmuje sprawdzenie przedmio-
té6w laczonych na rozcigganie, oraz samego
sworznia na nacisk powierzchniowy i na zgi-
nanie, jezeli sworzen zalozony jest z luzem,
lub $cinanie, jezeli jest on =zalozony z weci-
skiem.

W oparciu o rys. 23a mozna napisaé:

p
Moo=~ . 2
) B a0 < ky kGlem
— jezeli obcigzenie P kG jest tetnigce
P
@) p = ——7 < paop kG/em? i
125 . P . L
(3) o = =~ <kGfem?
p
albo 3Vt = 22 <k, kG/em?9).

7 d?

Z

_ |
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134/56—955
Rys. 25. Rys. 26.

Rys. 25 przedstawia prawidlowe uksztaltto-
wanie ucha, jakim zakonczone powinny by¢
pasy rozciggane w polgczeniach sworzniowych,
oraz rozklad naprezeh normalnych, wystepu-
jacych w przekrojach A i B ucha.

Rys. 26 przedstawia polaczenie sworzniowe,
dokonane przy pomocy sworzhia rozpreznego,
zezwalajacego na duze tolerancje wymiarowe
otworow, w ktoére sworzen ma byé wecisniety.

3. Potgczenia kotkowe s3 szczegblng postacig
polaczen sworzniowych ciasnych, dokonanych
przy pomocy kolkoéw. Rozréznia sie kolki iq-
czqce, ktérych zadaniem jest przenoszenie okre-
$lonych obcigzen, oraz kotki ustalajgce, majgce
na celu jedynie ustalenie wzajemnego potozenia
dwéch zlozonych cze$ci maszynowych.

Rys. 27 przedstawia szereg postaci kotkow
normalnych: kolek walcowy dokiadny (a), kotek
stozkowy (b), kolek stozkowy gwintowy (c),
kotki walcowe srednio doktadny i zgrubny (d i e;

%) W zaleznoSciach tych ki, kg ¢ ky s3 dopusz-
czalnymi naprezeniami przy jednostronnie zmiennym
rozcigganiu, zginaniu i Scinaniu. -
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Rys. 27.

kotki te ustala sie badz przez roznitowanie ich
koncéw, badZz przez ich rozbicie punktakiem —
f i g), oraz kolek karbowy (h) posiadajacy na
catej lub na cze$ci dtugosci trzy glebokie karby
o niezmiennej lub zanikajacej glebokosci; kar-
by te speczajg material w ich sasiedztwie, dzieki
czemu kolek uzyskuje wcisk wzgledem otworu,
w ktorym gladki pret wyjsciowy tworzyltby
zgrubne pasowanie suwliwe,

Rys. 28 przedstawia rézne postacie polaczen
kotkowych: poprzeczne promieniowe i styczne
(a i b), oraz wzdtuzne (c) — jako polgczenia
spoczynkowe sztywne lub podatne (e) i polgcze-
nia ruchowe — obrotowe (d), suwliwe (g i h),
obrotowo-suwliwe (f) oraz obrotowe © suwli-
we (i); wreszcie — latwo rozlgczalne polgcze-
nia bagnetowe (j, k, 1).

c d
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Rys. 28.

fys. 29 wykazuje korzysci stosowania kotkow
ustalajgcych na przykiadzie znacznego uprosz-
czenia konstrukeji i obrébki wspornika lozysko-
wego. Uzycie dwéch kotkéw k (rys. 29b) po-
zwolito unikngé klopotliwej, doktadnej obrébki
wypustu na podstawie wspornika (rys. 29a)
i rowka w kadtubie maszyny, zastepujac kilka
nie pokazanych na rysunku wymiaréw jednym
wymiarem w.

4. Koitki sa znormalizowane w zakresie Sre-
dnic od 1 mm do 50 mm. Kotki walcowe dokla-
dne wymiarowo odpowiadajg watkom weciska-
nym; koiki stozkowe posiadajg zbieznoéé 1 :50;

te sama zbieznos$¢ posiadajg otwory kotkowe,
rozwiercane umy$lnymi rozwiertakami stozko-
wymi. Kotki walcowe dokladne wymagaja duzej
doktadno$ci wykonania otworu; zapewniaja
jednak trwale polgczenie, wolne od przypadko-
wego luzowania sie; rozlgczanie polgczonych
nimi czeéci jest nieco kiopotliwe. Kotki stozko-
we nie wymagajg tak duzej dokladnosci wyko-
nania otworu; zakladanie ich jest bardzo tatwe,
podobnie jak wybijanie, jezeli sg one dostepne
z przeciwnej strony. W przypadku S$lepych

r 134/50-R29

Rys. 29.

otworéw stosuje sie kotki stozkowe gwintowe,
wyciggane przy pomocy nakretki. Kotki stoz-
kowe dos¢ tatwo jednak luzujg sie; nie nadajg
sie wiec do polaczen poddawanych wstrzgsom.
Kolki walcowe $rednio dokladne i zgrubne sg
tacznikami zblizonymi do nitéw lub do sworzni.
Kolki karbowe stosuje sie w wielu odmianach,
nietylko jako kotki gtadkie, ale rowniez i ksztat-
towe, np. z obraczkowymi wttoczeniami, stuzace
jako zderzaki, zaczepy sprezyn itp. Zblizone do
nich sg nity o lbach kulistych lub ptaskich, wy-
konane z twardej stali i majgce na calej dtu-
gosci trzpienia trzy karby, na wzoér kotkéw kar-
bowych. Kolki te, white w otwory wywiercone
w laczonych przedmiotach, tworzg zlgcze zdol-
ne przenosi¢ niezbyt duze sity.

Jezeli obcigzenie zlacza posiada charak.er
uderzeniowy, korzystne jest stosowanie kol-
kéw sprezystych, zwinietych z twardej stali
z pozostawieniem szczeliny wzdluz jednej two-
rzacej. Przy wiekszych rozmiarach tych kotkéw
ich otwory wewnetrzne sg dostatecznie duze, by
umozliwié przesuniecie przez nie Srub zlgez-
nych.

4dk'—-
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134/50-R30 ' / 7 ‘

Rys. 30, 184/50~R3t
Rys. 31.
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‘W przypadku bardzo duzych sil, przenoszo-
nych przez czesci taczone, zamiast kotkéw sto-
suje sie tuleje zlaczone lub wpusty (rys. 30).

5. Obliczanie wytrzymatoéciowe polgczeh
kotkowych sprowadza sie do sprawdzenia na-
cisku jednostkowego na $cianach otworéw kot-
kowych i do sprawdzenia kolkéw na Scinanie.
Srednica koltka w potgczeniach poprzecznych
promieniowych (rys. 28a) powinna wynosi¢
ip ~ 0,21 d; zwykle przyjmuje sie dp =
= (0,2 -+ 0,25) d. Dtugos¢ 1 kotka przyjmuje sie
réwng zewnetrznej S$rednicy piasty lub pier-
Scienia. W przypadku ljczenia plyt lub podo-
bnych przedmiotéw (rys. 31), jako wystarcza-
jacy dlugosé kolka przyjac nalezy | = 2a~ 6d,

4

Rys. 32.

Dla twardej stali (045), z jakiej wykonuje sig
kotki walcowe dokladne, kolki stozkowe i koiki
karbowe, przyja¢é mozna dopuszczalne napre-

MECHANIK

zenie przy jednostronnie zmiennym S$cinaniu
ki < 1200 kG/mm?; dla stali miekkiej (015),
z jakiej wykonuje sie kolki walcowe $rednio
dokladne i zgrubne, przyja¢ mozna ky - 800
kG/cm?.

1. Rys. 32 przedstawia polgczenie teowe (a)
i trapezowe (b). Sa to zlacza ksztaltowe, zbli-
zone nieco do polgczen wypustowych. Moga
one by¢ pojedyncze lub wielokrotne, jak zazna-
czono na rysunku linig punktowsa, lub jak poka-
zano na rys. 33a.

W zlgczach pojedynczych wypusty zewne-
trzne poddane sa, oprécz rozciggania, bardzo
wydatnemu zginaniu, zwlaszcza w przypadku
potaczen trapezowych.

Wazng rzeczg w polaczeniach tych jest zacisk
wstepny, ktéry mozna wytworzy¢ rozmaicie.
Na rys. 32a i b uzyto w tym celu kliny, wtlo-
czone miedzy czolo czopa i dno gniazda, albo
miedzy ich boczne powierzchnie. Na rys. 33 za-
cisk wstepny uzyskano dzieki podatnosci gniazd,
rozpieranych przy pomocy kotkéw stozkowych
lub $cigganych przy pomocy Srub.

FREZARKA CZY GRYZARKA?

Zdawaloby sie, iz zagadnienie wyrazone w ty-
tule niniejszego artykulu nie istnieje, poniewaz
wyrazy frez, frezowaé i frezarka od wielu lat
sg powszechnie uzywane i zdobyly sobie pelne
prawa obywatelstwa zaréwno w polskiej litera-
turze technicznej, jak i w jezyku warsztato-
wym. Wyrazy frez, frezowaé i frezarka spoty-
kamy juz w pierwszym wydaniu podrecznika
»Technik® z 1905 r. oraz w Ilustrowanym Slo-
wniku Rzemie$lniczym z 1912 r. obok wyrazéw
»8ryz“, ,gryzowac* i ,gryzarka“. Natomiast
nestor polskich obrabiackowcéw, a zarazem
wielki znawca i1 miloSnik jezyka polskiego
$. p. prof. Edward Herzberg w pierwszym wy-
daniu swych ,,Obrabiarek do metali® z 1917 r.
uzywa wylgeznie wyrazow: frez, frezowaé i fre-
zarka.

Tymeczasem z listéw do redakeji czasopisma
»Mechanik® wynika, iz niektérzy czytelnicy,
a zarazem milo$nicy jezyka polskiego domagaja
sie usuniecia wyrazow frez, frezowaé i frezarka,
jako wyrazéw rzekomo pochodzenia niemiec-
kiego i zastapienia ich wyrazami rodzimymi:
»8ryz", gryzowac" i ,gryzarka‘.

Ot6z wyraz frez pochodzi z wyrazu francu-
skiego fraise, oznaczajgcego kreze (tarcze lub
krazek kolisty). W rzeczywistosci bowiem frezy
w samej pierwotnej postaci stanowilty narzedzia
do obrdbki skrawaniem o ksztalcie krazkéw, za-

opatrzonych na obwodzie w szereg ostrzy skra-
wajacych wiory z obrabianego materiatu.

Wyraz frez, frezowaé i frezarka posiadaja na-
stepujace odpowiedniki w jezykach obcych:
w angielskim milling cutter; to mill; milling
machine, miller *); w jezyku francuskim: fraise;
fraiser; fraiseuse, machine a fraiser, w jezyku
niemieckim: Friser, frasen; Frdsmaschine.

Ostrza freza skrawajg materiat, a nie nadgry-
zaja go, jakby to wynikalo z wyrazu ,,gryz*,
ktory powstal zapewne przez btedne dopatrze-
nie sie zrodiostowu wyrazu Fréser w niemiec-
kim wyrazie fressen (zamiast frésen!) = zre¢,
wzeraé sie, pozerac.

Uzywajmy zatem wylacznie wyrazow: frez,
frezowaé i frezarka, catkowicie przyswojonych
jezykowi poiskiemu; unikajmy natomiast wyra-
zow ,,gryz“, ,gryzowac' i ,gryzarka®, nasuwa-
jacych bledne skojarzenia myslowe o procesie
technologicznym, zwanym frezowaniem, wyko-
nywanym przy pomocy narzedzi, zwanych fre-
zami 1 na obrabiarkach, zwanych frezarkami.

A T T

1) Wyrazenia milling cutter i milling machine po-
chodzg stad, iz pierwsze frezy tworzyly tarcze z ze-
bami nacietymi na pobocznicy walcowej w spos6éb po-
dobny, jak w pilnikach i przypominaly swym wygla-
dem piaskowcowe tarcze lub kamienie milynskie
(mill — mlyn).
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RACJONALIZACJA | USPRAWNIENIA
RACJONALIZATORZY USPRAWNIAJA TRANSPORT

Konferencja transportowa i zwigzane z nig
wydanie specjalnego zeszytu ,Przegladu Tech-
nicznego* posSwigconego zagadnieniom trans-
portu, wzbudzily ogélne zainteresowanie pol-
skiego $wiata technicznego walczacego o wia-
Sciwg posta¢ tego jednego z zasadniczych ele-
mentéw organizacji wytwarzania.

Dla uzupelnienia catoksztaltu poruszonych
zagadnien transportowych niezbedne jest po-
danie usprawnien naszych i obcych racjona-
lizatoréw, ktérzy w zrozumieniu wielkiego zna-
czenia tego problemu, postawili sobie za jedno
z glownych zadan, usprawnienie transportu
fabrycznego.

A oto kilka typowych usprawnien.

Slusarz w Porcie Weglowym w Gdyni, Wia-
dystaw Szymanski obserwowal jak ucigzliwg
pracg jest przesuwanie wagondéw, jezeli ma to
wykonaé czlowiek, nie dysponujacy zadnymi
specjalnymi urzadzeniami pomocniczymi.
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Rys. 1. Trzy sposoby wykonania draga do przesu-
wania wagonow.

W zakladach nie posiadajgcych mechanicz-
nych ciggarek do przesuwania wagonéw po to-
rze, zwykle wagony sg przesuwane za pomocg
draga. Usprawnienie niniejsze ma na celu ula~
twienje tej pracy, osiagniete przez odpowie-
dnie przerobienie draga. Mianowicie na po-
wierzchni draga, w pewnej odleglo$ci od kon-
ca, zamocowano podporke (rys. 1). Podpodrka
zamocowana by¢é moze albo przez wpasowanie
na jaskoOlczy ogon, albo przez przyspawanie.
Dla przedituzenia zywotnosci draga, koniec jego
nalezy odpowiednio utwardzi¢. Wykonany
w ten sposéb drag, znacznie ulatwia prace prze-
suwania zaladowanych wagonéw. W celu
zZmniejszenia cigzaru draga moze on by¢ spo-
rzadzony z dwoch czesci, a mianowicie zasadni-

czej czeSci z podpdérkg z pelnego materialu
i przediuzenia z rury, nasadzonej na czesé
z pelnego materiatu.

