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KONKURS NA POPULARNĄ BROSZURĘ TECHNICZNĄ
Państwowe Wydawnictwa Techniczne, mając na uwadze potrzebę zasilenia literatury technicznej ksią

żkami autorów polskich, które by w sposób przystępny, a jednocześnie wyczerpujący pogłębiały wiedzę fa
chową robotników zatrudnionych w przemyśle ogłaszają:

K O N K U R S  O T W A R T Y
, na opracowanie popularnej broszury technicznej o charakterze praktycznym, przeznaczonej dla robotników 

dowolnej gałęzi przemysłu z wyłączeniem rolnictwa, leśnictwa i komunikacji (lotnictwo, koleje, motoryzacja, 
drogi kołowe i wodne śródlądowe, żegluga morska, porty).

Konkurs jest dostępny dla każdego robotnika, technika i inżyniera przy zachowaniu niżej podanych 
warunków:

W A R U N K I  K O N K U R S U
1. TEMAT I UJĘCIE

Prace konkursowe powinny opisywać jedną z typowych czynności produkcyjnych w sposób prosty, wy
czerpujący, a jednocześnie przystępny dla robotników zatrudnionych przy omawianym w broszurze pro
cesie wytwórczym. Jako przykłady tematów tego rodzaju prac można wymienić:
— skrobanie płaszczyzn i panewek,
— montaż kół zębatych i przekładni ślimakowych,
— prostowanie, cięcie oraz gięcie prętów do zbrojenia w robotach żelbetowych,
— obsługa urządzeń do mechanicznego nanoszenia wypraw (tynków),
— obsługa nawijarki uzwojeń przekaźników telefonicznych,
— obsługa spawarki elektrycznej punktowej,
— obsługa piwnicy fermentacyjnej w browarze,
— ryflowanie walców młyńskich,
— sortowanie lnu w roszarniach,
— czyszczenie tkanin,
— obsługa wsadzarki pieców koksowniczych,
— obsługa suwnicy rozlewniczej,
—• obudowa zmechanizowanej ściany,
— zakładanie otworów strzałowych w chodnikach przygotowawczych.
Broszury zgłaszane na konkurs powinny się odznaczać prostotą stylu, jasnością wyrażania myśli, dosta
teczną ilością dobrze dobranych rysunków (w miarę możności perspektywicznych) i fotografii.

2. OBJĘTOŚĆ PRACY.
Objętość nadsyłanych prac powinna mieścić się w granicach od 32 do 160 stron druku (2 do 10 ark. 
wydawn.) o formacie A5, tj. od 45 do 220 stron maszynopisu.

3. FORMA OPRACOWANIA.
Prace konkursowe powinny być dostarczone w trzech egzemplarzach maszynopisu zapisanego jednostron
nie, z zachowaniem interlinii i marginesem 4 cm z lewej i 1,5 cm z prawej strony.
Do prac należy dołączyć ponumerowane rysunki lub ich szkice zaopatrzone w opisy, ewentualnie foto
grafie, spis rzeczy, spis rysunków, skorowidz (jeśli wymaga tego charakter pracy).

4. TERMIN I MIEJSCE SKŁADANIA PRAC KONKURSOWYCH.
Prace należy składać lub nadsyłać w zamkniętej kopercie opatrzonej w lewym rogu uwagą: „Konkurs 
nr 1” do dnia 1 marca 1951 r. pod adresem: Państwowe Wydawnictwa Techniczne — Warszawa, ulica 
Poznańska Nr 15.
Prace należy podpisywać dowolnie obranym godłem autora, dołączając równocześnie do przesyłki kopertę 
opatrzoną tym samym godłem oraz zawierającą wewnątrz imię, nazwisko i dokładny adres autora.
Na stronie tytułowej pracy należy umieścić określenie specjalności, której praca dotyczy.

5. SĄD KONKURSOWY.
Nadesłane prace zostaną rozpatrzone przez Sąd Konkursowy w skład którego wejdą przedstawiciele: 
Departamentu Techniki PKPG,

„  „ Ministerstwa Budownictwa,
„ „  „ Poczt i Telegrafów,
„ Produkcji i Techniki Ministerstwa Przemysłu Ciężkiego,
,, ,, ,, ,, ,, ,, Lekkiego,
„ „  „  „ „ „ Górnictwa,
„ „  „ „  „  „ Rolnego i Spożywczego,

Centralnego Urzędu Szkolenia Zawodowego,
Centralnej Rady Związków Zawodowych,
Naczelnej Organizacji Technicznej,
Państwowych Wydawnictw Technicznych.

6. ROZSTRZYGNIĘCIE KONKURSU.
Wyniki konkursu zostaną ogłoszone do dnia 1 września 1951 r. i podane do wiadomości za pośrednictwem 
prasy codziennej, zawodowej, radia oraz indywidualnie wszystkim uczestnikom konkursu.

7. NAGRODY.
Autorom najlepszych prac zostaną przyznane następujące nagrody:

1 nagroda pierwsza . . . 3.000 zł,
2 nagrody drugie . . . .  po 2.500 zł,
3 nagrody drzecie . . . .  po 1.500 zł,
oraz 15 nagród . . . po 500 zł.

W przypadku, jeśli na podstawie oceny Sądu Konkursowego prace nie zostaną uznane za odpowiadające 
wymaganiom konkursu, Państwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegają sobie prawo podziału pierwszej, 
drugich i trzecich nagród, ewentualnie prawo zmniejszenia ogólnej liczby nagród.

8. WYDANIE DRUKIEM PRAC KONKURSOWYCH.
Państwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegają sobie pierwszeństwo do wydania drukiem prac nade
słanych na konkurs.
Prace zakwalifikowane do druku, zostaną wydane przez PWT po zawarciu z autorami odpowiednich 
umów na warunkach i według stawek ustalonych pismem okólnym PKPG nr 13 z dnia 28. 12. 1949 r. 
z uwzględnieniem premii za terminotuość, tzn. po zł 1.155,— za arkusz wydawniczy. Honoraria autor
skie będą przysługiwały autorom niezależnie od otrzymanych przez nich nagród konkursowych.
Prace niezakwalifikowane do wydania drukiem zostaną zwrócone autorom w terminie jednego miesiąca 
od czasu ogłoszenia wyników konkursu, 

r $ * *
O wszelkie dodatkowe informacje w sprawach konkursu należy zwracać się listownie lub osobiście (w go

dzinach od 11 do 13) do Państwowych Wydawnictw Technicznych — Warszawa, ulica Poznańska nr 15 — 
Sekretariat Konkursu: pokój nr 309. PAŃSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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PIĘCIOLECIE DZIAŁALNOŚCI SIMP
Stowarzyszenie Inżynierów Mechaników Polskich SIMP rozpoczęło swoją działalność w ro

ku 1925 i. kontynuowało ją nieprzerwanie konspiracyjnie w okresie okupacji hitlerowskiej. 
Skutkiem tego trudno jest ustalić dokładną datę reaktywowania powojennej jego działalności. 
Mimo to będzie rzeczą słuszną uznanie daty 30 stycznia 1946 r. jako początku działalności 
Stowarzyszenia po odrodzeniu się Państwa Polskiego. Ten dzień jest bowiem dniem 2-go 
zebrania Komitetu Organizacyjnego NOT pod przewodnictwem Prezesa inż. Bolesława Ru
mińskiego, przy współudziale 38 delegatów stowarzyszeń technicznych, na którym opraco
wano i ustalono zasady organizacji stowarzyszeń, kładąc szczególny nacisk na ich powsze
chność, demokratyczność i powiązanie z przemysłem.

Te zadecydowane wytyczne dały podstawę Komitetowi Organizacyjnemu SIMP pod prze
wodnictwem kol. Ignacego Bracha do zwołania Nadzwyczajnego Walnego Zjazdu Członków 
Stowarzyszenia w dniu 22. III. 1946 r. oraz zebrania organizacyjnego inżynierów i techników 
przemysłu metalowego i zbrojeniowego, zainicjowanego przez dyrektorów naczelnych tych 
przemysłów — inż. Mieczysława Lesza i inż. Czesława Tarachę w dniu 23. III. 1946 r.

W wyniku obydwu tych zebrań uchwalono:
1. Wprowadzić zmiany w statucie Stowarzyszenia, na mocy których SIMP deklaruje przyj

mowanie do swego grona techników zatrudnionych w przemyśle metalowym i zbrojeniowym.
2. Powiązać ściśle działalność SIMP z przemysłem metalowym.
3. Zgłosić akces przystąpienia SIMP do Naczelnej Organizacji Technicznej.
W wyniku wyborów na Nadzwyczajnym Walnym Zjeździe Członków w dniu 22. III. 1946 r. 

w Warszawie — Prezesem SIMP został prof, inż. Ludwik Uzarowicz.
Podejmując realizację statutowych celów i zadań ustalonych corocznymi programami 

prac — SIMP przystąpił do mobilizacji wokół nich wszystkich inżynierów i techników me
chaników zatrudnionych w przemyśle zbrojeniowym i metalowym i konsekwentnie za po
średnictwem sieci Oddziałów i Kół Terenowych — przeprowadzał akcję werbunkową do> 
swych szeregów.

Przyrost ilościowy członków w ciągu 5-lecia kształtował się następująco:
Stan na dzień 1. IV. 1946 — około 150 członków
Stan na dzień 21. III. 1947 — (Walny Zjazd Delegatów) — 990
Stan na dzień 31. XII. 1948 — 2100
Stan na dzień 31. XII. 1949 — 2800
Stan na dzień 1. XII. 1950 — 3900

Niezależnie od członków indywidualnych, prawie wszystkie zakłady pracy przemysłu me
talowego zgłosiły swój współudział w pracach Stowarzyszenia w charakterze członków zbio
rowych.

D z i a ł a l n o ś ć  w y d a w n i c z a
Chlubną kartę w działalności Stowarzyszenia stanowi Instytut Wydawniczy SIMP powo

łany do życia uchwałą Zarządu Głównego SIMP z dnia 24. X. 1947 r.
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Zadaniem IW SIMP było prowadzenie akcji wydawniczej w zakresie potrzeb najszerszych 
warstw pracowników przemysłu i rzemiosła metalowego. Obejmuje on początkowo przejęte 
od CZP Metalowego czasopisma „Mechanik“ , potem „Przegląd Mechaniczny“ . W następnych 
latach liczba periodyków stale wzrasta i tak pozostaje „ Technika Lotnicza“ i „Przegląd Spa
walnictwa“ . Obecnie — od 1. I. 1951 r. powstaną nowe czasopisma: „Przegląd Odlewniczy“ 
i „Przegląd Motoryzacyjny“ .

Niezależnie od periodyków IW SIMP wydał cały szereg książek z zakresu mechaniki. Są to 
dzieła podstawowe z zakresu techniki, prace badawcze, książki do nauki, książki warszta
towe, poradniki zawodowe i funkcyjne, encyklopedie techniczne, słowniki techniczne oraz po
moce naukowe.

Po reorganizacji akcji wydawniczej w skali ogólno-polskiej od dnia 1. 1. 1950 r. — dzia
łalność IW SIMP na Odcinku książkowym przejęło PWT, zaś na odcinku czasopism — Na
czelna Organizacja Techniczna.

Składy redakcyjne IW SIMP przeszły do wymienionych Instytucji z tym, że SIMP w dal
szym ciągu kieruje pracami wszystkich Redakcji czasopism mechanicznych, mając również 
wpływ na ich składy personalne i kierunki programowe.

A k c j a  o d c z y t o w a
Z akcji o charakterze ogólno-stowarzyszenioioym, która jest w dużym stopniu wskaźnikiem 

znamionującym stały wzrost aktywności SIMP, jest akcja odczytowa.
W pierwszych latach powojennej działalności SIMP akcja ta nie była skoordynowana i ini

cjatywa prowadzenia jej spoczywała wyłącznie w rękach poszczególnych Oddziałów i Kół Te
renowych. Z biegiem czasu Zarząd Główny SIMP poprzez powołaną do życia Komisję Od
czytową nadał jej charakter zdecydowanie planowy.

Obecnie opracowywane i wygłaszane cykle odczytowe, składające się z szeregu referątów 
o stopniowo wzrastającym poziomie, pozwalają na kształcenie i dokształcenie w poszcze
gólnych specjalnościach nie tylko inżynierów i techników, ale również przodujących i wyróż
niających się majstrów i robotników.

Przykładem, iż Komisja Odczytowa SIMP działa sprawnie, jest akcja odczytowa zorgani
zowana w roku 1949 w miesiącu pogłębienia przyjaźni polsko-radzieckiej; zorganizowano 
wówczas i wygłoszono 150 odczytów w zakładach pracy przemysłu metalowego w całej Pol
sce na tematy zdobyczy i osiągnięć przodującej techniki radzieckiej.

Prelekcji tych wysłuchało około 50.000 robotników pracowników technicznych fabryk 
przemysłu metalowego.

D z i a ł a l n o ś ć  n a u k o w o - t e c h n i c z n a
Początek działalności naukowo-technicznej Stowarzyszenia zbiega się z organizowanym 

przez NOT I Kongresem Techników Polskich w Katowicach w dniach 2—4 grudnia 1946 ro
ku — kiedy to zorganizowane już Stowarzyszenie wystąpiło na Kongresie — biorąc żywy 
udział przy organizacji jak i w pracach Kongresu.

W ramach Sekcji Metalowej, którą reprezentoujał na Kongresie SIMP — zostały opraco
wane zbiorowo referaty na temat przemysłu metalowego i zbrojeniowego w 3-letnim planie 
odbudowy oraz wnioski w sprawach planowania przemysłów przetwórczych, szkolnictwa za
wodowego, biur konstrukcyjnych, zaopatrzenia itp.