Rys. 2 uwidacznia korzysc1 zastosowania
draga pomystu §lusarza W. Szymaniskiego. Wi-
dzimy z rozkladu sil, ze w przypadku b sila
powodujgca przesuwanie wagonu jest zna-
cznie wieksza, niz w przypadku a.

196/50-32

Rys. 2. Rozklad sit przy przesuwaniu wagonu a — dra-
giem zwykilym i b — ulepszonym przez §lusarza
W. Szymaiskiego.

Jak niekt6ére usprawnienia pracownicze sag
pomocne i doskonale opracowane, niech zilu-
struje opis usprawnienia dokonanego przez
Konstantego  Krzysztofiaka, zatrudnionego
w elektrowni w Ludwikowo-Skalecznie.

Pomyst K. Krzysztofiaka rozwigzuje zaga-
dnienie mechanicznego transportu popiolu spod
kotléw recznie obstugiwanych.

Znaczenie usprawnienia wychodzi na jaw
szczegblnie jaskrawo w przypadku usuwania
popiotu nie z jednego, lecz z catego szeregu ru-
sztow pod wielkimi zespolami kottéw.

wat tancuchowy

Rys. 3. Przeno$nik stuzacy do transportu popioiu
w kottowni pomystu Konstantego Krysztofiaka
(widok ogolny).

Dzieki pomystowi K. Krzysztofiaka proste
urzgdzenie zastapilo kilku ludzi pracujacych
w bardzo ciezkich warunkach.

355




Zeszyt 7—8

MECHANIK

Rok XXIII

PARG!

kracji Ludowej, docieraja do nas i sg stosowane
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"bardzo ciekawe pomysly racjonalizatorskie
| z krajow zaprzyjaZnionych.

-Komora paleniskowa

Ml weglowy,
; . Droga popiatu

Przytoczymy tutaj przykiadowo interesuja-
ce usprawnienie konstrukcji woézka fabryczne-

g |
Ruszta Silnik z przektadnig

G 0% 196150-RA

Przenosnik

Rys. 4. Przeno$nik shluzgcy do transportu popiotu
w kottowni, pomystu Konstantego Krysztofiaka (prze-
kréj kotlowni z zainstalowanym przeno$nikiem).

Urzadzenie mechanicznego przenoénika do
usuwania popiotu spod kotléw recznie obstugi-
wanych sktada sie (rys. 3 i 4) z lancuchéw na-
pedzanych silnikiem elektrycznym poprzez
przekladnie zebaty. fiancuchy, do ktérych za-
mocowane s3 zgarniacze popiolu, zmontowane
sg na rolkach i posuwajg sie po powierzchni
rynny odprowadzajgcej popiét. Rynna biegnie
wzdluz linii kotlow i koniec jej znajduje sie po-
nad torem kolejowym, na ktéry podstawiane sg
wagony do zaladowania popiolu i odtransporto-
wania go. W ten sposdb popi6l jest automa-
tycznie ladowany do wagonoéw, a cale urzadze-
nie wymaga prostego i tatwego dozoru. Rynna
wraz z faficuchem przenosnika znajduje sie po-
nizej rusztéw kotldéw, od ktérych popidt zsypu-
je sie do rynny po fartuchach blaszanych. Far-
tuchy te sa ustawiane pochylo, pod takim kg-
tem, aby popiél wsypywat sie do rynny samo-
czynnie, pod wplywem wlasnego ciezaru. Po-
nad fartuchami i przenosnikiem znajdujg sie
przewody wodne w postaci rur z otworami (na-
tryski), przez ktére wyplywa woda gaszaca
ogien i chlodzgca urzadzenia przenosnika.

Dzieki miedzynarodowej wymianie uspra-
wnien, jaka prowadzi Polska z krajami Demo-

go do wywozenia wiérow i $mieci, opublikowa-
ne w wegierskim czasopi$mie ,,Ujitok Lapja“
Nr 3 z roku 1949.

Rysunek 5 przedstawia woézek i kosz wyko-
nany z blachy.

Kosz posiada podwdjne czopy umozliwiajg-
ce podniesienie go w czasie transportu ma czo-
pach A oraz wysypywanie zawarto$ci kosza
przez podniesienie kosza za czopy B.

W czasie przewozenia kosza wozkiem, czopy
A wprowadza sie w wyciecia A’ za§ w chwili
wysypywania zawarto$ci kosza czopy B chwyta-
ne sg wycigciami B'.

—~ 1740
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196/50-R5
Rys. 5. Wozek z koszem do przewozu wewnatrz
zakladow.
Przedstawione pomysty racjonalizatorskie,

bedace drobng czeScig osiagnie¢ na tym polu,
uwypuklaja nam ogromne znaczenie faktu
weiggniecia wszystkich przedstawicieli klasy
pracujacej do walki o postep na kazdym odcin-
ku . techniki.

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

REGULOWANIE SPREZYNOWYCH SPY-
CHACZY W WYKROJNIKACH.

Rys. 1 przedstawia wykrojnik ze sprezyno-
wym spychaczem. Najwyzsze polozenie plyty
ustalone jest przy pomocy wkreconych w plyte
srub S, ktérych iby opieraja sie o krawedz po-
glebionych otworéw w podstawie przyrzadu.
Rozwigzanie przedstawione na rys. 1 jest nie-
dogodne, poniewaz w miare szlifowania stem-
pla. celem ostrzenia, jego czolowa powierz-
chma zostaje obnizona i ,,chowa sie* coraz gte-
biej w plyte spychajaca.

Zastosowanie urzadzenia pozwalajacego na
regulowanie najwyzszego polozenia piyty spy-
chajgcej usuwa te niedogodnos$é. Kilka takich
rozwigzan przedstawia rys. 2. Réznig sie one
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przede wszystkim sposobem zabezpieczex;ia
$ruby przed zluzowaniem i obrotem. Zabezpie-

188/50-R1

Rys. 1. Wykrojnik ze sprezynowym spychaczem.
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a

Rys. 2. Zabezpieczenie $rub zderzakowych przed zlu-
zowaniem i obrotem.

€ 188/50 2

czenie $ruby przy pomocy nakretki (rys. 2a)
lub wkretu dociskajacego (rys. 2b) jest proste
i tatwe do wykonania, jednak — szczegblnie
przy gieikiej pracy przyrzgdu — nie jest cal-
kowicie pewne. Zabezpieczenie przy pomocy
kotka wbitego w podstawe, wchodzgcego w od-
powiednie wycigcie w tbie $ruby (rys. 2c) jest
niezawodne, wymaga jednak bardzo starannego
wykonania.

W rozwigzaniach przedstawionych na rys. 2d
i 2e obnizenie polozenia plyty spychajacej
osigga sie przez skracanie tulejek odleglocio-
wych T nasadzonych na $ruby. Zamiast pod-
kiadki oporowej P (rys. 2d) stosowaé mozma
Sruby z zwigkszong sSrednicg 1ba (rys. 2e).

We  wszystkich oméwionych przypadkach
s’n_‘uby posiadajg 1by z szeSciokatnymi wycie-
ciami.

TYPOWY WYKROJNIK Z BOCZNYMI

STEMPLAMI

Przedmiot przedstawiony na rys. 1b mozna
wykona¢ na zwyklym wykrojniku z pilotem,
na ktérym wycina sie otwory w plaskiej blasz-
ce, a nastepnie blaszke sie wygina. Przy tym
sposobie trudno jednak osiggngé dokladne po-
tozenie otwor6w bocznych w stosunku do kra-
wedzi giecia.

Uwidoczniony na rys. 1 wykrojnik z bocz-
nymi stemplami usuwa te trudnosci. Jednak
jego stosowanie oplaca sie tylko w przypadku
wykonywania znacznych iloci takich samych
przedmiotéw, poniewaz koszt przyrzadu jest
znaczny,

Otwér $rodkowy, ktéory wycina sie w oso-
bnej operacji, stuzy do ustalenia polozenia
przedmiotu w wykrojniku.

Na podstawie A umieszczono suwaki B, pro-
wadzone miedzy listwami C. Na suwaku przy-
mocowano dwiema $rubami listwe D, w ktérej
osadza sie stemple F. Listwy G stuza jako pro-
wadnice stempli F. Literg H oznaczone sg ptyty
tngce. Odpowiednio uksztaltowane czeci I
stuzg do wprawiania w ruch suwakéw B. Cze-
Sci te sg polgczone z glowicg na wpust i skre-
cone Srubami.

Przedmiot dziurkowany umieszcza sie¢ w wy-
struganych w obydwu listwach kanaltach. Ko-
lek K, zamocowany w listwie L zapobiega nie-
wlasciwemu zatozeniu przedmiotu.

Ruch boczny suwakéw nastepuje dzieki cze-
Sciom I w ten sposédb, ze przy ruchu w doét glo-
wicy M, sko$na ich plaszezyzna naciska na
skoéne plaszczyzny suwakoéw i powoduje ruch
suwakow w kierunku prostopadiym do ruchu
roboczego prasy. Po dziurkowaniu suwaki zo-
stajg przesuniete do pozycji wyjéciowej w cza-
sie ruchu w gére glowicy prasy. Wyciete od-
padki wypadajg przez otwor N.

il

Pochylenie plaszczyzn Slizgowych czeSci I
wynosi zazwyczaj 30°. Zmniejszenie pochylenia
zmniejsza wprawdzie opory, ale wymaga wigk-
szego skoku prasy.

MIERZENIE DUZYCH OTWOROW

Dokladny pomiar duzych otworéw jest bar-
dzo utrudniony, poniewaz przyrzady uzywane
do tego celu sa niezbyt sztywne. ;Przyrz%d
przedstawiony na rys. 1 w znacznym stopniu
ulatwia tego rodzaju pomiary.

Mikrometr do otwordéw 1 osadza sie w otwo-
rze wywierconym w klocku 2 z pryzmatyczny-
mi wycieciami i zamocowuje si¢ za pomoca

|
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§ruby 3 za posredmctwem miekkiej wkladki 4.
Klocek 2 naklada sig na czop Wspolsrodkowy
z mierzonym otworem i dokonuje pomiaru
wzdluz promienia. Celem ustalenia wlaSciwego

wymiaru przyrzad przed tym musi byé odpo- .
wiednio ustawiony wg wzornika lub na przed-
miocie uprzednio zmierzonym innymi dokla-
dnymi lecz nieporecznymi metodami.

PRZYRZADY DO NACINANIA ZEBATEK NA DLUTOWNICY TYPU FELLOWS
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Rys. 1,

Przedstawiony na rys. 1 przyrzad ma na
celu umozliwienie nacinania zebatek o dowol-
nej dlugosci na diutownicy do kot zgbatych ty-
pu , Fellows“. Zebatki o znacznej dtugo$ci sg
zazwyczaj frezowane na frezarkach poziomych
Z reczng podzielnica.

Przyrzad sklada si¢ z pierScienia A ustalo-
nego na czesci B stotu dlutownicy, z przyspa-
wanej do niego prowadnicy C oraz z suwaka D.
Suwak ten, zaopatrzony w zebatke, jest czeScig
"~ ruchomg, na ktérej zamocowuje sig¢ obrabiang
zebatke Z przy pomocy szeregu dociskéw E.
Dociski te sg pasowane w czeéci D i dokrecone
za pomocyg nakretek F.

Suwak D otrzymuje naped od kola zebatego
H osadzonego na trzpieniu I, zamocowanym we
wrzecionie diutownicy W.

W miare przesuwania sie suwaka D wraz
z nacinang zebatka Z, zachodzi konieczno$é pod-
parcia go wraz z suwakiem. W tym celu zasto-
sowano wsporniki L, i L, po obu stronach ma-
szyny. Na wspornikach umieszczono rolki M,
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i M,, osadzone obrotowo w lozyskach N, i N,.
W ten spos6b suwak wraz z obrabiang zebatkg
ma mozno$¢ swobodnego przesuwania sig przy
jednoczesnym podparciu.

Przyrzad ten bedzie mial duze zastosowanie
przy seryjnej produkcji zebatek. Przystosowa-
nie diutownicy typu ,Fellows“ do produkecji
zgbatek pozwala na dokladniejsze i szybsze o
okolo 70% naciecie zebéw w zebatce oraz wy-
eliminowanie recznego podziatu.

Podczas gdy néz Fellowsa K, ktérym naci-
nana jest zebatka Z, obréci sie o kgt odpowia-
dajgcy jednej podzialce, musi sie przesunaé na-
cinana zebatka wraz z suwakiem D o jednag
podziatke. Nalezy wiec koétku H nadaé takie
obroty, aby ten warunek byl zachowany. Kél-
ko H oraz wrzeciono robocze W otrzymujq na-

ped poprzez kota zmianowe, ktére majg za
zadanie zsynchronizowaé¢ obroty narze;dz1a K
i kotka H.

Zenon Wierocki
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PROWADZENIE TASMY PILY

Na tas$me pily i pret nakladamy nakladke
(rys. 1) z wycieciem na tasSme i z otworem na
przedmiot. Nakladka ta zapewnia prostoliniowe
i centryczne przejscie tasmy. Nalezy tylko
zwroéci¢ uwage, aby rozpoczecie pitowania byto
prawidtowe i dokladne.

10050 -R1

Rys. 1,

WYCINANIE OTWOROW O ZELOZONYC
KSZTALTACH ’

Wykonanie stempla do wycinania otworéw
o ksztalcie zlozonym natriafia czesto na duze
trudno$ci. W takich wypadkach uzywamy do
tego celu stempla skladanego, ktérego wyko-
manie jest znacznie prostsze. Rys. 1 ilustruje
sposob sporzadzenia stempla do wykonywania
otworow o ksztalcie, przedstawionym na rysun-
ku c¢. W korpusie 1 stempla zrobiono cztery gle-
bokie rowki, w ktére wlozono zahartowane
I oszlifowane wkiadki 2. Tak przygotowany
stempel umieszczono w oszlifowanym pierscie-
niu -3, ustalonym przy pomocy kotkéw 4 w gto-
wicy prasy. Zahartowana wkladka 5 w wybra-
niu glowicy stuzy jako poduszka dla stempla.
sza. prostszym wykonaniem, mozliwa jest
rowniez wymiana zuzytych wkladek:
5

¢ ‘

;
/i
i O
|
|
g

Rys. 1, i
WIERCENIE OTWOROW W PODKELADKACH
Rys. 1 przedstawia przyrzad, umozliwiajacy
wiercenie otwordéw roéwnocze$nie w wiekszej
ilosci podkladek. W tym celu w otwér rury,
powiekszony na pewnej dlugosci do Srednicy
réwnej zewnetrznej $rednicy wierconych pod-
kotnierz rurg ptytka

N

M

trzpien

7

Rys. 1.

kladek, wsuwa sie wpierw trzpien kolnierzowy,
a nastepnie uktada na nim podkladki, ktére na-
lezy zabezpieczy¢ przed wypadnieciem ptytka,
przymocowang wkretami. Otwoér wywiercony
w trzpieniu stanowi przejScie dla wiertta.
Trzpienn jest jednoczednie wyrzutnikiem, uta-
twiajacym wyjecie podkladek =z przyrzadu.
Uchwyt ten skraca znacznie czas wiercenia, oraz
zwieksza doktadno$é wykonania otworéw.

ZDERZAK NASTAWNY

Rys. 1 przedstawia przyrzad do nastawia-
nia koltka oporowego w zadanym poloZeniu.
W otwoér wywiercony w podstawie 1 wkladamy
korpus przyrzadu
2 z kotkiem opo-
rowym 3. W po-.
przeczny otwor
korpusu wktada-
my krotki kote-
czek 4, zakonczo-
ny z obu stron
stozkami o katach
wierzcholkowych
459 Kolek ten jest
dociskany do Scia-
ny podstawy przy
pomocy wkretu
dociskowego 5, T
ktérego koniec ré- R ——
wniez posiada sto- '
zek o kacie wierz- ,
cholkowym 45°. Kolek 4 i wkret 5 pozwalaja
na zakleszczenie korpusu 2 w otworze podsta-
wy 1. Azeby zmieni¢ ustawienie kolka oporo- .
wego, nalezy odkreci¢é wkret: dociskowy 5
i obrécié korpus zderzaka 2 do zadanego po-
lozenia, po czym znowu dokreci¢ wkret 5.

30 fprzedmza!
NifF/sTTTT T

przedmigl

BEBNOWANIE DROBNYCH PRZEDMIOTOW
METALOWYCH

Do preta walcowego 1 przypawamy odpowie-
dnio wygiety plaskownik 2, do ktérego z kolei
przymocowujemy Srubami obrecz blaszang 3,
w ktorej umieszezamy puszke 4 z przeznaczo-
nymi do bebnowania przedmiotami. Najlepszym
czynnikiem $cierajgcym jest zwykly proszek do
polerowania, zmieszany z woda. Dodatek mydta
nadaje przedmiotom lepszy potysk. Przyrzad

95/30 - Ry

Rys. 1

ten, zamocowany w uchwycie tokarki, nadaje
sie doskonale do usuwania zadzioréw i polero-
wania drobnych. czesci.
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»WYKAZ MASZYN I URZADZEN DO TRANS-
PORTU BLISKIEGO. NOSNIKI BLISKIE“ Wyda-
nie I. Format B5, stron 70, rys. 144, Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa, 1949,

Nakltadem Departamentu Techniki PKPG zostala
wydana przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
ksigzka pod powyzszym tytulem, opracowana w Insty-
tucie Konstrukcji Mechanicznych GIM pod redakcja
mgr inz. Ignacego Bracha.

Tre§¢ podzielona jest na dwie cze$ci, tj. na cze$é
opisowa i na katalog. W czeSci pierwszej znajduje sie
okreSlenie podstawowych pojeé, podzial klasyfikacyj-
ny dzwigéw i przeno$nikéw, krétki opis tych urzadzen
i ich zastosowanie, wytyczne do projektowania trans-
portu bliskiego oraz do kalkulacji kosztéw ruchu.

Cze$¢ druga obejmuje katalog zestawiony wg po-
dzialu klasyfikacyjnego, w ktérym umieszczono okolo
140 rysunkéw schematycznych dzwigéw i przeno$ni-
kéw z podaniem poprawnych nazw. Przy dZwigach po-
dano stosowane nofnosci wg normy GOST 1575/42,
przy przeno$nikach podano stosowane wydajno$ci na
podstawie wlasnych opracowan.

W stowie wstepnym Instytutu Konstrukeji Mecha-
nicznych oraz w charakterystyce umieszczonej przez
PWT na karcie tytulowej podano, iz celem ksigzki jest
ulatwienie planowania inwestycyj w dziedzinie trans-
portu w zakladach przemystowych. Uzyskane to zo-
stalo przez przedstawienie wszystkich zasadniczych
typéw i wielkoéei tych urzadzen stosowanych w prze-
myéle, transporcie i komunikacji.

Zasieg pracy wybitnie wybiega poza ramy podane
przez nakladce i autoréw. Jest to podstawowa praca
dla wszelkich studiéw i dalszych opracowan w tej
dziedzinie. Mozna to dzielo potraktowaé jako ency-
klopedie no$nikéw bliskich.

Po raz pierwszy w polskie] literaturze technicznej
sprecyzowano w tej ksigzce pojecia i nazwy, Dzieki
niej autorzy prac z tej dziedziny jak réwniez przemyst
i szkolnictwo znajda wspdlny jezyk i mozliwo§é jedno-
znacznego porozumiewania sie.

Cze$¢ opisowa ksigzki jest niezwykle zwiezla; wy-
nika to zresztg z encyklopedycznego ujecia dziela. Ry-
sunki w czefci drugiej wykonano i odbito poprawnie.
Rozdzial dotyczacy kalkulacji kosztéw ruchu daje
w sposéb zwiezly i przejrzysty wzory oraz metody
obliczen.

Zastosowany podzial dzwigéw na podnoéniki, tj. ma-
szyny proste oraz na suwnice i zurawie, odpowiada
pojeciom ustalonym w literaturze zagranicznej (ros. —
podjemnyje mechanizmy i krany, ang. — holsts and
cranes, niem. — Winden und Krane).

Niewatpliwie nalezy zalowaé, Ze praca nie jest
kompletna, co zreszty jest podane w ,slowie wstep-
nym*, gdyz jeszcze brak jest niektérych rozwiazan
konstrukeyjnych oraz niektérych danych, jak wymiary
i ceny, ktére umozliwilyby wstepne kalkulacje.

Wydaje sie niestuszne dzielenie przenoénikéw cie-
gnowych na bezpoSrednie i poSrednie. Przenoéniki po-

$rednie stanowig wprawdzie wazng grupe jako prze-
no$niki montazowe, jednakze z punktu widzenia kon-
strukcyjnego jest to grupa mala, Nalezaloby je ra-
czej wilgczy¢ jako podgrupe przenosnikow ciegnowych
pod nazwg ,przenos$niki wézkowe“. W grupie przeno-
$nik6w bezciegnowych nalezalo uwzgledni¢ przeno-

$niki reczne walkowe i wézkowe.

W grupie woézkéw przemystowych nalezaloby dla
ujecia catosci doda¢ inne wozki przemyslowe, a mia-
nowicie wodzki reczne i ciagniki warsztatowe. (Inz.
Ignacy Brach uwzglednil to juz w innej swojej pracy
pt. ,Woézki przemystowe* ,Przeglad Techniczny*
Nr 11—12/49.)

W mianownictwie nasuwa sie watpliwo§é w okre-
$leniu ,,przenos$nikéw skrobakowych®, jakkolwiek od-
powiada to Scile okre§leniom w jezykach obcych: (ang.
scraper, niem. Schrapper).

Czy nie korzystniej byloby uzyé okre§lenia ,zgar-
niakowe* przyjetego w budownictwie,

Na str. 47 w pozycji H. 22 podany jest zuraw jedno-
szynowy, ktéry na stronie 9 nazwany jest nieslusznie
,2welocypedowym*. Na str. 67 nalezy w okreSleniu B 2
,.przenoéniki srubowe $limakowe* stowo ,Slimakowe*
wzigé w nawias jako synonim,

Wymienione usterki sg drobne i nie zmieniajg wiel-
kiej wartosci pracy. Nalezy wyrazi¢é uznanie dla na-
kladcy PKPG i wydawcy PWT za wydanie ksigzki,
wprowadzajacej porzadek w tej dziedzinie odlogiem
lezacej.

Specjalne uznanie nalezy sie inZ. Ignacemu Bra-
chowi, ktéry jest autorem znakomitej czeSci pracy,
oraz jego wspélpracownikom, ktérzy opracowali ry-
‘sunki w oparciu o rysunki i zestawienia wykonane
w Instytucie Konstrukeji Mechanicznych.

Inz. Stanistaw Krél

‘L. W. Bartaszew. ,TRANSPORT WEWNETRZNY
W ZAKEADACH PRZEMYSEOWYCH. (Organizacja
i obliczanie). Przektad inz. B. Maczewskiego-Rowif-
skiego. Format A5, stron 112 + VIII, rysunkow 22,
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa, 1950.

Ksiagzka daje opis zasadniczych systeméw transportu
wewnetrznego w zakladach przemystowych ze specjal-
nym omoéwieniem najekonomiczniejszych metod orga-
nizacji przewozéw. Przeznaczona jest dla inzynieréow
i technikéw ruchu oraz projektujacych zaklady prze-
mystowe.

P. Dubinski i J. Kostin. ,,TRANSPORT W ZAKLA-
DACH PRZEMYSLOWYCH“. Format A5, str. 350 -
+ XVI, rysunkéw 163. Pafistwowe Wydawnictwa
Techniczne, Warszawa, 1950.

Ksigzka zawiera wyja$nienia zagadnieh zwigzanych
z projektowaniem zakladéw przemystowych pod ka-
tem racjonalnego rozwigzania transportu wewnetrz-
nego. Przeznaczona jest dla inzynieréow i technikéw.
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»SAMOCHOD CIEZAROWY ZIS—150¢. (Instrukcje
obstugi). Format A5, str. 87. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa, 1950 r.

Ksigzka zawiera opis konstrukeji i obstugi samo-
chodu ciezarowego ZIS—150. Opracowana w formie
instrukeji, przeznaczona jest dla mechanikéw i kie-
rowedw samochodowych.

Opracowanie staranne, cho¢ rysunki wziete z ory-
ginalu nie sg dostatecznie przejrzyste. Stownictwo po-
prawne.

Inz.  Jan Ignatowicz .MASZYNDZNAWSTWO“
Format A5, stron 164, rysunkéw 153. Centralny Urzad
Szkolenia Zawodowego, Warszawa, 1950, opracowa-
nie — Instytut Wydawniczy SIMP. Cena 270 zl

Ksigzka stanowi podrecznik dla $rednich szk6t za-
wodowych i zgodnie z ich tymczasowym programem
zawiera nastepujgcg tre$é: kotly parowe, silniki wo-
dne, ttokowe maszyny parowe, turbiny parowe, silniki

spalincwe, pompv i dZwignice.
Mimo tak obfitej i réznorodnej tre§ci opracowana

jest w sposéb jednolity, zwarty i przystepny, zaliczyé
to niewatpliwie nalezy za zastuge autora oraz zespolu
redakeyjnego IW SIMP, pod ktérego kierownictwem
prace przygotowano.

Zaréwno mlodziez szkolna jak i pracownicy, a zwta-
. szcza przemyshu metalowego, zyskall nowa znakomitg
pomoc do nauki.

Inz. Roman Supniewski ,KOWALSTWO* For-
mat A5, stron 106, rysunkéw 117. Centralny Urzad
Szkolenia Zawodowego. Warszawa, 1950. Opracowa-
nie — Istytut Wydawniczy SIMP.

Na rynku ksiegarskim mielifmy w okresie powo-
jennym kilka ksigzek traktujgcych na temat kowal-
stwa. Wszystkie one zaréwno pod wzgledem uktadu,
poprawnosci tresci, jak i szaty graficznej pozostawialy
wiele do zyczenia.

Ksigzka napisana przez in2. R. Sypniewskiego,
a opracowana redakcyjnie przez IW SIMP jest nie-
watpliwie dobra. Napisana przystepnie i zrozumiale,
zaopatrzona w dostateczng ilo§¢ wyraznych i este-
tycznych rysunkéw bedzie cennym podrecznikiem dla
mtlodziezy szké6l technicznych.

Na tresé ksiazki skladaja sie nastepujace czeSci;
wlasno$ci metali i stopéw obrabianych plastycznie,
kucie swobodne oraz maszyny kuznicze.

Wielky zaleta ksiazki jest podanie prawidiowego
stownictwa narzedzi i przyrzadéw kowalskich, co nie-
watpliwie przyczyni sie¢ wydatnie do wyrugowania
z kuzni gwarowych termindéw.

Prof. in2. Kazimierz Szawlowski .SILOWNIE
CIEPLNE PRZEMYSEU DRZEWNEGO“ (ruch, obstu-
ga, konserwacja, badania). Stron 238, rysunkéw 198.
Instytut Badawczy Le$nictwa. Warszawa, 1950.

Podrecznik zawiera popularny wyklad kottéw pa-
rowych, turbin parowych i sinikéw spalinowych oraz
krétki wstep poswiecony podstawowym wiadomo$ciom
z mechaniki i termodynamiki technicznej. Pomys$lany
jako poradnik dla maszynisty, technika i inzyniera,
nawigzuje do wiadomosdci elementarnych i podaje je
bez pretensji do naukowej Scistosci i wyczerpujacego
traktowania zjawisk.