Doceniając już wtedy znaczenie kształcenia i dokształcenia kadr fachowych, SIMP we wła
snym zakresie rozpoczął w 1946 roku prowadzenie Kursów zawodowych dla pracowników 
przemysłu metalowego. Między innymi zorganizowano Kursy dla kalkulatorów oraz kursy 
konstruktorów pomocy warsztatowych. W tymże roku powstała myśl zorganizowania szkoły 
inżynierskiej dla techników pracujących zawodowo.

Od czasu I Kongresu Techników datuje się planowy i żywiołowy rozwój Stowarzyszenia. 
Położono nacisk na organizację Oddziałów i Kół Terenowych. W ramach SIMP powstały Ko
misje, Sekcje i Koła Fachowe, rozwijające swą działalność w kierunku organizowania kur
sów technicznych, popierania i propagowania prac naukowo-badawczych, opracowywania 
i wprowadzania w życie dezyderatów techniczno-gospodarczych powiązanych z rozwojem 
przemysłu, urządzanie w skali ogólnokrajowej Konferencji Fachowych, mających doniosłe zna
czenie dla polskiego przemysłu.

Komisja Szkoleniowa uczestniczyła w opracowaniu projektu regulaminu Komisji Egzami- 
nacyjno-Werefikacyjnych, które zostały powołane przy Wyższych Uczelniach dla Kandy
datów na Stopień Inżyniera. Również w roku 1947 opracowano i przedyskutowano zaga
dnienie dwustopniowości nauczania w szkołach technicznych wyższych.
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Sekcja Warsztatowa przystąpiła do prac nad zorganizowaniem Ogólno-Polskiej Konferencji 
Obrabiarkowo-Narzędziowej, która odbyła się w Poznaniu. Wyniki jej obrad miały poważne 
znaczenie dła rozwoju przemysłu obrabiarkowego w Polsce.

W roku 1948 urządzono kurs dla kierowników Biur Fabrykacyjnych, kontynuowano rów
nież prace nad statutem Szkoły Inżynierskiej oraz programami nauczania.

Na odcinku kontaktów zagranicznych przedstawicieli S1MP brali udział w Kongresach:
■ 1. w Lyon nad sprawą wydajności pracy jako czynnika rozwoju gospodarczego i społecz

nego;
2. to Stockholmie, gdzie omawiano sprawę naukowej organizacji pracy;
3. zostały również zorganizowane wycieczki do Czechosłowacji, które dały możność nawią

zania kontaktów i poznania przemysłu czechosłowackiego.
W listopadzie 1948 r. odbyło się posiedzenie naukowo-techniczne, poświęcone metalozna

wstwu.
Nadmienić również należy o dużym sukcesie S1MP jakim było otwarcie w 1948 r. — Inży

nierskiej Szkoły Wieczorowej w Warszawie, a następnie w 1949 r. w Gdańsku. Szkoły te 
zdały życiowy egzamin i stały się zaczątkiem powstawania szkół wyższych tego typu na tere
nie całej Polski.

W październiku 1949 r. odbyła się Konferencja Naukowo-Techniczna, poświęcona sprawie 
produkcji węglików spiekanych w przemyśle krajowym, na temat której wydano skrypt za
wierający 5 referatów oraz dyskusję.

W końcu tego roku powołano Poradnię Techniczną dla racjonalizatorów, udzielano pomocy 
kandydatom na stopień inżyniera jak i racjonalizatorom.

W dniach 2 i 3 grudnia 1949 r. został zwołany Zjazd Odlewników w Krakowie — z udzia
łem przedstacicieli przemysłu Węgierskiego i Czechosłowackiego. Zjazd poza celami ściśle 
organizacyjnymi obejmował referaty naukowe z dziedziny odlewnictwa, podkreślając rolę 
przemysłu odlewniczego w planie 6-letnim i znaczenie racjonalizatorstwa i nowatorstwa 
jako nieodzownych czynników postępu technicznego.

Odlewnicy nasi brali udział w Kongresach w Amsterdamie, Pradze i Paryżu.
Odbyły się również zjazdy Koła Samochodowego i Koła Drzewiarzy w Warszawie.
Sekcja Warsztatowa SIMP zorganizowała Ogólno-Krajową Konferencję Pomiarową w dniach 

5— 7 XII. 49 r. w Warszawie która miała na celu zwrócenie uwagi na jakościowe podnie
sienie produkcji przemysłu metalowego w planie 6-letnim oraz przeprowadzenie jednolitej 
organizacji gospodarki narzędziami mierniczymi w zakładach produkcyjnych. W konferencji 
brała udział 6-osobowa delegacja Stowarzyszeń Inżynierów Węgierskich.

W tymże roku odbyły się ponownie dwa turnusy dla chronometrażystów przemysłu drze
wnego w Bydgoszczy — obejmujące po 140 godzin icykładowych i 3Q godzin ćwiczeń prak
tycznych.

W działalności tegorocznej do zanotowania mamy Konferencję Szybkościowego Skrawania 
w Poznaniu w dniach 10—12 maja br., w której udział brali obok naukowców — racjonali
zatorzy i przodownicy pracy. Głównym jej celem było upowszechnienie doświadczeń i osią
gnięć w szybkościowym skrawaniu w skali ogólno-krajowej. W zakresie szkolenia — zorga
nizowano i uruchomiono kurs korespondencyjny dla kandydatów na stopień inżyniera, w opar
ciu o skrypty z ośmiu podstawowych przedmiotów.

Komisja Szkoleniowa SIMP przeprowadziła na Politechnice Warszawskiej Kurs Obróbki 
Cieplnej na poziomie mistrza-technika, który wobec dużej frekwencji będzie powtórzony 
w Bielsku, w Gliwicach i Poznaniu.

Oddział Bydgoszcz uruchomił kursy kalkulatorów dla chromometrażystów przemysłu drze
wnego, oraz przemysłu metalowego.

W chwili obecnej są przeprowadzane prace przygotowawcze do Konferencji Gładkości Po
wierzchni.

W przygotowaniu jest również mająca się odbyć w początku grudnia Konferencja Moto
ryzacyjna, która ma za zadanie omówić Plan 6-letni w zakresie motoryzacji, sprawę kadr 
oraz zagadnienia produkcyjne, między innymi szerokie stosowanie obróbki plastycznej 
w przemyśle motoryzacyjnym.

W miesiącu październiku br. odbyły się terenowe Konferencje Wytrzymałościowe w Ka
towicach, Krakowie, Wrocławiu i Gdańsku, które miały na celu zaznajomienie naukowców 
z potrzebami przemysłu, a z drugiej strony zaznajomienie świata technicznego z aktualnym 
stanem nauk wytrzymałościowych oraz praktycznym zastosowaniem ostatnich zdobyczy 
■ techniki dla celów produkcyjnych. Ogólno-krajowa Konferencja Wytrzymałościowa jest 
przewidywana w styczniu 1951 roku.
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Sekcja Warsztatowa SIMP pracuje nad przygotowaniem materiałów dla Ogólno-Polskiej 
Konferencji Fabrykacyjnej, mającej odbyć się w początkach II kwartału 51 r. w Warszawie. 
Tematem Konferencji będą zagadnienia technologiczne i organizacyjne.

W listopadzie odbyła się w Gliwicach konferencja techniczna poświęcona zagadnieniom 
ekonomizacji procesów obróbki metali skrawaniem

Zadania Planu 6-letniego popularyzuje SIMP poprzez odczyty, omawiając postęp tech
niczny, wpływ współzawodnictwa i racjonalizatorstwa na przedterminowe wykonanie planów 
technicznych. Wzmagający się dziś ruch współzawodnictwa pracy i racjonalizatorstwa we 
wszystkich zakładach pracy przemysłu metalowego jest dźwignią postępu i pomnaża szeregi 
racjonalizatorów i przodowników pracy, powoduje masowe zobowiązania przedterminowego 
wykonania planów produkcyjnych.

SIMP jako organizacja zbiorowa inżynierów i techników mechaników — daje poważny ■ 
wkład w dzieło szkolenia kadr fachowych dla potrzeb naszego przemysłu metalowego, oddzia
ły wując jednocześnie na swych członków w kierunku zmobilozowania ich na odcinku pracy 
zawodowej wokół realizacji Planu 6-letniego.

Jest to wkład uświadomionej inteligencji technicznej mającej na celu niesienie postępu 
technicznego, podnoszenie klasyfikacji zawodowych jako pomostu międy nauką a warsztatem 
produkcyjnym.

Inż.-mech. PAWEŁ KOSIERADZKI

CHŁODZENIE PRZY HARTOWANIU
Artykuł podaje rodzaje kąpieli chłodzących stosowane w praktyce 

hartowniczej, ich zalety i wady. Omówione są: przebieg chłodzenia stali 
z podziałem na 2 okresy — powyżej i poniżej przemiany martenzytycz- 
nej oraz inne czynniki, poza rodzajem kąpieli, mające wpływ 
na szybkość chłodzenia.

Zabieg cieplny, który określamy jako har
towanie, składa się z dwóch operacji: grzania 
w odpowiednich warunkach i następnie szyb
kiego chłodzenia. W artykule niniejszym opisa
ne zostaną ośrodki, w których chłodzenie się 
przeprowadza i czynniki wpływające na szyb
kość chłodzenia.

1. Kąpiele chłodzące
W dawniejszych czasach, a nawet jeszcze 

przed kilkudziesięciu laty, stosowano najróż
norodniejsze kąpiele; oprócz wody z rozmai
tymi dodatkami — różne tłuszcze 'roślinne 
i zwierzęce, ropę i naftę, smołę i cały szereg 
innych, mniej lub więcej wyszukanych, przy
pisując różnym kąpielom specjalne znaczenie.

Obecnie, na podstawie licznych badań nau
kowych i prób przemysłowych, uważamy, że 
na zdolność hartującą ośrodka mają wpływ na
stępujące jego cechy: temperatura ośrodka, 
lepkość, przewodnictwo cieplne, ciepło właści
we, temperatura wrzenia, ciepło utajone paro
wania i skład chemiczny. Wszystkie te czyn
niki oddziaływują w ten lub inny sposób na 
szybkość z jaką dana kąpiel odprowadza ciepło 
(chłodzi), przy czym podkreślić należy, że z 
punktu widzenia hartowania, kąpiel hartowni
cza żadnego innego działania na stal nie wy
wiera.

Ośrodki chłodzące można podzielić na 4 głó
wne grupy:

a) woda i roztwory wodne,
b) oleje i tłuszcze,
c) stopione sole lub metale,
d) sprężone powietrze.
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Najsilniejsze własności chłodzące posiada 
grupa pierwsza, najsłabsze — czwarta.

a) W o d a  — studzienna, rzeczna lub desz
czowa jest środkiem bardzo intensywnie chło
dzącym. Zależnie od zawartości gazów, które 
wyraźnie obniżają zdolność hartowniczą wody, 
poszczególne rodzaje wody mogą dawać różne, 
do pewnego stopnia, hartowanie. Tym tłuma
czy się pogląd, że woda, która- dłuższy czas 
służy do chłodzenia, tzw. „przepracowana” , 
hartuje lepiej.

Aby usunąć gazy wystarczy wodę przego
tować i wówczas, praktycznie biorąc, zdolności 
chłodzące wody ujednostajniają się. Pewien 
wyjątek stanowi woda deszczowa (lub desty
lowana), która daje nieco łagodniejsze harto
wanie na skutek braku obecności soli.

Woda używana do hartowania powinna być 
utrzymywana w temperaturze 15—40°. Uzy
skujemy to stosując albo odpowiednio duże 
zbiorniki, albo wodę bieżącą, lub też chłodze
nie wanien. Nagrzana do wyższych temperatur 
woda daje nierównomierne hartowanie, ponie
waż zdolność absorbowania pary wydzielonej 
przy zanurzaniu rozgrzanego przedmiotu wy
bitnie się zmniejsza. Szybkość chłodzenia 
również znacznie spada (rys. 1).

Do wody dodają niekiedy sody lub kwasu 
solnego albo siarkowego. Działanie tych dodat
ków jest następujące: soda zwiększa cokolwiek 
szybkość chłodzenia (ok. 15%) i zmniejsza ten
dencję do rdzewienia przedmiotów, które mo
kre wyjmuje się po zahartowaniu z wanny; 
kwas zwiększa szybkość chłodzenia (15—20%) 
oraz działa jako środek wytrawiający, przy-
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śpiesząjąc odpadanie warstwy tlenków powsta
łych przy grzaniu. Pamiętać należy, że roztwór 
kwasu siarkowego działa niszcząco na obuwie 
i ubranie.

Rys. 1. Własności chłodzące wody i oleju w zależności 
od temperatury.

Dodatek soli kuchennej, zwłaszcza w więk
szych ilościach ■— aż do nasycenia roztworu, 
zwiększa szybkość chłodzenia (ok. 10—20%) 
oraz daje czystszą powierzchnię, ponieważ osa
dzająca się po odparowaniu na powierzchni 
skorupka soli działa przy odpryskiwaniu oczy
szczające, na utlenioną powierzchnię przedmiotu.

Wodny roztwór ługu sodowego lub potaso
wego (5—10%) stosowany zwłaszcza często 
w Ameryce daje zwiększenie szybkości chło
dzenia w granicach określanych zresztą dość 
rozbieżnie przez różnych autorów. Skrupulat
nie przeprowadzone przez H. M. Meingasta1) 
badania hartowania w wodzie i roztworze wod
nym ługu nie wykazały, jeżeli chodzi o inten
sywność haftowania, specjalnych zalet ługu. 
Niewątpliwą zaletą roztworu wodnego ługu jest 
natomiast, że utrzymuje on niezmienione wła
sności chłodzące aż do ok. 65°, podczas gdy dla 
wody nieprzekraczalną granicą jest 50°, 
a w praktyce przemysłowej nie powinno się 
przekraczać 40°.