KRONIKA
STOWARZYSZENIA TECHNICZNE W POLSCE

(wyjatki artykulu inz. Bolestawa Ruminskiego, prezesa NOT, zamieszczonego w Przegladzie Technicznym Nr 1-2 1950 r.).

I. Organizacja Stowarzyszen Technicznych przed
1939 =,

Polska nalezala do krajéw najmniei uprzempysto-
wionvch w Europie. Kilka procent robotnikéw w spo-
leczenstwie i pare setnych procent inteligencji techi-
nicznej — oto wyrazne wskazniki zacofania gospodar-
czego i technicznego. Nieliczna warstwa inzvnieréw
i technikéw nie stanowita Zadnej sily, a rola i znacze-
nie techniki ograniczaly sie do podrzednych funkeyj,
wvznaczonych przez kapitalistyczna organizacje pro-
dukeji. W tych warunkach nie bylo miejsca na po-
wstanie i rozwéj stowarzyszen technicznych, walczg-
cych o prawdziwy postep techniczny i rozwdj go-
spodarczy narodu.

Polskie Towarzystwa Politechniczne, Stowarzyszenia

Technikéw Polskich, Stowarzyszenia bylych Wycho-
wankéw Politechnik Zagranicznych — oto najcze$ciej
spotykane wowczas organizacje, ktére ograniczaly swa
dzizilla]noéé do skromnej pracy odczytowej i wydawni-
czej, Dzialtalno$é ta zamvykala sie przewaznie w ciasnych
ramach pracy poszczegbélnych kél, majgcych charakter
towarzysko-kulturalny.

. Inteligencja techniczna nie bedac zwiazana z zy-
ciem szerokich warstw narodu, a przede wszystkim
4 1§lasa robotnicza, nie umiata stworzyé w nielicznych
wowczas stowarzyszeniach technicznych wlasciwego
klimatu, ani tez zdobyé sie na samodzielny poglad
w .spra.wach, dotyczacych tak podstawowych zaga-
dnien, jak potrzeby 6wczesnej gospodarki, wykorzy-

stanie krajowych surowcéw, rozwéj przemystu, tech-
niki itn.

W latach néZniejszych, a zwlaszcza w ostatnim
okresie przed 1939 r. nastapito pewne ozywienie go-
spodarcze Polski na bazie przygotowan wojennych.
Roznoczvna sie budowa COP-u (Centralny Okreg Prze-
myslowy) i powazne inwestycie w przemysle zbroije-
niowvm (PZL, PZTnz.. Pion’i, Radomsko-Skarzvsko ito.).
Ozvwiaia sie réwniez i prace stowarzyszen technicz-
nych, Setki i tysiace mtodvch zdolnych i energicznych
ludzi, koniczagc studia politechniczne wstepuje nie
tylko do fabryk, ale réwniez do stowarzyszen technicz-
nych. Rozwijaja sie i rozbudowuja nie tylko stare
stowarzvszenia, ale i nowe, oparte na pracy naukowo-
technicznej, odpowiadaiacej wyksztalceniu i pracy
zawodowej inzvnierow. Rozwijaja swa prace i dzialal-
nosé¢ SEP, SIMP, SIChem. i caly szereg innych stowa-
rzyszen.

Reasumujgc ogdlnie zZycie i prace stowarzyszen
technicznych w Polsce w okresie miedzywojennym,
trzeba powiedzie¢, ze:

1) Zycie i praca stowarzyszen technicznych w Pol-
sce w .okresie przed 1939 r., mimo swego klasowego
charakteru i wadliwej struktury organizacyjnej (eli-
taryzm i brak jednolito$ci), speilnialy na ogét pozy-
tywna role w povularyzacji wiedzy technicznej.

2) Stowarzyszenia techniczne nie majac oparcia
i powigzania z klasa robotnicza i jej rewolucyina ideo-
logia — i nie walczac o postep spolteczno-gospodar-
czy — nie walczyly tym samym i nie realizowaly

postepu technicznego.
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3) Mimo slabej $§wiadomo$ci spolecznej, ogél inzy-
nieréw i technikéw, zorganizowanych w stowarzysze-
niach technicznych, zdawatl sobie sprawe z koniecz-
noéci daleko idacych przemian spolecznych i gospo-
darczych.

II. Dotychczasowe osiqgniecia i program dalszej
dziatalnos$ci NOT. :

Juz v7 pierwszym roku wolno$ci, to jest w 1945 r.,
grono inzynieréw, grupujgcych sie dokota partii ro-
botniczych, przystapito do utworzenia jednolitej i po-
ws7zechnei oreanizacii inzvnieréw i technikéw nod
nazwg . Naczelnej Organizacji Technicznej (NOT).
W pierwszych “stowach Statutu. okreélajacych cele
i érodki driatania NOT-u, powiedzane jest wyraznie:
,.Celem NOT ]e<;t wspélnraca 7z witad7zami pantho-
wvrm i organizacjami spotecznymi w odbudowie i roz-
budowie Polski, jako panstwa demokratycznego Dla-
tego tez jasne jest, ze NOT musiala zerwaé raz na
zawsze z elitarno-korporacyjnymi tradycjami stowa-
rzyszen technicznych.

Podstawowym zadaniem, na ktérym oparto dziatal-
no&é nowei organizacii jest, jak glosi Statut (§ 5 p. a),
L wspétudziat w przygotowaniu i realizacii planéw go-
spodarczych oraz opracowvwanie na wezwanie wladz
spraw szczegdlnveh, jak racjonalizacja. normy pro-
dvkeii, kalkulacia itp*“ Z takiego okre§lenia wy-
nikngé musia’a odpowiednia postawa i struktura or-
ganizacvina stowarzysze technicznych. dostosowana
do nowvch potrzeb planowej gospodarki. Branze
i charakter branzowy stowarzvszefi technicznych stalty
sie ta platforma, na ktérei NOT przystapita do orga-
nizacii stowarzyszen technicznych.

Biorac to wszystko pod uwage NOT w krétkim
czasie restvtuowala. po odpowiednich zmianach. duzg
czeéé starych stowarzyszen technicznych oraz powotata
do zycia wiele nowvch, wyrostych z nowych potrzeb
gospodarki i techniki.

W ten sposéb w ramach NOT znalazla sie pokaZna
iloéé 16 branzowych stowarzvszen technicznvch:

1. Polcki Zwigzek Inzynieréw i Technikéw Budo-
wnictwa,

2. Stowarzyszenie Inzynierdw i Technikéw Przemystu.

Chemicznego,
. Stowarzyszenie Pracownikéw Technicznych Prze-~
mystu Cukrcwniczego;
. Stowarzyszenie Elektryvkéw Polskich,
. Stowarzyszenie Inzynieré6w i Technikéw Przemystu
Hutniczego,
. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Komuni-
kaciji,
. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemyshu
Materiatéw Budowlanych i Mineralnego,
. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechani-
kow Polskich,
. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemy-
stu Naftowego,
10. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemy-
stu Papierniczego,
11. Stowarzyszenie Technikéw Przemystu Spozyw-
czego,
12. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Polskiego

Przemysthu Weglowego,

13. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemystu

Widkienniczego,

14. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Wodno-

Melioracyjnych,

15. Polskie Zrzeszenie Gazownikdéw, Wodociggowedw

i Technikéw Sanitarnych,

16. Zwiagzek Mierniczych R. P.

W ten sposéb powyzsze zmiany i przeobrazenia nie
tylko uporzadkowaly formy organizacyjne stowarzy-
szenn technicznych, ale znacznie wzbogacily i nadaly
wlasng tresé i program nowym organizacjom technicz-
nym. Wprowadzity do Zycia i dzialalno$ci stowarzy-
szen technicznych nowy styl i nowa atmosfere pracy,
oparta o postep techniczny, jako najwazniejszg sprawe
wszystkich technikéw.

W nowym ukladzie organizacyjnym walka o po-
step techniczny musi pobudzaé wszystkich inzynieréw

® N o A W

©

i technikéw do planowego dziatania w ramach wsp6l-
nej akecii, prowadzonej przez szerokie masy robotnicze
i przodownikéw pracy. Stowarzyszenia techniczne
moga, jak nigdy. wykuwaé¢ nowe postepowe idee tech-
niczne, nowe postepowe metody organizacji pracy
i fechniki.

nowych kadr

Szkolenie technicznych

Najwieksza potrzebg, ktéra staje sie dzi§ chlebem
powszednim stowarzyszen technicznych — to szko-
lenie i otaczanie opieka mlodych kadr inteligencii
technicznej. Nie da sie wyksztalci¢ w ciagu 6 lat
w Polsce okoto 100 tysiecy nowych inzynieréw i tech-
nikéw i okolo 1 miliona wykwalifikowanych robotni-
kow jedyn'e droga szkolenia normalneso. Nie da sie
tego przeprowadzi¢é tym bardziei, ze obowiazki inZy-
nieréow i technikéw w gospodarce planowej wymagaja
kwalifikacii, ktore nie zawsze daje szkola. Trzeba je
zdobywaé bardzo czesto w fabryce i w madrej szkole
doswiadczenia.

Doceniajac te sprawy NOT wystapila z iniciatywsg
zorganizowania tak zwanvch Politechnik Wieczoro-
wych. Program takiei szkoly obejmuje 4 lata naucra-
nia wieczorowego i dotyczy przede wszystkim wykwa-
lifikowanych robotnikéw i majstréw z fabrvk, W tej
chwili mamv juz cztery takie szkoly: w. Warszawie.
Gdansku, Wroclawiu i1 Bialtymstoku. w najblizezym
c7zasie maija byé zorganizowane trzy nastepne. Chce-
my, aby Politechniki Wieczorowe objety swym zasie-
giem nie tylko miasta przemystowe, ale beznodrednio
i fabryki, gdzie doksztalcano by specjalistéw. Pro-
jektuiemy réwnlez zorganizowanie na szeroke skale
kurséw technicznych prowadzonych przez NOT, na
nizszym poziomie.

Te nowe projekty i zadania znajduig szczegdlne
odbicie nie tylko w planie prac stowarzyszeh tech-
nicznych, ale rdéwniez w programie i rozszerzonych
formach organizacyjnych dziatalno$ci NOT.

Akcje odczytowe

W roku biezacym praca odczytowa stowarzvszen
technicznvch ujeta zostala po raz pierwszy w plano-
we i zorganizowane formy, §cisle skoordynowane z po-
trzebami panctwowvmi danej branzy.

Jezéli chodzi o akcje wydawnicza, to i na tym od-
cinku =zaszly powazne zmianv. Z iniciatvwy NOT
i przy jei udziale powstaty Panhstwowe Wydawnictwa
Techniczne, ktére monopolizuia w  swych rekach
wszelks akcje wyddwnictw technicznveh (ksiazknwych)
W skiad nowych wydawnictw weszlv wezystkie do-
tychezasowe instytucje wydawnicze stowarzyszen tech-
nicznych.

Inaczej jest z crzasopismami. Pozostalv one i po-
zostaiag nadal w reku stowarzyszen technicznvch. Na-
stanila jednak powa?na reorganizacia. polegajaca na
podporzadkowaniu administracii wezystkich czasovism
stowarzyszen technicznych jednolitemmu nowemu kiero-
wnictwu przyv NOT. Strona redakcyjna poszczegdl-
nych czasopism zostaie niezmieniona i pozostaje na-
dal przy stowarzyszeniach,

Jak dalej rozwijaé sie bedzie
organizacja NOT?

Trzeba pdj$é w teren — trzeba dotrzeé do kazdegc
inzyniera i robotnika w zakladach pracy — trzeba
tiatié do jego mentalno$ci. Trzeba stworzyé takie
formy organizacyjne, aby NOT byla w kazdym zakla-
dzie, aby program i autorytet NOT mobilizowal wszy-
stkich inzynieréw i technikéw.

Taka byta mniej wiecej odpowiedz Delegatéw NOT
na ostatnim Walnym Zjezdzie.

I w tym kierunku Komisja Programowa przepra-
cowuje wytyczne dalszej rozbudowy NOT. Wymienie
najwazniejsze: -

1. Rozbudowa i pokrycie siecia oddzialéw NOT ca-
tego kraju.

2. Organizacja kot fabrycznych w Wlekszych za-
ktadach.
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3. Powstanie Doméw Technika we wszystkich
oérodkach przemystowych.

4. Zaostrzenie dyscypliny organizacvinei i konsoli-
dacia stowarzyszen technicznych dokola NOT.

5. Wilaczenie prac racjonalizatoréw i przodowni-
kéw pracy do programu i dzialalnosci stowarzyszen

technicznych.

Nowoczesny rozwdéj techniki. a przede wszvstkim
dalsze rézniczkowanie i specializacja poszezegélnych
jei galezi, nie moga sie zmiesci¢ w dotvchezasowych
formach stowarzyszen technicznych. Nie tylko 16 bran-
rowych stowarzyszef, ale nawet znacznie wiecej juz
nie wystarcza, Z drugiej strony stwierdzi¢ nalezv,
se dalsze rozdrabnianie stowarzyszenh prowadzi do
zbvtniej biurokracii 1 rozdrobnienia energii kiero-
wnictwa. Jedynym wyisciem z sytuacii jest skoordvno-
wanie wysitkéw wszystkich stowarzvszen w ramach
jednej, powszechnej organizacii technicznei, z po-
dziatem na sekcie wedlug specializacii. dostosowanei
do romwoju 1 potrzeh techniki. T w tym kierunku i&é
musimy, w tvm kierunku opracowuje si¢ obecnie
Zzmianv arcanizacvine.

Projekt opracowywany obecnie przewiduje do-
stosowanie sieci organizacyinei NOT do podziah admi-
pistracvine2o: w ka?dvm mieécie woiewddzkim —
WoiswAd-ki Odd»igt NOT, w powiatowvm — Povwia-
towy Oddziat NOT. w fabryce — Koto Fabryczne NOT.
Zadaniem tvch oddzialéw bedzie koordvnacia pracy
oddrziatéw stowarzvszen technicznvch i lokalnych ze-
spotéw czy grup. jak réwniez nadzér i kierownictwo
administracyjno-finansowe. Stowarzvszenia organizuia
sie nadal wedlug zasad samodzielno$ci branzowej,
ale stanowia coraz bardziej jedna. sprawnie dziataiaca
calo$é organizacyjna w ramach NOT. Te przemiany
pozwola na coraz wieksze powlazanie zagadnien mie-
dzybranzowvch i miedzystowarzvszeniowvch i w7bo-
gaca w wydatny sposéb zbyt jednostronna tematvke
branzowa. dominuiaca w stowarzvszeniach. Nie mozna
jeszeze dzi§ odpowiedzieé doktadunie, kiedy nastapi po-
laczenie sie stowarzyszen w jedna organizacje. kiedy
nastani jednoéé, Ale trzeba przypomnieé. ze jedno$é
przychodzi czasem predzej niz nam sie wydale.

Zblizenie inteligencji technicznej
do klasy robotniczej

Rozbudowuigca sie gospodarka w planie 6-letnim
wymagaé bedzie coraz wiecej inzynier6w i technikéw.
Mamyv dzi§ w Polsce kilkana$cie tvsiecy inzZvnieréw
i kilkadziesiat tysiecy technikéw. W planie 6-lethim
wyksztalcié mamy dwa razy tyle inzynier6w i przy-
najmniej trzy razy tyle technikéw. Chcemy, aby naj-
wiecej nowych inzynieré6w 1 technikéw wychodzito
z klasy rcobotniczej. Zaczna wyrasta¢ nowe dziesiatki
tysiecy inteligencji technicznej, rozumiejacei polityke
ludu i zwiazanej bezpofrednio z ludem. Wtedy do-
piero nastapi ostateczne i pelne zblizenie inteligenciji
technicznei do klasy robotniczej — pelne zrozumienie
nowej ideologii.

Rozumiriac te perspektywy stowarzyszenia tech-
niczne w Polsce wigZzg sie coraz mocniej ze Zwigzkami
Zawodowymi, jak rdéwniez przesuwajg i przenoszag

dziatalno$é stowarzyszen technicznych do fabryk i kla-
sy robotniczej, ‘

Aktywny udzial inteligencji

w rozbudowie gospodarki narodoweij

Polska odbudowuje sie i buduje nowe zycie na
ruinach. To, co pozostalo, ma dla nas olbrzymia war-
tosé, ale jeszcze wieksza warto§¢ ma to, co potrafimy
zbudowaé w przysztofci. Budujemy nowy ustréj go-
spodarczy nie tylko w sensie nowych form wladania
przedsiebiorstwami, nie tylko przez nowa metode pla-
nowania, ale przede wszystkim w przeSwiadczeniu
lepszej organizacji i wiekszych efektéw gospodarczych.

Inzynierowie polscy rozumieja ten nowy lad i od-
daja calkowicie swe sity i zdolno§ci dla jego utrwa-
lenia.

Aktywny udzial inteligencji w realizacji planéw go-
spodarczych roénie i podnosi sie tak szybko, jak ro-
énie i podnosi sie stolica Polski, Warszawa. Opraco-
wywanie planéw gospodarczych, racjonalizacja, wy-
nalazczo$e, wspélzawodnictwo, normalizacja, szkolenie
i walka o przedterminowe wykonanie planu 3-letnie-
go — to dopiero poczgtek tego wielkiego programu,
ktéry stale sie rozszerza. Wlaczamy sie do tego pro-
gramu nie tylko przez warsztaty pracy, ale przez zor-
ganizowany udziat NOT i stowarzyszeh branzowych.

W tym zakresie dokonaliSmy juz powaznego prze-
lomu w dotychczasowej dzialalnosci i tradycji sto-
warzyszen technicznych. Nowe branzowe stowarzy-
szenia techniczne wyszly juz z ciasnych ogrodkéow
swych upodoban technicznych na szerokie pole pan-
stwowych zagadnienn technicznych. Nie ma dzi§ dla
zadnego inzyniera, zrzeszonego w stowarzyszeniach
technicznych czasu i miejsca na inng prace, anizeli ta,
ktora stuzy dla plandéw i podnoszenia gospodarki kraju.
S$wiadomo$ci politycznej
inteligencji

Podnoszenie

Inzynierowie i technicy coraz aktywniej pracujg
gospodarczo, coraz liczniej przystepuja do pracy spo-
lecznej, coraz mocniej i aktywniej manifestuja swa
przynaleznoéé do partii robotniczej.

Jest jednak jasne, ze nowa Swiadomo$é nie moze
wykrystalizowaé sie od razu, ze procesy te odbywajsg
sie latami.

Decyduijgcym warunkiem nowej $wiadomo$ci jest
zrozumienie przez inteligencje swej roli wspotgospoda-
rza i wspéltwoérey ustroju socjalistycznego. Ale to nie
wystarcza. Trzeba jeszcze zdawaé sobie sprawe,
gdzie jeste$my, z kim idziemy i dokad zmierzamy.

Trzeba pamietaé, ze gospodarka i technika stuzy
zawsze pewnym okreslonym celom, W dzisiejszym
okresie stuzy ona demokracji i panstwu ludowemu.

Taka postawa i to przekonanie zostaly przyijete
przez NOT, jako platforma porozumienia i wspdl-
dzialania z szerokimi kolami inteligencji.

W ten sposob jedynie potrafimy wprzegnaé szero-
kie kola starej inteligencji, zdobyé je nie tylko dla
budowy gospodarki, ale rowniez dla Demokracji i Pan-
stwa Ludowego.

NARADA RACJONALIZATOROW

) Dnia 29 czerwca br. odbyla sie w auli Szkoly In-
zynierskiej im. Wawelberga i Rotwanda wielka na-
rada stolecznych racjonalizatoréw i przodownikow
. bracy z przedstawicielami $§wiata nauki — profesora-
mi i inzynierami — wykladowcami.

W naradzie wziegli ponadto udzial przedstawiciele
PZPR, Centralnej Rady Zwiazkéw Zawodowych, Na-
czelnej Organizacji Technicznej oraz przedstawiciele
Poszczegdlnych stowarzyszen.

Z, wygtoszonych przeméwien dowiedzieliSmy sie, iz
w chwili obecnej jest zorganizowanych na terenie
Wa?szawy przeszio 60 kKlubéw racjonalizatorskich, sku-
plajacych ponad 2.500 czlonkéw. Zgloszone uspraw-
I,nsania 'daly Panstwu ponad 300 milionow zl oszczedno-
Sci, zas racjonalizatorzy poza odznaczeniami i wyréz-
nieniami osiggneli ponad 12 milionéw zl premii.

Dorobek racjonalizatorski pokazany zostal na wy-
stawie, zorganizowanej rdéwniez w gmachu Szkoty
Inzynierskiej. Umozliwilo to uczestnikom narady bez-
posrednie oglgdanie eksponatéw. Dalszym cennym
uzupelnieniem narady i wystawy byl pokaz szybko-
Sclowego skrawania zrealizowany przez warszawskich
przodownikéw.

W wyniku konferencji ustalono, iz tylko stala
i Scista wspoélpraca naukowcdéw i racjonalizatoréw —
praktykow moze da¢ pozytywne i efektywne rezultaty.
Praktycy liczg na pomoc naukowcéw, ktorzy nie tyl-
ko udziela¢ bedg dorywczych porad, lecz otoczg tro-
skliwg opieka kluby racjonalizatorskie.

Powotany do zycia staly komitet stanie sie ko-
morkag koordynujgeg i instruujgcg prace wszystkich
klub6éw racjonalizatorskich stolicy.
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SZKOLY ZAWODOWE

Zbliza sie nowy rok szkolny. Zdecydowac¢ sie trzeba
jaki wybra¢ zawdd i w zalezno$ci od posiadanego wy-
ksztalcenia podstawowego wybraé rodzaj szkoty.

Aby umozliwi¢ ten wybor, Centralny Urzad Szko-
lenia Zawodowego wydat Informator Szkolny na rok
1950, ktéry zawiera szczegdélowy spis wszystkich za-
wodowych szkot. Szkédt tych jest kilka typdéw, a wiec:

1. Szkoty przysposobienia przemysto-
wego, do ktorych przyjmuje sie mtodziez w wieku
od 17 do 19 lat, nie posiadajacg ukonczonej szkoty
podstawowej; nauka trwa 5—10 miesiecy, zaleznie od
rodzaju zawodu.

2. Publiczne §rednie szkoty zawodowe
i szkoly przemystowe przyjmuja kandydatéw, maja-
cych ukonczone 7 klas i pracujgcych zawodowo; kurs
trzyletni,

3. Gimnazja aawodowe przyjmuja mlodziez
w wieku od 14 do 18 lat z ukonczonymi 7 klasami
szkoly podstawowej. Nauka trwa 3 lata.

4. Licea zawodowe II stopnia przyjmujg
absolwentéow gimnazjow zawodowych lub ogélno-
ksztalcgeych. Nauka trwa dwa lata; po skonczeniu
szkoly uzyskuje sie tytut technika,

5. Szkoty typu technicznego przyjmuja
kandydatéow w wieku od 24 do 35 lat, posiadajacych
odpowiednie wyksztalcenie.

Dalszym etapem szkolenia sg inzynierskie szkoly
dzienne i wieczorowe jak réwniez politechniki.

Wielka ilo$¢ szkél zawodowych i szybki rozwdj
uprzemystowienia kraju — stwarzajg dla mlodziezy
oraz tych wszystkich, ktérzy chea studiowaé, szerokie
mozliwosci zdobycia wiedzy zawodowe]j, uzyskania ty-
tutu zawodowego i zajecia w hierarchii przemystowej
odpowiednio wysokiego stanowiska.

KONGRES NAUKI

Na zebraniu Rady Gléwnej NOT, ktore odbylo sie
w dniu 26 maja br. pod przewodnictwem kol. Min.
B. Ruminskiego uchwalono jednomy$lnie nastepujaca
rezolucje, zgloszong imieniem Prezydium NOT przez
kol. Ignacego Bracha:

Naczelna Organizacja Techniczna wita z uznaniem
organizowany I Kongres Nauki Polskiej, ktéry stawia
sobie za zadanie:

ozywienie zycia naukowego w Polsce, nadania no-
wych lepszych form organizacyjnych nauce, oparcia
badann naukowych o materializm dialektyczny i histo-
ryczny, wykorzystania wielkich doéwiadczen nauki
radzieckiej, powiazania nauki z zyciem i planami go-
spodarczymi Panstwa.

Naczelna Organizacja Techniczna reprezentujgca
ogdt inzynieréw i technikéw zatrudnionych w przewa-
zajacej wiekszo$ci w bezpodrednim rozwigzywaniu
zagadnien produkecji i transportu — z zadowoleniem
stwierdza, ze cztonkowie NOT biorg powazny udzial

w pracach Kongresu dajac tym samym widomy wy-
raz powigzania nauki z zyciem,

Dla podkres$lenia znaczenia prac Kongresu Nauki
i dla rozwoju kulturalnego i gospodarczego Panstwa
NOT postanawia:

1. Odwolaé Kongres Technikéw, ktéry miat odbyé
sie w koncu biezacego roku, a ktdérego organizacja
moglaby utrudnié¢ organizacje Kongresu Nauki;

2. Wezwaé wszystkich inzynieréw i technikéw pra-
cujacych w ramach Kongresu Nauki do jak najbar-
dziej wydajnej pracy dla dobra nauki;

3. Wezwaé wszystkie podlegle NOT organizacje tj.
zarzady Stowarzyszen 1 zarzady Oddzialéw Tereno-
wych do niesienia pomocy Sekcjom, Podsekcjom i Gru-
pom Problemowym Kongresu Nauki przy organizowa-
niu prac;

4, Postawi¢ do dyspozycji Kongresu Nauki wszyst-
kie czasopisma techniczne wydawane przez NOT dla
umieszezenia opracowan kongresowych.

WYSTAWA APARATOW NAUKOWO-BADAWCZYCH

Szybka rozbudowa naszego szkolnictwa zawodowe-
go, jak roéwniez budowa od podstaw nowych fabryk
i laboratoriéw przemystowych spowodowala powaz-
ny wzrost zapotrzebowania na aparaty naukowo-ba-
dawcze. Zapotrzebowanie to moze by¢ pokryte w du-
zej mierze przez ZSSR oraz kraje z Polska zaprzy-
jaznione.

Polska Izba Handlu Zagranicznego zorganizowala
w gmachu Politechniki Warszawskiej wystawe takiej
aparatury. Celem tej wystawy jest zapoznanie nau-
kowcow i technikéw polskich z aparaturg i sprzetem
badawczo-naukowym produkowanym przez Kkraje
wspoéipracujace gospodarczo i politycznie z Polska, jak
rowniez ze sprzetem produkowanym lub tez opraco-
wanym w kraju.

Opréez zadarh handlowych wystawa spelnia jeszcze
jedna doniostg role, mianowicie umozliwia ona na-
szym naukowcom zaznajomienia sie ze sprzetem za-
granicznym wysokiej jakoSci.

Wystawa obejmuje nastepujace grupy eksponatéw:
aparaty i maszyny wytrzymalo$ciowe, sprzet optycz-
ny, aparaty fizyko-chemiczne, pomocniczy sprzet la-
boratoryjny, przyrzady pomiarowe mechaniczne i ele-
ktryczne, aparatura geodezyjna, meteorologiczna
i rentgenowska,

Wystawa zorganizowana jest dobrze, posiada do-
stateczng ilo§é przewodnikéw — a co najwazniejsze
wielka ilo§¢é jako$ciowo bardzo wartoSciowych ekspo-
natéw i dla tego budzi zachwyt.

Metaloway!