Zagadnienie czy i w jakim stopniu różne do
datki zwiększają zdolności chłodzące wody jest 
raczej teoretyczne, ponieważ dla ogromnej 
większości stali woda posiada zupełnie wystar
czającą, jeżeli nie zbyt wielką, szybkość chło
dzenia; poza tym w nieporównanie większym 
stopniu oddziaływa na intensywność chłodzenia 
szybkość ruchu przedmiotu w kąpieli.

Wodę i roztwory wodne stosuje się głównie 
przy hartowaniu stali narzędziowych, płytko 
hartujących się i przy których chodzi o uzyska
nie dużej twardości. Przy hartowaniu stali 
konstrukcyjnych wody należy używać oględnie 
i tylko dla bardziej miękkich gatunków stali, 
ponieważ chłodzenie wodą jest bardzo inten
sywne i przy twardszych stalach powoduje du
że naprężenia wewnętrzne objawiające się czę-

*) H. M. Meingast „Stähle im Fahrzeugbau“ — 
„Härterei-Technische Mitteilungen“ , tom, 2, str. 63.

sto krzywieniem się przedmiotu i pęknięciami. 
Przy hartowaniu powierzchniowym (grzanie 
indukcyjne lub płomieniowe) stosuje się nato
miast prawie wyłącznie wodę, ponieważ ze 
względu na cienką warstwę nagrzaną nie ma 
obawy powstania naprężeń i pęknięć.

Przy przechładzaniu stopów glinu i do sto
pów miedzi używa się najczęściej wody. Stale 
austenityczne można również hartować w wo
dzie, ponieważ austenit jest plastyczny i nie ma 
obawy powstawania naprężeń i pęknięć.

b) Powolniejsze chłodzenie osiągamy stosu
jąc wszelkiego rodzaju o l e j e ,  przede wszyst
kim mineralne jak: olej maszynowy, rzadszy 
olej wrzecionowy i specjalnie preparowany 
olej hartowniczy. Oleje mineralne mają tę za
letę, że mało zwęglają się, nie jełczeją i nie psu
ją, a więc mogą służyć bardzo długo.

Stosowany czasem olej rzepakowy nie wy
trzymuje w pracy dłużej jak rok (jełczeje 
i psuje się), jest droższy a z punktu widzenia 
chłodzenia nie posiada większych zalet niż olej 
wrzecionowy2). To samo dotyczy topionego sa
dła, tranu czy innych tłuszczy roślinnych lub 
zwierzęcych.

Oleje stosuje się zazwyczaj w temperaturze 
40—60°, a to dlatego, że podgrzane są bardziej 
rzadkie, odprowadzają lepiej ciepło i chłodzenie 
odbywa się bardziej intensywnie.

Pożądany jest więc olej jak najrzadszy — 
razem z tym idzie jednak w parze obniżenie 
punktu zapłonu, co jest niekorzystne ze wzglę
du na niebezpieczeństwo pożaru. W praktyce 
dobiera się oleje cokolwiek gęstsze i o wyższej 
temperaturze zapłonu. Korzystnie pod tym 
względem przedstawia się olej rzepakowy, 
który wykazuje płaską krzywą wiskozy w za
leżności od temperatury: 13E przy 20° i 4E 
przy 50° — punkt zapłonu ok. 300°. Oleje mi
neralne o takiej wiskozie przy 50° posiadają 
punkt zapłonu 180—190°.

Rodzaj oleju mineralnego (czy to będą jasne 
rafinaty, czy ciemne destylaty) nie odgrywa 
większej roli. Zdolności chłodzące olejów o ta
kich samych własnościach fizycznych, a mia
nowicie wiskozie i punkcie zapłonu, mogą się 
różnić tylko w minimalnym stopniu.

Specjalne oleje hartownicze reklamowane 
przez różne firmy, jak*dowiodły badania3), nie 
wykazują większych zalet i jeśli są jakieś różni
ce w działaniu poszczególnych gatuiików oleju, 
to wyrównują się one po krótkim czasie użycia.

Norma niemiecka (DIN 6559) podaje ogól
nie, że olej dla celów hartowniczych powinien 
mieć wiskozę przy 50° nie mniejszą niż 1,5 E, 
punkt zapłonu nie niżej 140° i zawartość wody 
poniżej 0,2% (własności te odpowiadają lżej
szym olejom wrzecionowym).

Zazwyczaj stosuje się oleje o wiskozie 1,8— 
4,5 E (przy 50°). Należy zwrócić uwagę na za-

2) Krekeler und Rapatz — „Archiv für das Eisen
hüttenwesen“, 1931, zeszyt 3.

3) Dr I. +G. Baum „Das Oel in der Härterei“ „Här
terei-Technische Mitteilungen“, 1943, str. 47.
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wartość wody, która niie powinna przekraczać 
wg normy niemieckiej 0,2%, a to ze względu 
na to, że większa zawartość wody powoduje 
przy podgrzewaniu (80— 100°) pienienie się 
oleju, parowanie, a co za tym idzie łatwość za
palenia i niebezpieczeństwu pożaru.

c) Kąpiele ze s t o p i o n y c h  s o l i  lub 
ł a t w o t o p l i w y  c h m e t a l i  powodują 
chłodzenie cokolwiek wolniejsze niż oleje 
w zakresie wysokich temperatur (550—750°) 
i bardzo wolne w temperaturach niższych, zbli
żonych do temperatury kąpieli. Kąpiele chło
dzące tego rodzaju, nagrzane do temperatury 
250—500°, znajdują zastosowanie przy harto
waniu izotermicznym i stopniowym.

Jako kąpiel solną stosuje się najczęściej 
stopioną saletrę sodową (NaNO;i — temp. topli
wości 317°), saletrę potasową (KNOa — temp. 
topi. 337°) lub mieszaninę 50% NaNÓ2 -f- 50% 
KNO3 (temp. topi. 220°), podobnie jak przy 
odpuszczaniu.

Przy chłodzeniu narzędzi ze stali szybko
tnących, nagrzanych do 1250— 1300°, w ką
pieli saletrzanej o temperaturze 400—450°, 
może następować rozkład saletry, który powo
duje nadżeranie ostrzy narzędzi. Dlatego na
rzędzia te podchładza się najpierw na powie
trzu w ciągu 5— 10 sekund, aby obniżyć tem
peraturę na powierzchni, po czym dopiero 
zanurza się do saletrzanki.

Stosowana też bywa bezpośrednio kąpiel 
odporniejsza na wysoką temperaturę o skła
dzie: chlorek wapnia (CaCl2) — 48%, chlorek 
baru (BaCl2) — 30°/o, sól kuchenna (NaCl) 
— 22% i o temp. topi. ok. 430°.

Z metali łaitwotopliwych praktyczne zasto
sowanie znajduje tylko stopiony ołów (temp. 
topi. 327°). Stopy z cyną mają wprawdzie niż
szą temperaturę topliwości, są jednak stosun
kowo bardzo drogie i wykazują w jeszcze 
większym stopniu niż ołów tendencję przyle
gania do przedmiotu hartowanego (zwłaszcza 
w otworach i wgłębieniach). Duży ciężar właś
ciwy ołowiu (11,4, podczas gdy stali — 7,9) po
woduje, że części stalowe pływają po nim jak 
korek po wodzie i przy hartowaniu muszą być 
siłą wpychane za pomocą kleszczy. Pary oło
wiu są szkodliwe dla, zdrowia — konieczne 
są więc specjalne urządzenia wyciągowe.

Jako kąpiel chłodząca stopiony ołów ma za
stosowanie przy wyrobie tzw. drutu fortepia
nowego (patentowanie) oraz może być użyty 
przy hartowaniu stopniowym stali szybko
tnących.

d) Najpowolniejszym sposobem chłodzenia 
jest chłodzenie w strumieniu s p r ę ż o n e g o  
p o w i e t r z a .  Sposób ten stosuje się do stali 
wysokostopowych i szybkotnących. Ciśnienie 
powietrza nie powinno być zbyt wysokie 
(0,1—0,5 atn).

O różnych środkach chłodzących, które spo
tykamy w niektórych książkach, można powie
dzieć co następuje:
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Woda mydlana —■ dodatek nawet niewiel
kiej ilości mydła obniża bardzo wybitnie zdol
ności chłodzące wody oraz powoduje bardzo 
nierównomierne hartowanie i z tego powodu 
nie zaleca się jej stosować.

Ropa naftowa lub nafta —  daje przebieg 
chłodzenia zbliżony do chłodzenia w oleju, za
pala się przy zanurzaniu rozżarzonego przed
miotu, daje duże ilości dymu i swądu, niebez
pieczna ze względów pożarowych.

Kwas siarkowy — niszczy ubranie i obuwie, 
przedstawia niebezpieczeństwo oparzeń i utra
ty wzroku w razie rozpryskiwania, o co nie
trudno przy hartowaniu, natomiast nie przed
stawia żadnych specjalnych zalet.

Rtęć, podawana w wielu podręcznikach, 
jest bardzo droga — pary rtęci są nadzwyczaj 
szkodliwe dla zdrowia, ciężar gatunkowy jesz
cze większy niż ołowiu (13,6) — nigdy w prak
tyce nie stosowana. ,

Dane liczbowe dotyczące własności chło
dzących poszczególnych kąpieli podawane w li
teraturze wykazują na ogół duże różnice. Na
leży to przypisać przede wszystkim trudnoś
ciom związanym z pomiarem temperatury 
zjawisk zachodzących w ciągu kilku sekund, 
różnym > warunkom przeprowadzania prób 
i wreszcie różnym zakresom temperatur, któ
rych dana szybkość chłodzenia dotyczy.

W temperaturze ok. 720° szybkość chłodze
nia różnych ośrodków w stosunku do wody 
przy 20° przedstawia się orientacyjnie nastę
pująco:

Woda przy 20° — 1
„ „ 60° — 0,5

5% roztwór NaOH przy 20° — 1,2
5% „ NaCl „ 20° — 1,1
Oleje mineralne — 0,4 : 0,2
Ołów stopiony przy 335° • — 0,05

TABLICA I.
Względne szybkości chłodzenia w niektórych ośrodkach 

w stosunku do szybkości chłodzenia w wodzie.

Środek chłodzący
Zakres temperatur 
720—550 '| ok. 200°

10 V0 roztwór NaOH 2,05 1,36
10% roztwór NaCl 1,96 0,98
Woda przy 18* 1,00 1,00
Stop 30% Sn i 70% Cd przy 180° 0,77 0,009
Woda przy 25° 0,72 1,11
Olej rzepakowy 0,30 0,055
Olej mineralny lekki 0,22 0,022
Woda przy 52° 0,17 0,95
Olej mineralny ciężki 0,14 0,022
Emulsja 10% oleju w wodzie 0,11 0.33
Płyty miedziane 0,10 0,067
Płyty stalowe 0,061 0,011
Woda przy 75° 0,047 1,31
Woda przy 100" 0,044 0,71
Powietrze 0,028 0,007

Próby były przeprowadzone na kulce ze stali nie
rdzewnej 0  4 mm ogrzanej do 750° i chłodzonej
w różnych ośrodkach. Jako jedność została przyjęta 
szybkość chłodzenia wody w 18°, która wynosiła 
1793l>/sek w zakresie temperatur 720—550° i 433°/sek 

w temperaturze ok. 200°.
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Tablica I podaje wg F. Wawera („A.S.M. 
Handbook“) względne szybkości chłodzenia 
w wodzie, dla dwóch zakresów temperatur, 
w niektórych ośrodkach w stosunku do chło
dzenia w wodzie, dla dwóch zakresów tempe
ratur, ważnych przy hartowaniu: 720—550° 
i ok. 200°.

W zastosowaniu do praktyki wielkości te 
należy uważać tylko jako orientacyjne.

2. Przebieg chłodzenia
Rozpatrzmy teraz nieco głębiej przebieg 

chłodzenia przy hartowaniu. Podzielić go moż
na na dwa okresy.
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Rys. 2. Krzywa początku i końca przemiany marten- 

zytycznej dla stali węglowych.
Okres pierwszy — to chłodzenie od tem

peratury grzania do temperatury nieco wyż
szej od punktu przemiany martenzytycznej 
(tj. dla zazwyczaj stosowanych stali węglo
wych ok. 150—300°, zależnie od zawartości 
węgla — rys. 2), drugi — chłodzenie od punktu 
przemiany martenzytycznej aż do temperatury 
otoczenia.

Idealny przebieg chłodzenia powinien wy
glądać różnie w obu okresach.

Okres pierwszy — możliwie szybkie chło
dzenie, aby nie dopuścić do rozkładu auste
nitu; na wykresach przemian izotermicznych 
austenitu krzywa chłodzenia powinna być na 
tyle stromą, aby przejść na lewo od linii prze
miany — patrz rys. 3, gdzie szybkość krytycz
na chłodzenia zaznaczona jest linią punkto
waną.

Okres drugi — powolne chłodzenie ma na 
celu wyrównanie temperatur w przekroju 
przedmiotu hartowanego, powolny przebieg 
przemiany martenzytycznej i zmniejszenie 
w osiągalnych granicach, ryzyka powstawania 
naprężeń i pęknięć.