WIECEJ OBRABIAREK, WAGONOW, LOKOMOTYW, CIAGNIKOW
NA KTORE CZEKA KRAJ!
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WIADOMOSCI SIMP
SPRAWA KADR TECHNICZNYCH

Jednym z najwazniejszych czynnikéw decydujgcych
o terminowo$ci realizacji Planu Szecioletniego sg
kadry techniczne.

Przemyst metalowy, jako przemys! podstawowy dla
rozwoju nieomal wszystkich gatezi gospodarki naro-
dowej, musi swe kadry nie tylko powiekszy¢, ale pod-
nie§¢ rowniez ich kwalifikacje na wszystkich szcze-
blach, od robotnika do inzyniera wlacznie,

Wszyscy mechanicy polscy zaréwno zorganizowani
w SIMP, jak i niestowarzyszeni powinni przyczynié
sie¢ do szkolenia kadr zawodowych.

W zwigzku z referatem Prezydenta Bieruta na IV
Plenum Komitetu Centralnego PZPR w dniu 8 maja
br. w oparciu o wytyczne dla szkolenia kadr technicz-
nych, Prezydium SIMP na posiedzeniu w dniu 22 maja
br. powzieto uchwale, aby:

»Przesungé punkt ciezkosci prac Stowarzyszenia na
przygotowanie kadr technicznych, a mianowicie:

1. Na odcinek szkolenia kadr technicznych:

a) przez doszkalanie pracownikéw wysunigtych na

wyzsze stanowiska,

b) opieke nad nimi,

¢) udostepnienie wszystkim pracownikom przemy-

stu metalowego minimum technicznych wiado-
mo$ci. :
2. Na odcinku doszkalania starej
nicznej:

a) przez wykazanie wyzszych form socjalistycznej

gospodarki planowej,

b) rewizje zasad dotychczasowej organizacji pracy

i wprowadzenie nowego socjalistycznego stylu
pracy,

inteligencji tech-

c) przez konfrontacje zdobyczy i rozwoju technicz-
nego Zwigzku Radzieckiego z krajami kapitali-
stycznymi.

Powolujac sie na powzieta uchwale — SIMP wy-
stepuje z apelem do wszystkich Stowarzyszen bran-
zowych zorganizowanych w NOT do podjecia analo-
gicznych zobowigzan, a NOT do kordynacji tych wy-
sitkow.

Celem zrealizowania powyzszych zadan SIMP uru-
chamia od wrzeénia br. korespondencyjne kursy dla
kandydatéw na stopien inzyniera, opracowuje program
kandydatow na stopien inzyniera, opracowuje progra-
my i materialy dla kursu z zakresu podstawowych
wiadomosci technicznych przeznaczonych dla robot-
nikow, Kursy te bedg organizowane we wszystkich
wigkszych zakladach pracy. Jest to wielka akcja szko-
leniowa, w ktorej wykladowcami beda majstrowie,
technicy i inzynierowie z danego zakladu.

Tak pomys$lane szkolenie bedzie zwigzane bezpo-
$rednio z zakladem i produkcjg, co w rezultacie przy-
czyni sie do podniesienia wiedzy pracownikéw, wydaj-
no$ci i jakosci ich pracy, a rowniez da mozliwo§¢ wy-
suwania zdolnych robotnikéw na kierownicze stano-
wiska.

Miody, zdolny element robotniczy, ksztalcacy sig na
kursach, w liceach i1 szkotach inzynierskicii NOT,
zwiekszy kadry nowej inteligencji technicznej, ktéra
wyszia z warsztatow produkcyjnych, a to z kolei
przyczyni sie do postepu technicznego, rozwoju racjo-
nalizatorstwa i nowatorstwa oraz zespolenia wysitkow
robotnika i inzyniera w walce o przedterminowe wy-
konywanie planéw produkcyjnych. E. M

KONFERENCJA WYTRZYMALOSCIOWA SIMP

SIMP projektuje zwotanie w czwartym kwartale br.
Konferencji Wytrzymalo$ciowej. '

Celem tej Konferencji jest zaznajomienie polskiego
Swiata technicznego z aktualnym stanem wiedzy z za-
kresu nauk wytrzymalosciowych oraz ulatwienie
praktycznego zastosowania ostatnich zdobyczy na tym
polu — w licznych galeziach techniki.

Aczkolwiek nacisk potozony bedzie przede wszyst-
kim na strone uzytkows, to jednak wszystkie refe-
raty beda oparte na gruntownych podstawach teore-
tycznych i do$wiadczalnych.

Korzystajagc z doswiadczenn nabytych przy organi-
zowayxiu poprzednich konferencyj fachowych, jak
rowniez celem udostepnienia osiggnie¢ w tej dzie-
dzinie jak najszerszemu kregowi zainteresowanych,
SIMP projektuje Konferencje Wytrzymalodciows
W polaczeniu z Kursem 4-dniowym poprzedzajacym
Konferencje.

Kurs obejmuje wyklady oraz éwiczenia praktyczne
w laboratoriach Instytutéw Naukowych.

W ten sposéb uczestnicy kursu beda wprowadzeni
catkowicie w =zagadnienie, co umozliwi zrozumienie
referatéw i wziecie zywego udzialu w dyskusji, jaka
jest przewidziana w ramach Konferencji,

Komisja Szkoleniowa SIMP poda doktadny ter-
min i program Konferencji.

Wszyscy uczestnicy Kursu wezmg udzial! w Kon-
ferencji. Referaty wygloszone na Konferencji, beda
wydane w specjalnym zeszycie ,Przegladu Mecha-
nicznego*.

Konferencja ta dzieki ujednostajnieniu i uprosz-
czeniu metod obliczen wytrzymato$ciowych odda nie-
watpliwie powazne uslugi biurom konstrukcyjnym,
podnoszgc wydajno$¢é ich dzialalnoSei i sprawno$é
ich dziatania; ponadto przez racjonalizacje obliczen
umozliwi daleko idgce oszczednosci w zuzyciu mate-
riatéw konstrukcyjnych,

Instyiucje zainfteresowane sg proszone o zgloszenie
swych pracownikéw na Kurs i Konferencje Wytrzy-
maltosciows.

KURS KORESPONDENCYJNY DLA KANDYDATOW NA STOPIEN INZYNIERA

Zgrzgd Gléwny SIMP rozpoczyna z dniem 1. 9. 50 r.
6 miesieczny przygotowawczy kurs korespondencyjny
dla kandydatéw na stopief inzyniera.

Uczestnicy kursu po opanowaniu otrzymanego ma-
terialu przerabiaé beda éwiczenia i odbywaé repety-
cje, ktore przeprowadzg Poradnie Techniczne Oddzia-
Iqw przy udziale wybitnych fachowcéw z kazdej spe-
CJal.noéci. Kurs jest zorganizowany dla kandydatow
bosiadajacych kilkoletnig praktyke zawodowa na stano-
wiskach inzynierskich. Tak pomyS$lany kurs da nie-
Wat_pliwie uczestnikom teoretyczng podbudowe do
posiadanej juz przez nich fachowej wiedzy, opartej na
do$wiadczeniu. Zaznaczamy jednak, ze przygotowawczy
kgrs korespondencyjny na stopien inzyniera ma jedy-
nie utatwi¢ kandydatom przygotowanie teoretyczne
przedmiotéw podstawowych, nie zwieksza jednak po-
s1a§iany§h juz przez nich formalnych uprawnien do
ubiegania sie o stopieh inzyniera.

Okres trwania zapisébw na kurs przygotowawczy
winien sta¢ sie okazja do zachecenia i zmobilizowania
do sktadania wnioskéw mozliwie jak najwiekszej ilosci
pracownikéw przemystu metalowego, ktorzy dzieki
swej dlugoletniej praktyce i doswiadczeniu osiggneli
juz poziom inzynierski.

Przyjmowanie kandydatéw rozpocznie sie w dniu
25. 6. br, i odbywa¢ sie bedzie bezposSrednio przez kie-
rownictwo kursu, wzglednie przez Oddzialy. O przy-
jeciu na kurs kandydaci zawiadomieni bedg specjal-
nym pismem. Wysylanie skryptéw nastapi jednak do-
piero po wplaceniu przez uczestnika kursu sumy
3.000 z na konto P. K. O. I-4225/113. Zaznaczamy
jednocze$nie, ze bedzie to jedyna optata pobierana od
uczestnikéw kursu.

Sekretariat kursu miesci sie w lokalu Biura SIMP

— Warszawa, ul. Czackiego 3/5.
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AKCJA ODCZYTOWO-SZKOLENIOWA SIMP

W pierwszym kwartale 1950 r. Komisja Odczytowa
Oddzialu Warszawskiego SIMP zorganizowala naste-
pujace odczyty:

1) 11, I. 1950 r. kol. A, Dzikowski — ,Doktryna
bezpieczenstwa i higieny pracy w ZSRR“.
2) 25. 1. 1950 r. kol. T. Kosiewicz — ,,Produkcja

samochodéw w opracowaniu Fiata“ — frekwencja ok.
100 osob.
3) 31. 1. 1950 r. kol. K. Gierdziejewski — ,,Gruzja
— miejsce urodzenia Stalina“ — frekwencja 50 osob.
4) 15. IL. 1950 r. kol. A. Minchejmer — , Konstrukcja

nowych samochodéw radzieckich® — frekwencja ok.
250 oséb

5) 22. II, 1950 r. kol. A. Wisniewski — ,Broh ra-
kietowa ostatniej doby‘“ cze$s¢ II — frekwencja ok.
120 os6b.

6) 18. IL. 1950 r, kol. M. Debicki — ,Hydrauliczne
skrzynie przekladniowe* — frekwencja ok. 200 oso6b.
7) 8. III, 1950 r. kol. Filipowski — ,Zagadnienia

wentylacji w zakladach pracy ZSRR“ — frekwencja

okoto 40 osoéb,
8) 15. III. 1950 r. kol, A. Gorecki — ,Kontrola

techniczna w fabryce samochodéw®“ — frekwencja
120 osob.
9 29, III, 1950 r. kol. St. Gebalski — ,,Stopy Cu-Pb

jako stopy tozyskowe — frekwencja 70 osob.

Komisja Szkoleniowa zajmowala sie¢ organizowa-
niem, przygotowaniem oraz opracowaniem programow
dla nastepujgcych kursow fachowych, przewidzianych
w roku biezgcym:

1. Kursu Korespondencyjnego dla Kandydatéw na
Stopien Inzyniera,

2. Korespondencyjnej Szkoly Inzynierskiej,

3. Kursu Obrobki Cieplnej Metali,

4. Kursu Chronometrazystow dla Przemyslu Drze-
wnego,

5. Kursu Chronometrazystow dla Przemyslu Me-
talowego.

LISTA CZI’.ONKC)W ZWERYFIKOWANYCH PRZEZ GEOWNA KOMISJE
KWALIFIKACYINA SIMP

ODDZIAEL WARSZAWSKI

Ambrozewicz Stefan, Boernerowo, Legionow 55

Atkonis Jan, Warszawa, Noakowskiego 10 m. 92

Borowiak Jb6zef, Warszawa, Nobla 11 m. 1

Borowski Jan, Warszawa, Mochnackiego ¢ m. 54

Ciarka Stefan, Warszawa, Al. Niepodleglosci 15

Cieszkowski Michat, Kobytka, Poprzeczna 1

Derlacki Stanistaw, Warszawa, Koszycka 32

. Dyja Edward, Pruszkow, 11 Listopada 54

. Faszfatow Jerzy, Zyrardow, Krotka 19

10. Gawlikowski Witold, Politechnika Warszawska

11. Gradzki Wactaw, Warszawa, Grochowska 331 m. 28

12. Glinski Wiaczestaw, Warszawa, Cieszkowskiego 3 m. 67

13. Haze Julian, Warszawa, Grochowska 108 m. 11

14. Lopienski Tadausz, Warszawa, Wspo6lna 61

15. Juffy Edward, Minsk Mazowiecki, P.P.R. K.

16. Kacperski Kazimierz, Waiszawa, Walecznych 26 m. 2

17. Kaminski kucjan, Rembertéw, Daszynskiego 63

18. Kwiecinski Leonard, Warszawa, Modlinska 12 FSO

19. Kamienski Stanistaw, Ostoja koto Pruszkowa, Zéikiewskiego

20. Koselarz Jerzy, Warszawa, Filtrowa 83 m. 40

21. Kniga Leuszow Jozef, Waiszawa, Ramowa 13

22, Kozak Michat, Warszawa, Narbutta 42 m. 12

23. Kruszynski Jozef, Warszawa, Obroncow 25

24, Kulczynski Aleksander, Warszawa, Cegltowska 7

25. Kulesza Edmund, Warszawa, Korsaka 24

26. Misiurewicz Edmund, Warszawa, Asfaltowa 7

27. Ostrowski Zygmunt, Warszawa, Sutkowskiego 4

28. Piekutowski Jerzy, Warszawa, Gen. Swierczewskiego 88

29. Rakoczy Feliks, Warszawa, Walicow 10 m. 19

30. Rakoczy Ludwik, Warszawa Walicow 10 m. 19

31. Roskowski Karol, Warszawa, Poznanska 3

32. Szymanski Antoni, Warszawa, Grdjecka, 40a

33. Szezawinski Stanistaw, Brwindéw, Swierkowa 6

34. Slusarczyk ' Januariusz, Warszawa, Al. NiepodlegloSci 157
m. 34

35. Stepniak Ryszard, Warszawa, Asfaltowa 1 m. 46

36. Skalski Henryk, Warszawa, Warszawska 20

37. Wiszowaty Kazimierz, Anin, Grunwaldzka 42

38. Zdanowicz Henryk, Warszawa, Duchnicka 3

39. Zolaydek Leon, Warszawa, Rowna 19 m. 21

40. Chrostowski Marian, Warszawa, Kleczowska 21

41. Graberski Marian, Skierniewice, ul. Lawki 3

42, Krawiecki Zenon, Warszawa, Hoza 50 m. 60

43. Kintopf Jerzy, Warszawa, Zelazna 43 m. 52

44. Bielewicz Romuald, Warszawa, Czestochowska 9 m. 49

DI

ODDZIAEL. POZAWARSZAWSKI

1. Gawkowski Hieronim, Poreba kolo Zawilercia

2. Kierych Eugeniusz, Siedlce 22 p. 19

3. Kublik Antonik, Warka, ul. Puiawska 13

4, Kurowski Jerzy, Kutno, Mickiewicza 33 Zaklady PMS

5. Maciejewski Z., Zeloéw, Panstwowe Zakiady Przem. Baweln.
6. Pawlik Hieronim, Stargurt nad Ing, Kolejowa 2

7. Rabiega Jan, Zamo$é, Szczebrzeska 59 m. 61

8. Szarejko Leonard, Malbork, 17 Marca 12

9, Dzikowski Janusz, Bialogon, Kielecka 40

10. Faustyn Ryszard, Piotrkéw Trybunalski, Reymonta 3 m.5
11. Gizycki Zdzistaw, Plock, Wyszogrodzka 1m.5

12. Lesiak Jerzy, Elk, Wawelska 23

13. Myszkowiec Stanistaw, Swidwin, Szczecinska 3

14. Przybielski Grzegorz, Bydgoszcz, Grunwaldzka 32m.1

15. Stradel Franciszek, OSwiecim, Czwarta 13 m. 2

16. Lesiak Jerzy, Etk, Wawelska 23

17. Rudzinski Henryk, Szczytno, Zymierskiego 15

18. Nikitin Sergiusz, Biatystok, Stalina 47 m. 1

19. Jaworski Henryk, Milanéwek, Wspdlna 7

20. Maciejewski Zygmunt, Zelow, KosSciuszki T4

ODDZIAL. KRAKOWSKI

Bielik JoOzef, Krakow, Kalwaryjska 76 m. 6
Binek Roman, Krakow, Chodkiewicza 13 m. 22
Bodzen Stefan, Kiakéw, Zamojskiego 48