Na wykresie rys. 1 jest podana wg I. Fesz- 
czenko-Czopiwskiego i J. Wilka, szybkość chło
dzenia w zależności od temperatury dla oleju 
hartowniczego — linie kreskowane i dla wo
dy — linie ciągłe.

Przede wszystkim rzuca się w oczy; że dla 
oleju przebieg krzywej chłodzenia jest prawie 
taki sam, niezależnie od temperatury oleju, 
w granicach' od 20 do 100°, a nawet przy wyż
szych temperaturach olej podgrzany chłodzi 
bardziej intensywnie; wytłumaczenie jest

proste — olej podgrzany jest rzadszy, kąpiel 
rzadkopłynna daje ściślejsze zetknięcie przed
miotu z kąpielą, a przy poruszaniu przedmiotu 
ruch kąpieli rzadszej jest szybszy i odprowa
dzanie ciepła intensywniejsze.

Inaczej dla wody, której krzywa chłodzenia, 
zacząwszy od temperatury kąpieli ok. 70°, 
mocno przesuwa się ku dołowi wykresu, dając 
przy 100° chłodzenie wolniejsze niż olej.

Przebieg krzywej chłodzenia dla wody (20°) 
jest stromy, chłodzenie jest bardzo szybkie 
i w granicach do 300° odpowiada idealnej ką
pieli hartowniczej, nie dopuszczając w zakresie 
750—300° do rozkładu austenitu.

Niestety szybkość chłodzenia poniżej 300°, 
a więc w zakresie przemiany martenzytycznej, 
pozostaje również bardzo duża, co dla stali 
twardszych jest wybitnie niekorzystne — 
powoduje przehartowanie, naprężenia i możli
wość powstawania pęknięć.

Dla oleju krzywa chłodzenia w pierwszym 
okresie — do 300° przebiega mniej stromo niż 
dla wody, chłodzenie jest mniej intensywne. 
Dla niskowęglowych stali olej hartowniczy ma 
zbyt małą zdolność odprowadzania ciepła 
w zakresie temperatur łatwego rozpadu au
stenitu, natomiast dla stali wyżej węglowych 
i stopowych przebieg krzywej można uznać za 
zbliżony do idealnego.

W temperaturach poniżej 300° krzywa chło
dzenia ma przebieg bardzo łagodny, odpowia
dający idealnej kąpieli hartowniczej.

Skala logarytmiczna
Rys. 3.' Schemat hartowania zwykłego.

Były i są robione liczne próby stworzenia 
takiej kąpieli hartowniczej, która posiadała by 
cechy chłodzące wody w zakresie wysokich 
temperatur i oleju — w zakresie niskich, 
jednak dotychczas bezskutecznie.

K ą p i e l e  e m u l s y j n e  (t j . zawiesina 
drobniutkich cząsteczek oleju w wodzie) zwal
niają wprawdzie szybkość chłodzenia w sto
sunku do wody, ale przebieg krzywej chłodze
nia jest analogiczny do wody — poza tym ką
piele takie są nietrwałe.

Tak więc musimy stwierdzić, że w chwili 
obecnej żadna kąpiel hartownicza nie daje tak
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korzystnego przebiegu krzywej- chłodzenia 
zarówno w wyższych jak i niższych tempera
turach, jak olej hartowniczy.

Dobre wyniki otrzymać można stosując 
kąpiel dwuwarstwową: olej ciężki -(- woda na 
wierzchu. Przedmiot chłodzony przechodzi 
najpierw przez wodę — następuje intensy
wne chłodzenie w zakresie 800—300°, nastę
pnie stygnie powoli w oleju w zakresie prze
miany martenzytycznej. Operacja taka wyma
ga jednak wielkiej wprawy w ustaleniu kiedy 
przedmiot należy zanurzyć w oleju.

Podawane dość często w podręcznikach 
kąpiele dwuwarstwowe: woda -|- olej na wierz
chu w świetle podanych rozważań są zwykłym 
nieporozumieniem, ponieważ dają powolne 
chłodzenie w wysokich temperaturach i szyb
kie w zakresie przemiany martenzy tycznej, 
a więc odwrotnie niż być powinno.

3. Inne czynniki wpływające na szybkość 
. chłodzenia

Oprócz rodzaju kąpieli chłodzącej na szyb
kość chłodzenia wpływa jeszcze cały szereg 
innych czynników, a mianowicie:

a) ruch względny przedmiotu w stosunku 
do ośrodka chłodzącego,

b) masa i wielkość powierzchni przedmiotu,
c) stan powierzchni przedmiotu.
a) Zależnie od tego z jaką szybkością poru

szamy przedmiot w kąpieli, otrzymujemy róż
ną szybkość chłodzenia, wahająca się w dość 
szerokich granicach. Tablica II podaje wartości 
tzw. i n t e n s y w n o ś c i  h a r t o w a n i a  H 
dla kąpieli hartowniczych stosowanych w prze
myśle. Nie wdając. się bliżej w wyjaśnienie 
określenia tej wielkości możemy zauważyć, że 
zależnie od szybkości ruchu względnego ośrod
ka i przedmiotu, intensywność hartowania mo
że być bardzo różna.

TABLICA II.
Orientacyjne wartości intensywności hartowania H.

Ruch względny Ośrodek hartujący
ośrodka

olej woda solankai przedmiotu

żaden 0,20—0,30 0.9—1,0 2,0
powolny 0,30—0,40 1,0—1,3 2,0—2,2
średni 0,4 —0,5 1,3—1,5
silny 0,5 —0,8 1,5—2,0
gwałtowny 0,8 —1,1 5.0

wg „Metals Handbook“ — 1948.

Ma to duże znaczenie praktyczne, ponieważ 
pozwala uzyskiwać w tej samej kąpieli 
różną szybkość chłodzenia i dostosowywać ją 
do rodzaju stali i wielkości przedmiotów harto
wanych. Różną szybkość ruchu przedmiotu 
można stosować zarówno przy ręcznym poru
szaniu przedmiotu jak i w urządzeniach do 
chłodzenia automatycznego, gdzie regulowana 
jest szybkość posuwu przenośnika, na którym 
umieszcza się przedmioty chłodzone.

Zamiast zmiany szybkości przedmiotu, sto
suje się często dodatkowy ruch kąpieli, czy to

520

wprowadzając sprężone powierzte (co zresztą 
nie oddziaływa dobrze na olej, zwłaszcza w w y
padku olejów organicznych), czy też stosując 
wewnątrz kąpieli dodatkowy strumień oleju 
o zwiększonej szybkości. Ruch kąpieli, copraw- 
da wolniejszy, mamy również we wszystkich 
urządzeniach, w których chłodzi się olej drogą 
przepompowywania (rys. 4).

Rys. 4. Urządzenie do chłodzenia i filtrowania oleju 
hartowniczego.

b) Należy pamiętać, że szybkość chłodzenia 
zależna jest nie tylko od środka chłodzącego, 
ale i od wielkości danego przedmiotu, a ściślej 
mówiąc, od masy i wielkości powierzchni chło
dzonej. Im większa masa przedmiotu w stosun
ku do powierzchni (im przedmiot bardziej 
zwarty), tym wolniej przebiega proces chło
dzenia w całym przekroju. Odwrotnie — partie 
wystające, zwężenia, naroża, krawędzie — chło
dzą się szybciej, co w wyniku może prowadzić 
do odkształceń, a nawet i pęknięć.

Dlatego też przedmioty o dużej masie (prze
kroju), nawet przy chłodzeniu w wodzie, wy
kazują nie wystarczającą szybkość chłodzenia 
dla zahartowania stali węglowych. Chcąc uzy
skać wyższą twardość, a zwłaszcza przeharto- 
wanie w całym przekroju, musimy stosować 
stale stopowe. Stąd wniosek, że dobór odpo
wiedniego gatunku stali zależy nie tylko od 
wymaganych danych wytrzymałościowych, ale 
i od wymiaru oraz kształtów przedmiotu.

Masa i ukształtowanie powierzchni odgrywa 
również rolę przy wyborze środka chłodzącego. 
Tę samą stal pod postacią przedmiotów drob
nych, cienkościennych możemy hartować w ole
ju, a w postaci zwartej i w dużej masie należy 
chłodzić w wodzie.

c) Na efekt hartowania może wpływać w du
żym stopniu również stan powierzchni przed
miotu hartowanego. Warstwa tlenków odzna
czających się złym przewodnictwem cieplnym 
obniża szybkość chłodzenia, zwłaszcza w oleju, 
gdzie ma mniejszą tendencję do odpryskiwania. 
Tym tłumaczy się, że przedmioty grzane w ką
pieli solnej hartują się lepiej i równomierniej 
niż grzane w atmosferze powietrza w piecu 
komorowym.

Również przedmioty o powierzchni gładkiej 
lepiej chłodzą się niż chropowate, prawdopodo
bnie dlatego, że powierzchnia chropowata ła
twiej zatrzymuje pęcherzyki pary i gazu two
rzące się przy hartowaniu.
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KŁY OBROTOWE DO SZYBKOŚCIOWEGO TOCZENIA
Sztywność kłów stałych i obrotowych. Badanie sztywności kłów 

Konstrukcja kłów obrotowych do szybkościowego toczenia. Wskazówki 
ich stosowania, użytkowania i konserwacji.

Szybkościowe toczenie rozpowszechnia się 
coraz bardziej w zakładach przemysłu meta
lowego. Aby jednak dało ono właściwe wyniki 
nie wystarczy przystosować obrabiarkę i na
rzędzia do pracy przy wysokich szybkościach 
skrawania. Wyposażenie obrabiarek — uchwyty 
i przyrządy muszą być również przystosowane 
do pracy w odmiennych niż dotychczas warun
kach, a mianowicie powinny mieć sztywniejszą 
budowę, aby zdolne były przenosić znaczne siły 
występujące podczas szybkościowej obróbki 
i działać bardziej sprawnie, tzn. przede wszyst
kim umożliwiać skrócenie do minimum czasu 
zakładania, mocowania oraz zdejmowania 
przedmiotów obrabianych.

Najprostszy uchwyt do toczenia stanowią 
dwa stałe kły tokarskie, z których jeden, osa
dzony w stożkowym gnieździe końcówki wrze
ciona, obraca się wraz z przedmiotem, na dru
gim zaś, osadzonym nieruchomo w gnieździe 
tulei konika, obraca się podczas obróbki przed
miot. Stały kieł konika, mimo swych zalet ja
kimi są: sztywność i dokładność środkowania,

p Numeracja łożysk wg SKF.
Rys. 1. Kieł obrotowy do toczenia w nakiełkach

nie może być stosowany w obróbce szybkościo
wej, ze względu na wywoływaną w nim 
i w przedmiocie obrabianym tarciem zbyt wy
soką temperaturę, która powoduje szybkie 
niszczenia kła. Dotychczas stosowane kon
strukcje kłów obrotowych (rys. 1 i 2) również 
nie nadają się do szybkościowego toczenia. 
Powodem tego jest zbyt duża odległość (l -f- UJ 
wierzchołka kła od czoła tulei konika oraz zbyt

mała odległość c pomiędzy skrajnymi łoży
skami (rys. 3). Obie te wady sprawiają, że kły 
o tej konstrukcji są mało sztywne i podczas 
szybkościowego toczenia powstają drgania.

L-------------------- *4' ¡viSO-Rz

Chwyt
Sto
żek 

Mor
fę'a

D L d f/j ' i 3̂
Łożyska

promie
niowe

opo
rowe

2 57 165* 17,780 14,583 86 64 6 6203,6202 _

3 67 200| 23,825 19,784103 80,5 7 6203,6202 51204
4 75 237 31,267 25,933 i 15 102,7 8 6205,6203 51205
5 96 293 44,399 37,574 139 129,7 9 6207,6205 51307

Rys. 2. Kieł obrotowy ścięty do toczenia przedmiotów 
z otworami (tulei, rur itp.).

Wspomnianych wad nie posiada kieł obro
towy przedstawiony na rys. 4. W kle tym od
ległość l -j- ln jest znacznie skrócona, a odle
głość c (rys. 5) kilkakrotnie zwiększona.

Znając siłę skrawania i ciężar przedmiotu 
obrabianego (jeśli ten ostatni posiada znaczne 
wymiary) można obliczyć siłę P działającą na 
kieł i siły P1 i P2 przenoszone przez łożyska 
toczne (reakcje w punktach A i B — rys. 3 i 5).

Wymiary kła
C h w y t  s t o ż k o

.Morse'a
w y

2 3 4 5
(lr& 7 8,5 10 14
b 30 34,5 37,5 48,5
c 27,5 33,5 38,5 49,5
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Chwyt
D L

'

l - d
1i

dx 1 ‘ i /, /»
Ł o ż y s k a

Stożek 
Morse'a

rolkowe oporowe igłowe)

3 58 160 23,825 20,11 80 74 45 7 30204 51204 94088
4 64 190 j 31,267 26,34 88 95 48 8 30205 51205 94701
5 85 242 44,399 37,98 113 122 61 9 30306 51306 94704

a) Numeracja wg OST. Numery pozostałych łożysk wg SKF.
Rys. 4. Kieł obrotowy do szybkościowego toczenia

Z równań momentów względem punktów
A i B:

M ; =  —P (b - f  c) +  Pxc =  0 [1]
i M i =  P2c — Pb ■= 0 [2]

otrzymujemy po przekształceniu:
P P (*> +  c)

. 1 ”  c [3]
Pb

Po =  - ~r [4]
Nacisk poosiowy na kieł (bez uwzględniania 

siły posuwu) wynosi:
60°dla kła 60° Q =  P.tg — ■= 0,577 P [5]

90° 'dla kła 90° Q =  P.tg - — =  P [6]

Określone z podanych zależności wartości 
sił działających na łożyska umożliwiają wybór 
właściwych łożysk.

Jak widać z zależności [3] i [4], im większa 
jest odległość c, tym korzystniejsze są warunki 
pracy łożysk.

Wymiary kła
C h w y ‘i s t o ż k o

Morse'a
w y

3 - 4 ! 5
a 8,5 i io !i 14

b 37 j 41 51,5
c 94 ! 116 | 149

Rozważania te zostały potwierdzone wyni
kami doświadczeń przeprowadzonych w fabryce 
„Krasnyj Proletaryj“ .

Celem tych doświadczeń było:
1. Określenie średnich wartości zmian 

sztywności zespołu konika tokarki, spowodowa
nych zastąpieniem kła stałego kłami obroto
wymi różnej konstrukcji.

2. Określenie sztywności kłów obrotowych 
różnej konstrukcji.

3. Analiza wyników doświadczalnej obróbki 
z zastosowaniem różnych kłów obrotowych.

Próby wykonywane były na tokarce uniwer
salnej o wzniosie kłów 200 mm. Obciążenie wy
woływano przy pomocy dynamometru Botino- 
wa o sile nacisku do 350 kG. Sztywność okre
ślano dwiema metodami:

a) Za pomocą czujników, ustawionych wg 
schematów przedstawionych na rys. 6 i 7, mie
rzono bicie końcówki tulei konika i kła, wy
wołane przyłożoną siłą. Równolegle badano

Rys. 5. Rys. 7.
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TABLICA I 
Wyniki badań sztywności kia i tulei konika 

wg schematu z rys. 6

K i e ł
I O

bc
ią

że
ni

e 
p 

kG

T u
0)
'S s
'Sb £ 
D Sz

ty
w

- 
; m

 
no

ść
 

£̂3
kG

/m
m

!

Kieł
0)

"Sb £ 
ż>

z tuleją 
t S£ -CJ c
k1 0  ^ N tí Ü W M

S t a ł y 350 0,045 7780 0,063 5550
wg rys. 1 350 0,060 5840 0,238 1470

£ wg rys. 1 350 0,058 6000 0,310 1130
0 wg rys. 4 350 0,045 7780 0,170 2060
O wg rys. 4 350 0,050 7000 0,185 890

wg rys. 9 350 0,050 7000 0,140 2500
O wg rys. 10 350 0,060 5800 0,127 2760

i kły stałe. Zmiana ogólnej sztywności zespołu 
spowodowana zamianą kła stałego na obrotowy 
charakteryzuje sztywność kła obrotowego.

Tym samym sposobem można określić wpływ 
konstrukcji i jakości wykonania kła na sztyw
ność zespołu konika, tj. można określić w ja
kim stopniu dany konik wraz z kłem obroto
wym może zapewnić szybkościowe toczenie bez 
drgań.

b) 'Za pomocą czujnika, ustawionego jak na 
rys. 8, mierzono bicie obracającego się kła 
w odniesieniu do jego korpusu. Wyznaczona 
pomiarem wielkość odkształcenia charaktery
zuje sztywność własną kła obrotowego. Ta me
toda pozwala ocenić zalety i własności kon
strukcji kła i jego łożysk oraz ich jakość.

TABLICA II.
Wyniki badań sztywności kła i tulei konika 

wg schematu z rys. 7

K i e ł

O
bc

ią
że

ni
e 

P 
kG

U
gi

ęc
ie

 
m

m
 

c l e j a

i  s£ s

Kieł z tuleją
.2 ! c g  
& § j >, £
S B 1

S t a ł y 350 0,090 3880 0,126 2780
wg rys. 1 350 0,086 4060 0,250 1400

£ wg rys. 1 350 0,096 3650 0,340 ' 1060
O wg rys. 4 350 0,090 3880 0,227 1540
0 wg rys. 4 350 0,090 3880 0,240 1460

■Q wg rys. 9 350 0,090 3880 0,200 1750
O wg rys. 10 350 0,086 4060 0,173 2010

Zeszyt 12

Wyniki badań sztywności kła wraz z tuleją 
zawarte są w tablicach I i II, a wyniki badań 
sztywności konstrukcji kła — w tablicy III.

W celu sprawdzenia wyników badań prze
prowadzono szereg prób, polegających na to
czeniu wałka o średnicy 140 mm przy różnych 
warunkach skrawania.

W tulei umieszczano kolejno badane1 kły. 
Obróbkę przeprowadzono nożami z płytkami 
z węglików spiekanych T15K6 o kątach: 
y — — 9° i * =  45°.

TABLICA III.
Wyniki badań sztywności kła wg schematu z rys. 8

K i e ł

O
bc

ią
że

ni
e

P kG

U
gi

ęc
ie

 o
br

ot
o

w
ej

 c
zę

śc
i 

kł
a 

m
m

Sz
ty

w
no

ść
kG

/m
m

>> wg rys. 1 350 0,048 7300

£ wg rys. 1 350 0,068 5150
O wg rys. 4 350 0,049 7150
O wg rys. 4 350 0,037 9450

£2 wg rys. 9 350 0,018 19400
O —

wg rys. 10 350 -  b —  )

1) Ze względu na konstrukcję kła z rys. 10 badania 
jego sztywności wg schematu z rys. 8 przeprowadzić 
nie można.

TABLICA IV.
Wpływ konstrukcji kła obrotowego na przebieg 

obróbki

Sz
yb

ko
ść

 
sk

ra
w

an
ia

 
w

 m
/m

in
G

łę
bo

ko
ść

 
sk

ra
w

an
ia

 
x 

m
m 1 £

K i e ł 0 b r o t o w y
CO i i .

£  s *  £
wg 

rys. 1
wg 

rys. 4
wg 

rys. 9
wg

rys. 10
150 2 0,5 P r a c a

s p o k o j n a

P r a c a
s p o k o j n a

P r a c a  i P r a c a  

s p o k o j n a  j s p o k o j n a

150 2 0,4 D r g a n i a »» 0 >»
150 2 0,3 ” •> „
150 5 0,1 ” „
150 5 0,3
200 5 0,1 „ „
200 7 0,1 ,, D r g a n i a »
280 7 0,1 „ „
280 7 i  0,07

Podstawowym kryterium były najbardziej 
niekorzystne warunki skrawania (przy zwięk
szaniu szybkości skrawania i głębokości skra
wania oraz zmniejszaniu posuwu), przy któ
rych podczas obróbki jeszcze nie występowały 
drgania.

Aby sprawdzić wpływ konstrukcji kła obro
towego na dokładność obróbki, toczono po-
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TAELICA V.
Zastosowanie kłów stałych i obrotowych

S z k i c S p o 
zamocowania

s ó b
przedmiotu ! Z a l e t y w a d y

k ł y s t a ł e

-2> — 31 Dwa kły i zabierak

[k.

Ir

- A - > -

jjL
s :

Stosuje się do robót dokładnych 
przy małych szybkościach obrotów

Uchwyt i kieł Jak wyżej

k ł y  o b r o t o w e

o -

KlSO-TIR!
Dwa kły i zabierak

1 t <■

EjfRfk0 3 °-

Uchwyt i kieł

Możliwa obróbka przy znacznych 
szybkościach obrotów. Stosuje się 
przy znacznych obciążeniach

Jak wyżej

j  Podparcie kłem pozwala na obrób- 
Uchwyt i kieł ścięty (przedmiot , kę w cięższych warunkach skra- 
nie ma nakiełków) I

Kieł wewnętrzny uzębiony i kieł 
obrotowy

Możliwa obróbka przy znacznych 
szybkościach obrotów, krótki czas 
mocowania przedmiotu. Stosuje się 
do dokładnych robót i w wypad
kach, gdy występują znaczne siły 
poosiowe

Kieł wewnętrzny uzębiony i kieł 
ścięty

Możliwa obróbka przy większych 
szybkościach obrotów, krótki czas 
mocowania przedmiotu

Kieł ścięty uzębiony i kieł ścięty 
obrotowy

Możliwa obróbka przy znacznych 
szybkościach obrotów,, krótki czas 
mocowania przedmiotu. Stosuje się 
przy większych obciążeniach

'lsnjsO'TSP.h
Dwa kły ścięte
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TABLICA VI.
Wymiary nakiełków do szybkościowego toczenia

Kieł obrotowy 
z chwytem stoż
kowym Morse’a

1J d a

2 23 6 7
3 28 8,5
4 32 8 10
5 46 11 14

Przy wyborze kła obrotowego można przyj
mować, iż dopuszczalne bicie promieniowe kła 
nie powinno przekraczać 0,2 tolerancji przed
miotu obrabianego. Jednakże należy podkre
ślić, że głównym i decydującym czynnikiem 
przy wyborze .kła jest szybkość obrotów i wy
magania dotyczące czystości i współosiowości 
obrabianej powierzchni z osią przedmiotu. Do
kładność ruchu obrotowego kła zależy przede 
wszystkim od dokładności jego łożysk tocznych.

wierzchnią bezpośrednio przy koniku. Najbar
dziej charakterystyczne wyniki tych prób po
dane są w tablicy IV.

Jak widać z tablicy IV wyniki szybkościo
wego toczenia pokrywają się z wynikami ba
dań sztywności kłów, a mianowicie:

1. Kły obrotowe wg rys. 1 dają niewystar
czającą gładkość powierzchni obrobionej nawet 
w stosunkowo niezbyt ciężkich warunkach skra
wania.

2. Kły obrotowe wg rys. 4 pozwalają na sto
sowanie znacznie wyższych szybkości i głębo
kości skrawania, bez ujemnych następstw 
(drgań).

3. Kły obrotowe wg rys. 9 i 10 dają jeszcze 
lepsze wyniki; przy zastosowaniu tych kłów 
drgania nie występowały jeszcze przy v =  280 
m/min, g =  7 mm i p =  0,07 mm.

W celu osiągnięcia jeszcze lepszych wyni
ków, niż przy użyciu omówionych kłów obro
towych, można zastosować kieł obrotowy wbu
dowany w tuleję konika (rys. 11). Rozwiązanie 
to wymaga jednak zwiększenia średnicy tulei 
i uniemożliwia obróbkę otworów ,,z konika“ 
narzędziami osadzanymi w gnieździe tulei.

Zakres stosowania kłów obrotowych jest 
bardzo obszerny. W tablicy V zestawione są da
ne o zastosowaniu kłów stałych i obrotowych. 
Z tablicy widać wyraźnie jak ograniczone jest 
zastosowanie kłów stałych w porównaniu 
z obrotowymi.

Na rys. 12 przedstawiony kieł obrotowy 
o zbieżności 1 : 5, na który można nakładać 
wymienne końcówki o różnych kształtach. Kły 
takie oddają znaczne usługi w produkcji mało- 
seryjnej w warsztatach remontowych, narzę- 
dziowniach itp.
• Należy pamiętać o tym, że do toczenia szyb
kościowego przy użyciu kła obrotowego na- 
kiełki w przedmiotach mogą i powinny być 
większe od nakiełków do toczenia zwykłego na 
kle stałym. W tablicy VI podane są wymiary 
nakiełków stosowanych w opisanych próbach. 
Wymiary tych nakiełków obliczone zostały 
z następujących zależności:

d >  0,25 D; dt — l,9d;

d0 = d, 0.25D +  1,9 . 0,25D 0.36 D,

“ ■ =  2tg30» =  ° ’31D;

Na zakończenie podamy kilka wskazówek 
dotyczących użytkowania i konserwacji kłów 
obrotowych.

1. Zbyt mocne zaciśnięcie przedmiotu 
w kłach powoduje przedwczesne zużywanie się 
łożysk. Dlatego też zaleca się po dokręceniu do 
oporu kółka ręcznego konika, obrócić je nieco 
w odwrotnym kierunku.
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2. Jeśli po prawidłowym zaciśnięciu przed
miotu w kłach występują podczas obróbki 
drgania, nie należy zaciskać przedmiotu moc
niej, gdyż w ten sposób drgań nie usunie się. 
Należy zbadać obrabiarkę i usunąć niedomaga
nia mogące mieć wpływ na przebieg obróbki 
(zbyt duże luzy itp.). Jeśli nie da to dodatnich 
wyników — należy zmienić warunki skrawa
nia. Gdy i to nie polepszy wyników skrawania, 
a przy tych samych warunkach skrawania ob
róbka. na kle stałym będzie przebiegać prawi- 
dłowiej — powodem drgań jest kieł obrotowy.

Rok XXIII

3. Konieczne jest co 75-t-100 godzin pracy 
kła napełnienie go świeżym smarem.

4. Co 200-R250 godzin pracy kła należy go 
przemyć wewnątrz benzyną lub naftą.

5. W wypadku, gdy wskutek zużycia łożysk 
wystąpi wyczuwalny luz między kłem i jego 
oprawą, należy dokręcić nieco nakrętkę, opie
rającą się o zewnętrzny pierścień przedniego 
łożyska.

Na podstawie artykułu „Wraszczejuszczyjesja 
centry dla skorostnowo toczenia“ , .,Stańki i istru- 
ment“ , zeszyt 7/f>0.

opracował T. D.