Chrobik Michat, Krakéw, Pl. Kazimierza 4m. 3
Debski Kazimierz, Krakow, Grabowsklego boczna 5m. 1)
Grochal Adam, Wieliczka, Gorska 2

Sekuta Jozef, Kiakow, Starowislana 28 m. 24
Staro¢ Marian, Kiakéw, Dietla z3m.5

Teska Emil, Krakow, Krupnicza 18 m.2

Wasik Jan, Krakow, Felicjanek 21 m. 10

Zurawski Leszek, Krakow, Zyblikiewicza 17 m. 18

Eormammp o

—_

ODDZIiAEL. POMORSKI

1. Auguscinski Wiktor, Bydgoszcz, Ugory 48 m. 1

2. Hojnacki Hieronim, Byagoszcz, Jasna 8 m. 3

3. Fetemczak Wiodzimierz, 1Torun, M.ckiewicza 47 m. 3

4" Fiotka Zbigniew, Bydgoszcz, 3 Maja 5 m. 8

5. Goiebiewski Franc., Bydgoszcz, M. Z. K. Zygm. Augusta 2

6. Jed.usik Jan, Legnowo, wWyiworn.a nr 9

7. Kaczynski Aloizy, Bydgoszcz, Fabryka Sygnaidéw Kolej.

8. Kaniewski IKazimierz, Byagoszcz, 15 Gruun.a 7 m. 1

9. Kazimierczak Stanistaw, Bydgoszcz, Poaolska 5

10. Lisiewicz Mieczysiaw, Legnowo kKoro Bydgoszezy, Wytwoér-
na nr 9 ’

11. Nadolny Feliks, Bydgoszcz, Bocianowo 33 m. 11

12. Przybielski Grzegorz, Bydgoszez, Grunwaldzka 32 m. 1

13. Piwonski Stefan, Bydgoszcz, Kraszewskiego 14a

14. Szajkowski Mieczysiaw, Bydgoszcz, Fordonska 95 m. 1

15. Szezepanski Kazimierz, Torun, Polsk. Czerw. Krzyza 20 m. 2

16. Szczeiba Jan, Bydgoszez, Gaibary 24

17. Trubicki Tomasz, Bydgoszcz, Zauny 14 m. 6

18. Zblewski Alfons, Bydgoszcz, Chwytowo 8 m. 22

19. Bartoszak Kazimierz, Inowroctaw, Oriowska 21

20. Pellowski Henryk, Bygdoszez, Maks. Piotiowskiego 8

21. Piotrowski Sylwester, Bydgoszcz, Fordonska 95 m. 12

22. Skibicki Stanistaw, Torun, Sw. Jerzego 56

23. Wozniak Edmund, Bydgoszcz, Korsaka 56

24, Paiczewski Antoni, Bydgoszcz, Fordonska 95

25. Jozwik Bronistaw, Bydgoszcz, Torunhska 89

26. Lawrenc Edmund, Bydgoszcz, Krolowej Jadwigi 85

27. Zuchowski Witold, Bydgoszcz, Fordonska 116

28. Ignaszczak Zygmunt, Bydgoszcz, Koronowska 13

29. Lesniewski Wactaw, Bydgoszcz, Jasna 25

30. Wnuk Marian, Bydgeszez, Bielicka 38

31. Chudzinski Zdzistaw, Bydgoszcz, Fordonska 95

32. Strzemeski Jerzy, Torun, Krasinskiego 44

33. Szopinski Adrian, Bydgoszcz, Dwoicowa 98

34. Kozikowski Ignacy, Bydgoszcz, Koronowska 3a m. 4

35. Bleja Maksymilian, Bydgoszcz, Podolska 20 m. 4

36. Warsza Hubert, Bydgoszcz, Mickiewicz 60

37. Witucki Czestaw, Bydgoszcz, Siemiradzkiego 6

38. Mielcarski Florian, Bydgoszcz, Ciepta 6 m. 2

39. Berger Stanistaw, Grudzigdz, Sw. Marcina

40. Rogiewicz Romuald, Drawski Miyn, pow. Czarnkéw

ODDZIAL RADOM

Adamski Jan, Radom, Dowkonta 4 m. 2
Banel Jan, Radom, Zeromskiego 4 m. 7

Btotny Marian, Radom, Malczewskiego 26
Butkiewicz Ignacy, Radom, Planty 7 m. 73
Chmielewski Mieczystaw, Radom, Malczewskiego 26
Chojnacki Stanistaw, Radom, Traugutta 15

Drozdz Stanisiaw, Radom, Traugutta 30a m. 3
Gogacz Jan, Radom, Strzelecka 42 m. 6

Grabowski Roch Stanistaw, Radom, Czachowskiego 42 m. §
Gorski Tadeusz, Radom, Grzybowska 75

Jaskiewicz Waclaw, Radom, Planty 7 m. 56
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12, Jastrzebski Feliks, Radom, Planty 7 m. 53

13. Karasiniski Aleksanaer, Radom Broni 2 m. 28

. Kucharski Longin, Radom, Gtowna 35 m. 1

. Kwoczynski Feliks, Radom, 1 Maja 8 m. 5

. Kowalczyk Edward, Radom, Momwuszki b m. 1
Maciejewski Aleksander, Radom, Dowkonta 2 m. 16
. Maciejewski Bolestaw, Radom, Dowkonta 2 m. 16
. Maiysa Kazimierz, Radom, Traugutta 32 m. 4
Murawski Henryk, Radom, Gléwna 13 m. 8

. Niklasowski Tadeusz, Radom, Malczewskiego 26 m. 21
. Polakowski Marian, Radom, Planty 5 m. 6

. Ruzik Jozef, Radom, Placowa 4 m. 3

. Skocki Edward, Raagom, Szkolna 11

. Siostrzonek Eugeniusz, Radom, Aleja Roz §

. Strzelec Czestaw, Radom, Polna 8§y m. £

. Wichowskl Zygmunt, Radom, Dowkonta 2 . 16
Wilkowski Jozef, Radom, Zelomsmego 53 pok. 345
Wrzesien Stanlsxaw, Radom, Planty 7 m. 24

. Zawisza Jan, Rauom, Dowkonta 4 m. 15

Nader Mieczystaw, Radom, Bekermanow 20

72, Grzebaia Henryk, Radom, Zeromskiego 62/64 m. 15
33. Lochowski Karol, Radom, 1 Maja 76 m. 19

4, Rajkowski Tadeusz, Radom, Dawkontta 2
'opczynski Tadeusz, Sadkdéw nr 4, poczta Radom
stachowicz Antoni, Radom, Planty 7

ODDZIAEL LODZKI

3 ‘ndrzejewski Bohdan, EG6dZ, Zgierska 17

<. ¥ elinski Piotr, kodz, Morwowa 4b

¢, i -obijanski Jan, ¥o0dz, Pogonowskiego 52m. 1

. lkouchnowski Robert, Eoéaz, Grabieniec 14

5, Wankiewicz Kazimierz, Rzgow koio £odzi, Pabianicka 41
5. Werner Ryszard, ko6dz, Uniwersytecka 12m. §

ODDZIAL RZESZOW

. rmaraszkiewicz Marian, Rzeszéw, Dabrowskiego 42 m. 8
. 1.«<ch Henryk, Staroniwa, pow. RizeszOoW

Mac - Jozef, Rzeszow, Dabrowskiego «2 m. 44
Malinowski Zpigniew, Rzeszow, robitno 293

Riszka Jan, Rzeszow, Dagbrowskiego 42

5 Bogusz Adam, Rzeszow, Dgbrowsxkiego 42

)

ODDZIAL STARACHOWICE

Degler Wiadystaw, Starachowice, Hotel Fabryczny
Dwoiczynski Jerzy, Staractiow:ce, Raczynskiego 40
Kucnaiczyk Stetan, Starachowice, Holet Fapiyczny
Knoop wiesiaw, Staiacuow.ce, Hotel rabryczny
Kosik Mieczysiaw, Zaxkiady Staracnowickie #. N, N-31
KossowsgKl wWojciech, Sta.acnowsce, Hotlel Fabryczny
Macnel Jan, Staiachowice, Francuska 10 m. 2

. Soxor Edward, Staracnowice, Rynex 17

. Degler Wwaciaw, Starachowice, Hotel Fabryczny

10. Dworczynsil Jerzy, sStarachowice, Raczynskiego 40
11. Kuchna:czyk Stetan, Staiachowice, hotel labiyczny
12. KosiK Slanisiaw, Starachow.ce, Hotel kabryczuy

13. hossowskr Woyctecn, Staiacirowice, Hotel raniyczny
14, Macher Jan, Sta,acnowice, krancuska iom. 2

15. Soxo1 Edwaid, Staracnow:ce, Rynek 17

16. Biernat Jocer, Staracnowice, Hotel Fabryczny

17, Kaniewskl mugeniusz, Ostrowiec Swigtl., Sta.okunowska 11
18. Mazurkiew:cz Stetan, Starachiow.ice, Nowa 32

1Y, ruizycki Zygmunt, Staiachowsce, Dr Arki 27 (hotel)
2v.RomankK hkugen.usz, Wwarszawa, Jezycka 4 m. 1

21. Touniszewski Wiadysiaw, Staiachow.ce, lizecka 26

22. Warzecna Edwaru, Stairaciiowice, Kobotn.c.a 3 m. 10
23. Wykiola Wiaaysiaw, Staracnowice, BonateiOw 53
24, Bakowsxki Puzemnysdaw, Staracnow.ce, kacuynskiego 49
25. bewon Henryk, Sta.achowice, Spoirlowa 1%

26. Kapturkiewicz Zygmunt, Staracnowice, Pasternik 49
27. Majewski: Edamuna, Sta.achow.ce, Xol. Nadizeczna 15
28, Masur StaiLsiaw, Staiacuowice, Kosciuszgt 4

2y, Zewviowskl Jan, Sta.achowice, Slgska 9

30. Sosnowska lrena, Starachow.ce, wa.szawska 7 m. 1
31l. Hoinung Jerzy, Starachowice, Zaki. Starachow.

LComoomwn -

ODDZIAL KRAKOWSKI

1. Baran Joézef, Krakéw, Traugutta 17 m. 8

2. Cichy Tadeusz, Ki1akow, Giouzra 39 m. 11

3. Kotowskl ¥ranciszek, Krakow, Batorego 11 m. 3

4, Kug Jan, Krakow, Dmuga 52 m. 8

5. Luxawski Jerzy, Krakow, Karpowicza 18 m. 5

6. Meawecki Adam, Chrzandéw, Rospocztowa 41

7. Nagwizda Stanistaw, Krakow, Ssawinska 13 m. 7

8. Pocniodka Kazimierz, Bystra 8U, p-ta Weglerska Gorka

ODDZIAL SKARZYSKO

. Nogieé Mieczystaw, Skarzysko, Kamienna Géra 2

. Kruszewski Leon, Skarzysko, Kolonia Ropotnicza 12 m. 6
Fido Jan, Skarzysko Kamienna, Borki

. Bilski Mauan, Skarzysko Kamienna, Podjazdowa 15

LoD

ODDZIAL SZCZECIN
1. Lipock Konstanty, Szczecin, Wojska Polskiego 186
ODDZIAL KIELCE

1. Gorzalczany Edward, Kielce, Mielczarskiego 45
2. Kowalski Kazxm1erz, Kielce, Sioneczna 6
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. Uchman-Mularczyk, Gdansk-Wrzeszcz,
. Wachowski ¥lorian, Soppot, Czyzewskiego 9

. Ostrzenski Jan, Kielce, Ré6wna 4 m. 4
. Pawlak Bolestaw, Kielce, Mielczarskiego 93

Zbo$ Kazimierz, Kielce, 1 Maja 28

ODDZIAE MIELEC

. Uszacki Antoni, Mielec, Osiedle Fabryczne, Blok 1i1
. Wujacki Marian, Mielec, Osiedle Fabryczne, Blok 102
. Przybyto Wtadystaw, Mielec, Osiedle Fabryczne, Blok 116

f.ata Pawel, Mielec, Osiedle Fabryczne, Blok 101
Kucewicz Marian, Mielec, Osiedle Farbyczne, Blok 110