M E C H A N I K

Inż.-mech. WŁODZIMIERZ MERMON

UCHWYTY I PRZYRZĄDY PNEUMATYCZNE 
USPRAWNIAJĄ OBRÓBKĘ

(dokończenie)

Uchwyty pneumatyczne do frezowania
Od uchwytów stosowanych do frezowania 

wymagane jest, by przedmiot obrabiany za
mocowany był w nich w sposób jak najbar
dziej mocny i sztywny. Uzasadnienie tych 
warunków polega na tym, iż siły występujące 
podczas frezowania dochodzą do znacznych 
wielkości, co  ̂powinno być podczas obróbki 
znoszone przez odpowiednie opory wsparte 
przez dostatecznie silnie działające organy 
mocowania. Siły dostarczone bezpośrednio 
przez cylindry pneumatyczne mniejszych 
i średnich wymiarów nie zawsze wystarczają 
w tjnn wypadku, co zmusza często konstruk
torów do stosowania przekładni, zwiększają
cych naciski kosztem zmniejszania długości 
drogi działania mocujących organów.

Sztywność mocowania jest niezbędna 
z uwagi na charakter pracy frezów, która to 
praca jest mniej spokojna niż praca innych 
narzędzi. Mała sztywność zamocowania obra
bianego przedmiotu może łatwo stać się przy
czyną powstawania niegładkiej powierzchni 
obrabianej, lub co gorsza, może doprowadzić 
do zniszczenia kosztownego narzędzia, jakim 
jest frez. Zachodzi to w tym wypadku, gdy za
mocowanie nie zabezpiecza zupełnie pewne
go unieruchomienia obrabianego przedmiotu 
w uchwycie.

Pragnąc uniknąć możliwości zluzowania 
się zamocowanego przedmiotu podczas pracy 
■freza, co przy zastosowaniu cylindrów pneuma
tycznych łatwo może mieć miejsce, np. wskutek 
spadku ciśnienia w zbiorniku zasilającym, 
należy przewidzieć taki sposób mocowania, 
by elementy mocujące były, o ile możności, 
samohamowne.

Typowe rozwiązanie samohamownego za
mocowania jest pokazane na rys. 20.

W przykładzie tym przedmiot A (w postaci 
walcowego odcinka) jest osadzony do obróbki
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czoła za pomocą freza F, na pryzmatycznej 
podstawie M wykonanej w korpusie L uchwy
tu frezarskiego. Do zamocowania przedmiotu 
służy dźwignia dociskowa E osadzona obroto
wo na sworzniu S i naciskana od dołu przez 
krzywkę K, za pośrednictwem trzpienia P. 
Krzywka K jest obracana na sworzniu W 
przez korbowód T przesuwany w kierunku 
strzałki a pod wpływem nieuwidocznionego 
na rysunku, lecz znajdującego się wewnątrz 
korpusu, cylindra pneumatycznego. Potrzebny 
do zamocowania przedmiotu nacisk na dźwi
gnię E otrzymuje się od wzniosu powierzchni 
naciskowej krzywki K. Wznios ten powinien 
być niewielki, ażeby kąt wzniosu był mniej
szy od kąta tarcia, co zapewnia samohamow
ność mechanizmu, a więc spełnia warunek 
uniezależnienia mocowania od nagłych lub 
stopniowo zachodzących różnic w ciśnieniu 
powietrza sprężonego. Podczas ruchu prze
ciwnego do kierunku strzałki a nastąpi obrót 
krzywki K  w kierunku odwrotnym do poprze
dniego i zluzowanie nacisku na dźwignię E, 
w czym udział bierze przewidziana w tym celu 
sprężyna N.

Rys. 20.
Na rys. 21 przedstawiono schematycznie 

zasadę działania ulepszonego chwytu do jed
noczesnego frezowania kilku przedmiotów P. 
Przedmioty te przyciskane są do podstawy M
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uchwytu dociskami K ściąganymi ku dołowi 
na mocy działania ukośnych powierzchni, 
których kierunek opadania zaznaczono sche
matycznie. Nieuwidoczniony na rysunku me
chanizm powodujący ściąganie ku dołowi do
cisków K, znajduje się wewnątrz suwaków F 
i G umieszczonych pod płytą podstawy M. Jak 
wskazano na rysunku, kierunek opadania ukoś
nych powierzchni jest wzajemnie przeciwny, 
co wymaga, celem zamocowania przedmiotów 
P, przeciwnych kierunków przesuwania pozio
mego suwaków F i G. Kierunki te zaznaczono 
odpowiednio skierowanymi strzałkami a i b.

Powyższe wzajemnie przeciwne kierunki ru
chów otrzymuje się w sposób następujący. Cy
linder pneumatyczny A posiada w całości z nim 
wykonaną, lub ściśle z nim złączoną obsadę B, 
która jest osadzona przesuwnie w łożysku T. 
Obsada B jest stale złączona z pochwą D, która 
jest z kolei sztywnie przymocowana do suwaka 
F. Wewnątrz cylindra A znajduje się nieuwido
czniony na rysunku tłok złączony na stałe 
z tłoczyskiem W, który przechodząc środkiem 
innych elementów spotykanych po drodze, do
chodzi do suwaka G, z którym • jest stale 
połączony.

Po wpuszczeniu powietrza sprężonego do od
powiedniej komory cylindra następuje koniecz
ne do zamocowania przesunięcie, z jednej strony 
cylindra A wraz z obsadą B i pochwą D .w kie
runku strzałki a, zaś. z drugiej strony, tłoka 
i tłoczyska W w kierunku strzałki b. Uzyskane 
tym sposobem zamocowanie posiada następujące 
zalety: po pierwsze, działanie występujących

w tym wypadku sił wyrównywa się w obrębie 
samych organów mocujących, nie przenosząc 
się bezpośrednio na podstawę; po wtóre, nastę
puje samoczynne wyrównanie wielkości dróg 
organów działających w. kierunku osi cylindra, 
aż do zupełnego zaciągnięcia mocujących ele
mentów; po trzecie, istnieje możliwość obsługi
wania większej liczby miejsc mocowania za po
mocą jednego cylindra pneumatycznego. Wpusz
czanie powietrza na przeciwną stronę tłoka 
pozwala na łatwe luzowanie zamocowanych 
przedmiotów, przy czym kierunki odpowiednich 
ruchów zmieniają się na przeciwne. Celem 
uzyskania koniecznej samohamowności mecha
nizmu służącego bezpośrednio do zaciskania, 
należy pochylenie odpowiednich płaszczyzn 
obrać z takim kątem wzniosu, by był on mniej
szy od kąta tarcia danych powierzchni.

Rys. 22 przedstawia duży, obsługiwany 
w pełni za pomocą sprężonego powietrza 
uchwyt służący do frezowania większego lanego 
kadłuba. Przedmiot kładzie się na odpowiednio 
przewidzianych podkładach umieszczonych na 
podstawie uchwytu. Ażeby ułożenie przedmiotu 
w tej pozycji było możliwe, należy unieść ku 
górze belkę dociskową A wraz z odpowiednio 
ukształtowanymi dociskami B. Celem ułatwie
nia i przyspieszenia powyższej czynności sto
suje się pneumatyczny cylinder C, którego 
przekrój przedstawiono osobno na rys. 23.

Cylinder C uruchamia się za pomocą za
woru D, który umieszczono w osi obrotu belki 
dociskowej A. Belka dociskowa A wraz z urzą
dzeniami dodatkowymi przedstawia znaczny 
ciężar, który zawieszony jednostronnie na swo
rzniu E przeważa silnie podczas zamykania 
i otwierania belki. Celem przeciwdziałania 
mogącym z tego powodu powstać uderzeniom 
belki o miejsca jej zetknięcia z podoprą, prze
widziano zderzaki F i G, które naciskając 
w pewnej chwili na dźwignię sterującą zawo
rem D, z jednej strony odcinają dopływ po
wietrza sprężonego 
ze zbiornika, z dru
giej zaś strony ró
wnocześnie zamyka
ją odpływ powie-

335/50-R23

Rvs. 22. Rys. 23.
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trza zużytego na zewnątrz. Wytworzona tym 
sposobem pod koniec skoku poduszka powietrz
na przeszkadza skutecznie uderzeniu opadają
cego ciężaru. Celem ułatwienia tego działania 
wprowadzono zawór H uwidoczniony na 
rys. 22 i 23. Zawór ten posiada tę właściwość, 
iż dopuszcza dosyłanie większej objętości po
wietrza sprężonego podczas podnoszenia belki, 
natomiast dławi częściowo uchodzenie powie
trza zużytego podczas opadania belki na jej pod
porę. Budowa wewnętrzna zaworu, składają
cego się z dwu części skręconych razem na 
gwint oraz z płytki J znajdującej się wewnątrz, 
jest podana z boku na rys. 23.

Dwa cylindry pneumatyczne K  umieszczo
ne u spodu podstawy uchwytu mają za zada
nie dociskać przedmiot obrabiany do umiesz
czonych z boku dwu płyt zderzakowych M za 
pomocą dwu przesuwnych końcówek L. W ten 
sposób uzyskuje się odpowiednią pozycję przed
miotu obrabianego. Obydwa cylindry K  wpro
wadza się w ruch z tych samych przewodów po
wietrznych, z których zasila się cylinder C. 
Dzięki temu przedmiot zostaje doprowadzony 
do właściwej pozycji jak tylko otworzy się za
wór D, w celu opuszczania belki dociskowej. 
Aby zamocować belkę dociskową A  w jej robo
czej pozycji, należy dokręcić śrubę oczkową N 
tak, by ruch belki ku górze stał się niemożliwy. 
Przedtem należy sprawdzić, czy przedmiot do
tyka zderzakowej śruby P, która jest ważnym 
punktem, jego umiejscowienia.

Rys. 24.

Właściwe dociskanie przedmiotu dokonuje 
sip za pomocą podwójnie działającego cylindra 
pneumatycznego Q przedstawionego ze szcze
gółami na rys. 24.

Cylinder ten jest zamocowany do belki do
ciskowej A. Posiada on dwa tłoki, które dzia-
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łają niezależnie, każdy na jeden docisk B pod
czas napełniania sprężonym powietrzem prze
strzeni zawartej pomiędzy nimi. Tłoki cylin
dra pnumatycznego są połączone przegubowo 
z krzywkami R, które z kolei naciskają na su
waki 5 wywierające nacisk na dociski B za po
średnictwem śrub T, dających się nastawiać 
w pewnych granicach w zależności od potrzeby. 
Podczas ruchów tłoków cylindra pneumatycz
nego skierowanych ku środkowi, następuje 
zwolnienie nacisku na przedmiot, zaś sprężyny 
nałożone na pomocnicze śruby U podnoszą do
ciski B ku górze. Zmianę dopływu powietrza 
sprężonego do cylindra Q przeprowadza się za 
pomocą zaworu niezależnego od wymienionego 
poprzednio.

Celem przeciwdziałania luzowaniu się przed
miotu w wypadku spadku ciśnienia w głównym 
przewodzie doprowadzającym powietrze sprę
żone przewiduje się wznios linii dociskowej na 
krzywce R, którego kąt powinien być mniejszy 
od kąta tarcia. Zapewnia to konieczną w tym 
wypadku samohamowność urządzenia docisko
wego.

Zadaniem umieszczonych na płycie podsta
wowej końcówek podporowych V  (rys. 22) jest 
odpowiednie oparcie przedmiotu zapewniające 
jego prawidłową pozycję podczas obróbki, oraz 
zabezpieczające go od przeginania wskutek 
działania sił dociskowych. Specjalnie przewi
dziana zamocowana do podstawy końcówka W 
służy do nastawiania położenia roboczego freza 
z uwzględnieniem płytki ustawczej o znorma
lizowanej dokładnej grubości.

Podane przykłady nie obejmują uchwytów 
frezarskich typu imadłowego stosowanych po
wszechnie do lekkich prac. Konstrukcje te roz
wiązywane najprostszym sposobem przez bez
pośrednie łączenie ruchomej^ szczęki imadła



Rok XXIII

z tłokiem cylindra pneumatycznego, nie wyma
gają na ogół specjalnego omawiania ze wzglę
du na znaczną ich prostotę.

Uchwyty i przyrządy 
stosowane w innych operacjach

Wśród wielu innych zastosowań znane jest 
imadło używane na nakiełkownicy, służące do 
mocowania przedmiotu celem wykonania w nim 
nakiełków równocześnie z obydwu stron. Uch
wyt taki jest przedstawiony na rys. 25.

Uchwyt składa się z dwu szczęk pryzmaty
cznych Z obejmujących przedmiot P w sposób 
zapewniający jego środkowanie z równoczes
nym zamocowaniem w pozycji odpowiedniej 
do wykonania nakiełków. Szczęki Z są porusza
ne za pomocą pary dźwigien kątowych M, osa
dzonych obrotowo na sworzeniach C, zamoco
wanych w korpusie K uchwytu. Dźwignie po
ruszane są zgodnie za pomocą zaopatrzonego 
w rowek okrągłego suwaka F, na jednym z koń
ców którego zamocowano tłok L cylindra pneu
matycznego R. Prostota powyższego mechaniz
mu czyni zbędnym szczegółowe jego objaśnia
nie.

Rys. 26 przedstawia inne rozwiązanie moco
wania za pomocą cylindra pneumatycznego, 
przy czym elementy mocujące chwytają przed
miot obrabiany od środka, jak to często bywa, 
gdy jest on zewnątrz ukształtowany w sposób 
uniemożliwiający pewne zamocowanie. Przed
miot P w postaci odlewu pokrywy ustawia się 
na podstawie M uchwytu, umiejscawiając go 
np. za pomocą kołków ustalających nie pokaza
nych na rysunku. Następnie przez doprowadze
nie powietrza sprężonego pod tłok pracujący
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w cylindrze S, przeprowadza się dociśnięcie 
przedmiotu do podstawy za pomocą dwu doci
sków R ukształtowanych jako dźwignie umiesz
czone obrotowo na sworzniach T. Obydwa do
ciski R połączone są łącznikami W ze środkową 
oprawą N umieszczoną przegubowo przy pomo
cy stworznia Z na tłoczysku K.

S

Wskutek wahliwego zamocowania oprawy N 
otrzymuje się dokładne wyrównanie nacisków 
wywieranych na obrabiany przedmiot. W wy
padku obniżenia tłoka, co nastąpi przez zasile
nie powietrzem sprężonym przestrzeni ponad 
tłokiem, obydwa dociski R zostaną odchylone 
ku środkowi. Umożliwia to dogodne zdjęcie 
przedmiotu i założenie na jego miejsce nastę
pnego.

Pneumatyczny system mocowania znajduje 
również dość* częste zastosowanie w przyrzą
dach wiertarskich. Spośród wielu rozlicznych 
możliwości, niechaj posłuży jako typowy przy
kład przyrząd przedstawiony na rys. 27.

Chodzi w tym wypadku o wiercenie większej 
liczby otworów na obwodzie tłoka P. W tym 
celu środkuje się tłok na występie środkującym 
N i mocuje się go za pośrednictwem cięgna M 
z przekładką B, za pomocą cylindra pneumaty
cznego F, sterowanego zaworem obsługiwanym 
przez pedał, co daje swobodę posługiwania się 
obydwoma rękami we wszystkich pomocni
czych czynnościach. W kątowniku K  osadzono 
obrotowo pochwę L wraz z całym systemem 
mocowania włącznie do cylindra pneumatycz
nego, który odbywa ruch obrotowy wraz 
z wierconym tłokiem.

Istotną częścią obracającego się zespołu jest 
tarcza podziałowa R, która poruszana jest za 
pomocą mechanizmu przedstawionego na ry
sunku 28.

Na rysunku tym przedstawiono w miejscu 
C punkt obrotu dźwigni L, za pomocą której 
nadaje się ręcznie posuw wrzecionu wiertarki 
wraz z wiertłem prowadzonym w tulejce wier- 
tarskiej S (patrz rys. 27). Po ruchu dźwigni 
L w kierunku strzałki a, co odpowiada przesu
wowi roboczemu wiertła, następuje ruch od
wrotny. W końcowej fazie ruchu dźwigni L 
ku górze łącznik N pociąga dźwignię E, dzięki
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czemu jej końcówka F ustalająca położenie 
tarczy podziałowej wychodzi z zazębienia 
z tarczą, zaś zapadka T obraca tarczę wraz 
z tłokiem o jedną podziałkę. Na początku na
stępnego ruchu dźwigni L ku dołowi końcówka 
F unieruchamia tarczę podziałową, a sprężyna 
X ściąga zapadkę T w dół, do położenia umożli
wiającego dalszy podział. Tarcza podziałowa R 
powinna posiadać tyle zębów na obwodzie ile 
otworów należy wywiercić na obwodzie tłoka. 
Zastosowanie opisanego urządzenia powoduje 
wybitne usprawnienie pracy przyrządu, która 
przebiega tu w znacznym stopniu samoczynnie.

W wypadkach, w których nie chodzi o doko
nanie obróbki, lecz tylko o przytrzymywanie 
przedmiotu w dogodnym położeniu, np. podczas 
montażu można zastosować zupełnie prosty 
uchwyt przedstawiony na rys. 29.

X \

Przedmiot P ustawia się na podstawie 
uchwytu korzystając z bocznego zderzaka E. 
Zamocowanie w pożądanej pozycji dokonywa 
się wahliwą końcówką M za pośrednictwem 
dźwigni K  poruszanej przez tłoczysko N cylin
dra pneumatycznego S. Nacisk wywierany 
w tym wypadku na przedmiot zamocowany nie 
podlega zwiększaniu na skutek zastosowania 
odpowiedniej przekładni, co należy wziąć pod 
uwagę przy zastosowaniu uchwytu, który na
daje się tylko do zabiegów nie wymagających 
działania wielkich sił. Jako wyposażenie 
specjalne cylindra pneumatycznego można wy
mienić wkładkę zderzakową X, wykonaną 
z miękkiego elastycznego materiału, np. z gumy, 
która amortyzuje, silne uderzenie tłoka o dno 
cylindra, podczas luzowania przedmiotu.

Uwagi końcowe
Przedstawione przykłady zastosowania sprę

żonego powietrza do rozwiązywania różnego 
rodzaju -zadań obróbczych mogą służyć za wzór 
dla wielu dalszych zastosowań, których liczba 
powinna mnożyć się z dnia na dzień, w obliczu 
coraz to wyższych wymagań sprawności stano
wisk obróbczych. Wymagania te mające na celu 
osiągnięcie jak najzupełniejszego dodatniego 
wyniku Założonych planowo wydajności, mogą 
stać się w licznych przypadkach bodźcem do 
opracowywania nowych, nieznanych jeszcze 
sposobów zastosowania cylindrów pneumatycz
nych. Jak liczne przykłady na to wskazują, gra
nice osiąganych za ich pomocą ulepszeń pro
dukcji idą bardzo daleko w kierunku uzyskiwa
nia znacznych wydajności, toteż wielkie rzesze 
racjonalizatorów pracujących w naszych wy
twórniach powinny zająć się wyzyskiwaniem 
tak skutecznego źródła praktycznych ulepszeń, 
jakie przedstawiają opisane cylindry pneuma
tyczne.
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Forkardt „Das Buch vom Spannen“.
E. J. H. Jones „Production Engineering, Jig and Tool 

Design“.
„Turret Lathe Opera tors Manuał“ .
Hinman „Practical Designs for Drilling and Milling 

Tools“ .
Aida Berruti „Attrezzatura di officina“ , Tom I. 
Katalog: „Bryant Grinders“ .

Stosujcie odważnie w produkcji
zdobycze nauki, techniki i najnowszych doświadczeń!
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Inż.-mech. ANATOLIUSZ BEDNARCZYK

SPRAWDZIANY DO POŁĄCZEŃ WIELOWYPUSTOWYCH
(dokończenie)

Projektowanie sprawdzianów

U w a g i  o g ó l n e

Przystępując do opracowania projektu 
sprawdzianu należy uprzednio dokładnie prze
analizować konstrukcję połączenia wielowypu- 
stowego, dla którego sprawdziany są projek
towane.

Specjalną uwagę należy zwrócić na:
a) wymiary, tolerancje i luzy połączenia;
b) rodzaj środkowania;
c) charakterystyczne właściwości konstruk

cyjne wałków i piast jak: długość połą
czenia, ilość wypustów, stosowanie wgłę
bień u podstawy wypustów, ścięć lub za
okrągleń itp.;

d) wymagania techniczno-eksploatacyjne sta
wiane danemu połączeniu oraz charakter 
pracy, wymagana wytrzymałość i dokła
dność połączenia, rodzaj pasowania;

Rys. 10. Średnie wymiary sprawdzianów do otworów 
wielowypustowych. 1 — nominalne wymiary otworu, 
Z — dolne graniczne wymiary otworu, 3 — pola to
lerancji poszczególnych wymiarów, 4 — średnie wy
miary sprawdzianu działania przechodniego trzpie

niowego.

Rys. 11. Średnie wymiary sprawdzianów do wałków 
wielowypustowych. 1 — nominalne wymiary wałka, 
2 — górne graniczne wymiary wałka, 3 — pola tole
rancji poszczególnych wymiarów wałka, 4 — średnie 
wymiary sprawdzianu działania przechodniego pier

ścieniowego.

e) przebieg ¡obróbki przedmiotu (specjalnie 
ważna jest tu obróbka cieplna i wykań
czająca wałów i piast).

Proces projektowania sprawdzianów do kon
troli wałków i piast wielowypustowych składa 
się z dwu części: obliczania i wykonania ry
sunków konstrukcyjnych.

O b l i c z a n i e  s p r a w d z i a n ó w

Obliczanie wymiarów wykonawczych spraw
dzianów do połączeń wielowypustowych spro
wadza się do określenia wymiarów średnich 
dla elementów sprawdzanych i obliczenia wy
miarów granicznych, po dobraniu odpowie
dnich danych liczbowych z tablic. Ponieważ 
wymiary sprawdzianów kontrolujących po
szczególne wielkości D, d, B wału i piasty okre
śla się w sposób analogiczny do obliczania nor
malnych sprawdzianów (wg normy PN/N-1), 
przeto nie podajemy w niniejszym artykule 
sposobu ich obliczenia.

W niniejszym artykule podany zostanie je
dynie s p o s ó b  o b l i c z e n i a  p r z e c h o 
d n i c h  s p r a w d z i a n ó w  d z i a ł a n i a .

Przy obliczeniu średnich wymiarów prze
chodnich sprawdzianów działania wychodzimy 
z wymiarów nominalnych i tolerancji poszcze
gólnych elementów profilu (rys. 10 i 11).

Górne (G) i dolne (F) odchyłki poszczegól
nych wymiarów znajdujemy z Układu Tole
rancji Średnic PN/N-1. Pozwala nam to okre
ślić wymiary graniczne górne i dolne otworu 
wałka. •

TABLICA IX. 
Wartości błędów złożonych

Nominalny wymiar 
dnicy powierzchni 
dkującej D lub a

śre-
śro-

mm

do.
18

18
30

30
50

50
80

80
120

120
180

Błąd złożony dla średni-
cy powierzchni środku- 9 10 12 14 .16 20
jącej D lub d B

Błąd złożony dla średni- ■

cy powierzchni nieśrod- 60 70 80 100 120 130
kującej D lub d B

Nominalny wymiar sze-
rokości rowka lub wy- do 6 6 - 10 10 - 18
pustu B mm

Błąd złożony dla szero-
kości rowka lub wypu- 20 26 32
stu B B

Uwaga: Tablica została opracowana na podstawie 
projektu norm radzieckich.
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Celem kompensacji błędu wykonania przed
miotu wprowadza się dla poszczególnych wy
miarów D, d, B błędy złożone \pD, y;B, yjd. 
których wartości podaje tablica IX. Odejmując 
wartości błędów złożonych od odpowiednich 
dolnych- granicznych wymiarów otworu wielo- 
wypustowego otrzymujemy wymiary średnie 
sprawdzianu działania, przechodniego trzpie
niowego do otworów. Dodając wartości błę
dów złożonych do odpowiednich górnych gra
nicznych wymiarów wałka wielowypustowego 
otrzymamy wymiary średnie sprawdzianu 
działania, przechodniego pierścieniowego do 
wałków.

W z o r y  do o b l i c z a n i a  s p r a w d z i a 
n ó w  d z i a ł a n i a .

Rys. 12. Rozmieszczenie pól tolerancji wykonania 
i granic zużycia sprawdzianów przechodnich do otwo
rów wielowypustowych. 1 — pola tolerancji wyko
nania, 2 — pola tolerancji zużycia poszczególnych 

wymiarów sprawdzianu.

Sprawdziany działania przechodnie do ot
worów wielowypustowych.

Średni wymiar średnicy wewnętrznej d:
S pd — d -(- Fd Wd [1]

Granica zużycia:
G zd =  S pd — zd [2]

Średni wymiar średnicy zewnętrznej D:
SpB —— D -J- Fd ■— yjp [3]

Granica zużycia:
G z d  =  S p d  — Z d  [4]

Średni wymiar .szerokości wypustu B:
S pb =  B — Fb — Wb [5] 

Granica zużycia:
Gzb =  S pb — zb [6]

Sprawdziany działania przechodnie do wał
ków wielowypustowych.

Średni wymiar średnicy wewnętrznej d:
S pd = ; d G d -f~ tyci [7 ]

Granica zużycia:
Gzd =  Spd +Zd [3]

Średni wymiar średnicy zewnętrznej D:
SpD == D -f- Gd -j- V’d [9]

Granica zużycia: •
GzD —  Dp d Z d [10]

Średni wymiar szerokości rowka B:
SpB == B +  Gb H- v>b [u ]

Granica zużycia:
GzB =  S t B Ą- z B [12]

Uwaga: Granicy zużycia dla średnic po
wierzchni nieśrodkujących nie oblicza się..

Graniczne wymiary sprawdzianów działania 
przechodnich uzyskuje się zwiększając lub 
zmniejszając ich wymiary średnie o połowę ich 
tolerancji wykonania hd, hD> hBi Rozmie- 
czezenie pól tolerancji wykonania i granice zu
życia poszczególnych wymiarów sprawdzianów 
działania przechodnich podaje rys. 12 i 13. 
Wartości tolerancji wykonania i zapas na zuży
cie sprawdzianów działania przechodnich po
daje tablica X.

Rys. 13. Rozmieszczenie pól tolerancji wykonania 
i granice zużycia sprawdzianów działania przechodnich 
do wałków wielowypustowych. 1 — pola tolerancji 
wykonania. 2 — pola tolerancji zużycia poszczególnych 

wymiarów sprawdzianu.

W y k o n a n i e  r y s u n k ó w  
s p r a w d z i a n ó w

Na początku należy ustalić typy sprawdzia
nów i ich gabarytowe wymiary wg podanych 
tablic.

Przede wszystkim należy określić w zależ
ności od rodzaju środkowania typy sprawdzia
nów działania przechodnich, następnie spraw
dziany różnicowe dla średnic powierzchni środ
kujących i wreszcie sprawdziany różnicowe 
lub jednograniczne dla sprawdzania średnic 
powierzchni nieśrodkujących, w zależności od 
wielkości serii i przebiegu wykonania. Oprócz 
tego należy określić wymiary gabarytowe 
sprawdzianów w zależności od wymiarów złą
cza. Należy przy tym uwzględnić pewne do
datkowe wymagania podane w dalszym ciągu 
artykułu.