. Stetanski Mieczysiaw, Mielec, Osiedle Fabryczne, Blok 110
. Mierchut Jozef, Mielec, Osiedle Fabryczne, Blok 112
. Tereszczuk Jan, Biaia Podlaska, Prosta 21 m. 12

ODDZIAE POZNANSKI

. Banasiak Jan, Poznan, Kolejowa 23 m.1
. Bolewski Stanisiaw,
. Broekere Zpigniew, Poznan,
. Ciszak Luawik, Poznan, wrzesnia, Zwirki i Wigury
- Chuchracki Stanisiaw,
. Cwojdzinski Antonu,
. Gaaomski Witoid, Poznan, 23 Lutego 12a

. Gawecki Leonard, Poznan, Dolna wilda 20m. 5
. Kajecn Wiaaysiaw, Poznan, Marcinkowskiego 22
. Knape Henryk, Poznan, SzmayzewskKiego bdym.1l
. Korbik Kazimierz, Poznan, Zeylanda 4m.2

. Koztowski Henryk, Poznan, Cniapowskiego 26

. Krytowice Feliks,
14, Lau Bogustaw,
. Laskowicz Jan, Poznan, Mostowa 3 m.7

. Dominski Waciaw, roznan, Lgbrowskiego 41m.7
. Nowaczyk Bernard, Poznan, Nehringa 6

. Nawrocki Jan, Poznan, CniapowskKiego 28

. Matejczyk waciaw, roznan, Litewska 12

. Rucinsky Kazimieiz,
. Smolinski
. Swiethk Bondaan,
. Switek Taueusz, Poznan, Matejki 3 m. 23

;. 'ferlecki Stetan, Poznan, kwiatowa lim. 14

. Tucnowskl Mieczysiaw, Poznan, F-ga Obrabiarek, Ceglelski
. Tysigc Kazimierz, Poznan, Daszynskiego 83 m. 14

. ‘wojelk Marnan,
. Woznik Fiorian,
. Wagner Marian,

Bzowa 6m.1
Warscawska 349

Poznan,

Poznan, Wyspianhskiego 18 m.5
Srem, Muckiewicza 16

Poznan, Fapryczna 38 m. 12

Mosima Nowa, Niwka 28

Poznian, Matejki
Roxossowskiego 36 m. 79
Czwartakow lsam. 6

Stetan, Poznan,
Poznan,

Poznan, Matecklego 4 m. 9
Pownan, biruzpackiej 7m. 10
Poznan, Chiapowskiego 7m. 6

KOLO BYTOM

. Bonciun Ludwik, Bytom, Puilaskiego 41 m.1

. Czainecki wiadystaw, Bytorn, laiota Miarki 13
2. Hnuaa Jozef, Bytom, WYCZO0lkOWsKiego 3 m. ¢4

. Lelonek kuaolr,
. Oima Alojzy,
. PoiukOwsK: Jan, Bytom, Jagielionska 30m.35
. RawskKl Zoigniew,
. Sseniam Zop.gniew, Bytom, k. Miaski 13

Bytom, Mate)ki 38
By, Witcecana d6 m. 5
Bytom, Daszynskiego ym.9

waieczoiek Jozef, Byiom, Puawskiego 17

. Ransyk Bolesiaw, Bytom, MaiejKl l4

. Suwan lusiacuy, Bytorn, Smoicnia 28
. LasklZeWsKl Juzet,
. hoenter Bolesiaw, Bytom, ra.kowa 2

i3, Lubaszaka Jan, Bytom, rowst. Sigskich

. BerageK Jarosiaw, Swietocnsowice, Armii Czerwonej 33
. Czeswinski bonat, Bob.ex byiomnski, swalina 14

byiom, InawioOla 5/9

KOLO ELBLAG

. Chodkiewiez Zbigniew, Elblag, Préchnicka 21 m.1
. D.oszcz Koniad, kibigg,
. Huczynski witold, Eibigg, Stawidiowa 1y m.7
. Munal Baward, Elplgg, ustawa Moicinka 13

Lusle SKiodowskKiej

Naaer Bogusiaw, klplgg, Sapeiow 13
Nagorski Zygmunt, XKiplagg, swierkowa 3lm.1

. Sumytkowskl Wiadysiaw, tlpblag, Sienkiewicza 4
. Wozuk rranciszek, Lipigg,
. Wioblewski kdward, klbiag,
. Wysp:anski Tadeusz, Elpblgg, Nowowiejska 10
. Muscicki Marian, kiblgg, katuszowa 9 m. 11

ra.ata vim.2
Giotgera 7Tm.1

ODDZIAL GDANSKI

. LaSkiewlcz Henryk, Gdansk-Wrzeszcz, Al. Rokossow-

skiego 34 m. 1

. Marcik Henryk, Soppot, Marsz. Stalina 747 m. 1
. Mizera Antoni,
. Omaszko Janusz, Gdahnsk-Wrzeszez, Zbyszka z Bogdanca 91
. Piekarski Tadeusz, Gdynia, Waszyngtona §

. Pankiewicz Tomasz, Gdansk-Wrzeszez, Pilackiego 4m. 2

. Rdutkowski Pawet, Soppot, Sepia 7Tm. 9

. Rucki Leopold, Gdansk-Wrzeszcz, Ko$ciuszki 82m.8

. Rudowski Wactaw,
. Schweiger Stefan,

Gdansk-Siedlice, Lignicka 11 m.2

Gdynia, Wisadysiawa IV 23 m.7
Gdansgk-Oliwa, Orkana 9

Turyk Wiodzimierz, Gdansk-Wrzeszcz, Na wzgérzu 14
Chopina 34
Waluto Witold, Bol.

Gdansk-Wrzeszcz, Chrobrego 44m. 4

. Zabieito Erazm, Gdynia, 3 Maja 22/2¢ m. 18
. Zukowski Wiadysiaw,

Soppot, Chmielewskiego 8 m.1
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W SPRAWIE OBOWIAZKOWEJ PRENUMERATY CZASOPISM PRZEZ CZtONKOW
STOWARZYSZEN TECHNICZNYCH

Jednym z zasadniczych statutowych celdw Stowarzyszern Technicznych jest podnoszenie
kwalifikacji oraz $wiatopoglagdu stowarzyszonych. Miedzy innymi Srodkami, zmierzajgcymi
do tego celu, pierwsze miejsce przypisa¢ nalezy czasopismom technicznym.

Opierajac sie na powyzszych zasadach, Rada Giowna NOT na posiedzeniu w dniu
26 maja br. uchwalita obowigzek prenumeraty czasopism technicznych dla wszystkich
cztonkéw Stowarzyszen. W uchwale przewidziany byt obowigzek stalej skiladki prasowej
w wysokosci zt 150,— przy czym kazdy z cztonkéw miat otrzymac¢ ,Przeglad Techniczny*
oraz do wyboru jedno z czasopism branzowych.

W miedzyczasie zaszty zmiany w kierunku uporzagdkowania i znormalizowania nakiadow,
formatow, objetosci i cen czasopism technicznych.

W rezultacie powyzszego, opierajgc sie catkowicie na linii wytknietej przez Rade Gt
NOT, po porozumieniu z odpowiednimi czynnikami spotecznymi i PKPG oraz uzyskaniu
dalszych ulg dla cztonkéw Stowarzyszen — Naczelna Organizacja Techniczna podaje do
wiadomosci co nastepuje:

1 Kazdy czionek Stowarzyszenia obowigzany jest do prenumerowania jednego czasopisma
branzowego wg swego wyboru, korzystajgc z cen ulgowych zt 50— wzglednie zt 100,—
miesiecznie wg zestawien. Prenumerata ,Przegladu Technicznego“ nie jest obowigzkowa, lecz
cztonkowie Stowarzyszen, ktérzy interesujg sie ogdélnymi zagadnieniami technicznymi oraz
zagadnieniami koncepcyjnymi techniki, maja prawo do prenumerowania ,Przegladu Techni-
cznego“ na specjalnie ulgowych warunkach zt 50,— zamiast zt 150,—.

2. Zarzady Gt obowigzane sg do jak najszybszego nadestania do Dzialu Czasopism Tech-
nicznych NOT aktualnych adreséw swych cztonkdéw, ktérym rozestane beda zeszyty okazowe
»,Przegladu Technicznego®.

3. Do kazdego wystanego egzemplarza ,Przegladu Technicznego“ dotgczona bedzie karta
zamoéwienia.

Kazdy czionek Stowarzyszenia obowigzany jest w przeciggu tygodnia od daty otrzyma-
nia karty zaméwienia zwrdéci¢ ja wypetniong do Dzialu Czasopism Technicznych NOT, po-
dajac wysokos¢ deklarowanej skladki prasowej, wynikajacej z zamoéwionych czasopism.

4. Sktadka prasowa objete beda na razie tylko czasopisma techniczne NOT. Odnosnie
czasopism technicznych, wydawanych przez PWT i Wyd. Komunikacyjne, nastgpi oddzielne
zawiadomienie.

5. Wszystkie czasopisma NOT podzielone zostaly na nastepujace grupy:

Grupa ,A*“: Grupa ,,B*:

1 Przeglad Mechaniczny 1 Mechanik

2. Przeglad Spawalnictwa 2. Energetyka

3. Technika Lotnicza 3. Przeglad Budowlany

4. Przeg|ad E|ektrotechniczny 4. Gaz, Woda i Technika Sanitarna

5. Przeglad Telekomunikacyjny 5 Przemyst Drzewny

6. Inzynieria i Budownictwo 6. Gazeta Cukrownicza

7. Przeglad Geodezyjny 7. Materiaty Budowlane

8. Przemyst Chemiczny 8 Szkto i Ceramika

9. Przeglad Papierniczy Grupa ,C*“:

10. Gospodarka Wodna 1 Wiadomosci Elektrotechniczne

11. Technika Morza i Wybrzeza 2. Wiadomosci Telekomunikacyjne

12. Przemyst Rolny i Spozywczy 3. Papiernik

6. Wysokos¢ skladki miesiecznej prasowej ustala sie jak nastepuje:
a) za jedno czasopismo gr. ,A“ lub ,B“ zt 100—
b) za jedno czasopismo gr. ,A“ lub ,B“iza ,,Przeglad Technlczny zb 150—
¢) zajedno czasopismo gr. ,C* i za ,Przeglad Techniczny* . . . . zt 100—
d) zajedno czasopismo gr. ,C“ e, zt 50—

Naleznos$¢ za zaméwienia pism nalezy wptacaé do PKO na konto 1-16598 Prem_Jmerata
ulgowa Czasopism Technicznych NOT, podajac na odwrocie przekazu nazwy Czasopism, na
ktore optata zostata dokonana.

WARUNKI PRENUMERATY

Przedptata kwartalna . .. . . . f . zt 400— CENY OGLOSZEN

Roczna . - . s 1600— Catd STIrO M @ . eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e Z+ 50.000—

Drzyjmuje AdmlnlstraCJa | Pocztowa Kasa Oszczednosci strony L. . .. ., , »30000—

na konto Nr 1-624 czasopisma technlcznego ,Mechanik* I 20.000—

Cena zeszytu pojedynczego . B 160— VA 12.000—
POAWOJNEJO cererrrnrinieaeeeaee s 30— L mm wiersza w szpaleie » 20—

(Ceny zeszytow specjalnych sg ustalane kazdorazowo)
Za zmiane adresu (znaczkami pocztowym”) zt 10—



Czafopwaa Techniczne fICT

Prenumerata
Tytut czasopisma N konta

kwartalna roczna PrO
Przeglad Techniczny.......ccc.oooeiiinnn e o] 450 — 1.800.— 1—8503/113
Horyzonty Techniki . ... 250.— 1.000.— 1-7417/112
Mechanik ..o 400.— 1.600.— 1—624
Przeglad Mechaniczny . . . . . . . 600.— 2.400.— 1— 4665
Przeglad Spawalnictwa.........cccocoieeneennns 250.— 1.000.— 19437
Technika Lotnicza..........cccceunn ... S 150.— 600.— 1— 8100
Przeglad Elektrotechniczny . . . . . 300.— 1.200.— 1—4242/113
Wiadomosci Elektrotechniczne ... 180.— 720.— 1—4242/113
Energetyka oo 450.— 1.800.— 1— 15593
Wiadomosci Telekomunikacyjne . . . . 300.— 1.200.— 1—4430
Przeglad Telekomunikacyjny . . . . . 150.— 600.— 1—4430
Przeglad Budowlany........ccocovviviiienninnen. 675.— 2.700.— 1— 1022/110
Inzynieria i Budownictwa ............ccc.ueenls 1.000.— 3.500.— 13— 1505/110
Przeglad Geodezyjny......ccoooveviiiiinieennnne. 360.— 1.440.— 1—130/110
Przemyst Chemiczny......c.cccoeiiiiiiinnnnn, 500.— 2.000.— 1— 4680/112
Przeglad Papierniczy  ...cocoooviiiiiiinnennns 360.— 1.440.— 1— 15595
Papiernik.........c...o........ 150.— 600.— 1— 15595
Gospodarka Wodna......cocceveveneennanne. 300.— 1.200.— 1— 1960/113
Gaz, Woda i Technika Sanitarna . . . . 400.— 1.600.— 1— 11337113
Technika Morza i Wybrzeza.................. 600.— 2.400.— X |— 5508/112 '
Przemyst Rolny i Spozywczy . . . . . . 250.— 1000 1—4629/113
Gazeta Cukrownicza.....ccceveeveienen one. . 600.— 2.400.— 1— 1544
Przemyst Drzewny . . . . . . . . 400.— 1.200.— 1— 16205
Szkto i Ceramika.....cocooiiiiiiiiiiiiiininn. 450.— 1.800.— VI1l—731/114

Materiaty Budowlane . ..., 400.— 1.500.— 1—8211