Sprawdziany działania przechodnie trzpieniowe

a) Długość powierzchni pomiarowej spraw
dzianu trzpieniowego dla środkowania na po
wierzchni zewnętrznej lub bokach wypustów 
winna być, o ile to możliwe, równa długości 
wielowypustu sprawdzanej piasty.



Rok XXIII M E C H A N I K Zeszyt 12

TABLICA X
Tolerancje wykonania i zapas na zużycie przechodnich 

sprawdzianów działania.

Nominalne wymiary do 18 30 50 80 I  120
D lub d mm 18 30 50 80 1201180

Średn. powierz
chni środkując. 

D lub d
Tolerancja

0,5 Iid {hn)[i 2,5 3
1

3,5 1 4,5 5 6
i

zapas na zu
życie ¿D ( Zd)fi 7 8 10 12

1
15 18

Średnica po
wierzchni nie Tolerancja

!

środkującej 0,5 h D (hd)ju 13 16 19 23 27 31
D lub d

Nominalny wymiar szero-
kości rowków lub do 6 6 - 1 0 10 -  18
wypust. B mm
Tolerancja 5 6 7,5wykonania 0,5 hB /u

Zapas na zużycie z b  h 8 10 12

Uwaga: Tablica została opracowana na podstawie 
projektu norm radzieckich.

b) Długość powierzchni pomiarowej spraw
dzianu trzpieniowego dla środkowania na po
wierzchni wewnętrznej winna być mniejsza od 
długości wielowypostu piasty o tyle, żeby przy 
dowolnym położeniu |sprawdzianu w mierzo
nym otworze prowadzące części trzepienia doty
kały powierzchni środkującej otworu.

c) W narożach wypustów sprawdzianów 
‘trzpieniowych wykonuje się ścięcia (rys. 14) 
pod kątem 45°, których wielkość a oblicza się 
wg wzoru-:

a =  r +  (0,05 -r- 0,1) mm
w  którym r oznacza największą wartość pro
mienia zaokrąglenia naroży rowków otworu.

Rys. 14. Rys. 15.

Sprawdziany działania przechodnie 
pierścieniowe

a) Długość powierzchni pomiarowej spraw
dzianu pierścieniowego winna być możliwie 
równa długości wielowypustu piasty, połączo
nej z mierzonym wałkiem.

W praktyce długość tę wykonuje się mniej
szą ze względu na trudności szlifowania row
ków sprawdzianów.

b) W narożach rowków sprawdzianów pier
ścieniowych wykonuje się ścięcia (rys. 15) pod 
kątem 45°, których wielkość określa wzór: 

a =  r̂  (0,05 -r- 0,1) mm 
w którym r, oznacza największą wartość pro
mienia zaokrąglenia w narożach wałków wypu
stowych.

Sprawdziany do kontroli poszczególnych 
wymiarów

a) Grubość sprawdzianów łopatkowych dla 
kontroli średnicy powierzchni zewnętrznej D 
winna być mniejsza od szerokości rowków otwo
ru o 0,5—2 mm. Grubość sprawdzianu ze 
względu na jego ciężar nie powinna być więk
sza niż 8— 10 mm.

b) W sprawdzianach różnicowych szczęko
wych, przeznaczonych do kontroli średnicy 
wewnętrznej d wałków należy określić wiel
kość c i kąt a (rys. 16).

Wielkość kąta a określa zależność:
180°a < -----z

gdzie: z — ilość wypustów.
c — winno być mniejsze od szerokości po

wierzchni wypustu na średnicy wewnętrznej d.
c) W sprawdzianach różnicowych szczęko

wych, przenaczonych do kontroli grubości 
wypustów wałków należy określić wielkość c1 
i kąt a (rys. 17).

Wielkość kąta a określa zależność:
180°a -- z

c1 — winno być w przybliżeniu równe sze
rokości powierzchni wypustu na średnicy we
wnętrznej d.

Na rysunku sprawdzianu należy podać 
oprócz wymiarów i tolerancji wszystkie dane 
techniczne, potrzebne do wykonania spraw
dzianu jak: materiał, obróbkę cieplną, twar
dość, jakość powierzchni, sposób znakowa
nia itp.

Dla sprawdzianów działania przechodnich 
można przyjąć następujące dane:

1. Materiał
Sprawdziany działania przechodnie do wie- 

lowypustów wykonuje się ze stali narzędzio
wej stopowej chromo-molibdenowej lub chro
mowej do ulepszania.
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2. Obróbka cieplna
Zaleca się następującą kolejność czynności 

przy obróbce cieplnej sprawdzianów:
a) Wyżarzenie odkuwek.
b) Wstępne hartowanie po zgrubnej obróbce 

tokarskiej. Temperatura wyższa o 10—20° 
niż dla hartowania właściwego.

c) Odpuszczanie — temperatura 650—700°, 
czas 1—2 godzin.

d) Hartowanie właściwe przed szlifowaniem 
przedmiotu. Temperatura zależna od ga
tunku stali.

e) Odpuszczanie w oleju. Temperatura 
170—200°, czas 1—2 godz.

f) Sezonowanie. Po wstępnym szfifowaniu, 
a w wypadku niemożności rozdzielenia 
szlifowania na dwie operacje (wstępne 
i wykańczające) sezonowanie stosuje się 
po obróbce cieplnej. Temperatura 110— 
120°, czas 12—30 .godzin w zależności od 
wielkości przekroju. Sezonowanie odby
wa się w oleju lub sprężonym powietrzu,

3. Twardość
Twardość powierzchni pomiarowych spraw

dzianów po. obróbce cieplnej winna wynosić 
58—64 Bite

4. Dopuszczalne błędy rozmieszczenia i pro
filu

a) Błędy podziałki wypustów lub rowków.
b) Błędy bocznego przesunięcia wypustów 

lub rowków względem osi średnicy po
wierzchni środkującej sprawdzianu.

c) Błędy równoległości wypustów lub row
ków względem osi sprawdzianu.

Wartość każdego z tych błędów winna mie
ścić się w granicach równych połowie toleran
cji wykonania szerokości wypustów lub row
ków sprawdzianu.

5. Jakość powierzchni
Powierzchnie pomiarowe sprawdzianów dzia

łania winny być dokładnie szlifowane i do
cierane.
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Inż. ADAM WALEWSKI

OBRONA PRZECIWPOŻAROWA ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO
Artykuł omawia zapobieganie pożarom w zakładach przemysłowych; 

podaje najczęściej spotykane przyczyny pożarów i środki zapobiegawcze.

Wśród zagadnień bezpieczeństwa pracy w 
zakładach przemysłowych jedno z czołowych 
miejsc zajmuje obrona przeciwpożarowa, nie 
tylko z tego powodu, że pożar niszczy nieraz 
olbrzymi majątek narodowy, ale także dlatego, 
że niszczy ón na dłuższy czas warsztat prący.

Obrona przed pożarem leży więc zarówno w 
interesie kierownitewa zakładu, jak i całej za
łogi.

Walka z pożarami obejmuje dwa zagadnienia:
1) akcję zapobiegawczą czyli obronną bierną,
2) gaszenie pożaru, czyli walkę czynną, 

przy czym nie wolno ograniczać się tylko do je
dnej z nich. W. artykule niniejszym omówimy 
jedynie punkt pierwszy.

I. Zapobieganie pożarom
Aby móc zapobiegać pożarom trzeba znać ich 

prawdopodobne przyczyny i zawczasu je usu
wać. Najczęściej spotykanymi przyczynami są:

1. P a l e n i e  t y t o n i u .  Sposobem usu
wania tej przyczyny jest zakaz palenia tytoniu 
na całym terenie zakładu, a przynajmniej 
w miejscach, gdzie to jest połączone z niebez
pieczeństwem, czuwanie ze strony kierownic
twa zakładu, inspektorów społecznych i innych 
organów bespieczeństwa i higieny pracy oraz 
całej załogi, aby zakaz ten był przestrzegany

i aby w miejscach gdzie palenie jest dozwolone, 
były zachowane potrzebne środki ostrożności, 
jak ustawienie naczyń z wodą na wrzucanie 
niedopałków, zgaszenie niedopałka przed rzu
ceniem. go na ziemię i przed odejściem odeń.

2. S a m o z a p a l e n i e  s i ę  m a t e r i a ł ó w  
p a l n y c h .  Jest to proces chemiczny polega
jący na pochłanianiu tlenu przez cząstki mate
riału, co powoduje powolny, ale stały wzrost 
temperatury aż do granicy zapalenia się. Szyb
kość pochłaniania tlenu zależy od różnych czyn
ników, z których najważniejsze są: dopływ 
powietrza, bez czego nie może nastąpić samoza
palenie się, wilgotność materiału powodująca 
zmiany biologiczne, temperatura otoczenia, któ
rej wzrost przyśpiesza samozapalenie się, roz
drobnienie materiału (drobne cząsteczki dają 
dużą powierzchnię pochłaiiiającą tlen), powino
wactwo chemiczne materiału do tlenu, domie-, 
szki ciał łatwo oddających tlen lub łatwo zag- 
grzewających się itp. Do czynników przyśpie
szających samozapalenie się należą przede wszy
stkim tłuszcze i ciśnienie, jakiemu materiał jest 
poddany.

Rys. 1 przedstawia wykres procesu zagrze
wania się tkaniny bawełnianej polanej olejem 
lnianym. Jak widać z wykresu przez pierwszych 
10 godzin temperatura rośnie równomiernie
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i powoli, po czym zaczyna wzrastać szybko, a po 
15 godzinach dochodzi do 170°, przy czym na
stępuje już zamozapalenie się.

Ilość materiałów ulegających samozapaleniu 
się jest tak duża, że tutaj można tylko niektóre 
z nich wymienić, mianowicie: węgiel drzewny, 
kamienny i brunatny, trociny, farby, lakiery, 
oleje, tłuszcze, skóra., proszek metalowy i opił
ki, wapno, karbid, tkaniny bawełniane, weł
niane, jutowe, różne związki chemiczne, korek 
mielony, nawozy sztuczne i naturalne, siano, 
mąka, zboże w ziarnie, tytoń, pasza, klej, itp.

W zakładach przemysłu metalowego należy 
zwracać szczególną uwagę na szmaty i zatłusz- 
czone czyściwo; nie wolno ich zapychać po róż
nych kątach, lecz składać do puszek metalo
wych szczelnie zamykanych. Zdarzały się wy
padki, że robotnik, który schował w sobotę za- 
tłuszczone czyściwo do szafki odzieżowej, zasta
wał w poniedziałek swoje ubranie robocze 
zwęglone

Większy zapas węgla kamiennego, a tym bar
dziej drzewnego, należy przechowywać w zwa
łach niezbyt wysokich (o ile możności nie wyż
szych niż 4m), a im węgiel jest drobniejszy, 
tym zwał powinien być niższy. Ponieważ zapas 
węgla leży nieraz bardzo długo, należy kontro
lować temperaturę jego dolnych warstw ulega
jących najwcześniej samozapaleniu się.

0 2.5 5 7.5 10 12.5 15
Czas w  godzinach j u / s o -m

Rys. 1. Zagrzewanie się tkaniny bawełnianej polanej 
olejem lnianym.

Kontrolę taką przeprowadza się przez wkła
danie w zwał w odstępach około 3 m rur meta
lowych o średnicy około 50 mm: termometr 
wpuszczony do rury pozwala sprawdzić wyso
kość temperatury w dolnych warstwach zwału.

Zamiast rur można wsadzać w zwał pręty 
metalowe o średnicy około 20 mm, ale wówczas 
badanie temperatury musi się odbywać co pe
wien czas dotykiem. Warunkiem skuteczności 
takiej kontroli jest takie umieszczenie prętów, 
aby sięgały one do najniższych warstw zwału 
ale aby nie dotykały ziemi, gdyż ta odprowa
dzając ciepło z pręta opóźnia zagrzanie się jego 
górnego końca.

Ponieważ przy zwałach zaj
mujących dużą przestrzeń oba 
powyższe sposoby są dosyć ucią
żliwe, stosuje się automatyczne 
sygnalizowanie wzrostu tempera
tury w zwale za pomocą urzą
dzenia pokazanego na rys. 2.
W rurę wsadzoną w zwał wpusz
cza się łańcuszek przytwierdzony 
do dna rury, a zakończony w gór
nym końcu prętem z umocowaną 
chorągiewką. Długość łańcuszka 
jest tak dobrana, że chorągiewka 
jest schowana w rurze przy czym 
łańcuszek, którego dolne ogniwo 
jest wykonane z materiału łatwo- 
tbpliwego, ;ś ciska. sprężynę znaj
dującą się w górnej części rury.
Przy wzroście temperatury dolne 
ogniwo łańcuszka topi się, a wów
czas zwolniona sprężyna pociąga 
łańcuszek do góry i wypycha na 
zewnątrz chorągiewkę sygnalizu
jącą.

W razie stwierdzenia zagrzewania się węgla 
należy zwał rozrzucić i zarzewie ognia zalać 
dużą ilością wody.

3. Ga z y ,  p a r y  i p y ł y  p a l n e  znaj
dujące się w powietrzu w odpowiednim zagęsz
czeniu zapalają się z wybuchem, który może 
wywołać pożar od razu na dużej przestrzeni, 
co utrudnia, a nawet uniemożliwia gaszenie 
ognia w zarodku. Należy więc nie dopuszczać 
do zbierania się w powietrzu większych ilości 
tych czynników, a wytwarzające się chwytać 
w miejscu powstawania za pomocą odpowied
nich urządzeń wentylacyjnych jak np. ssawki 
obsługiwane wentylatorami i odprowadzać na 
wolne powietrze, a nigdy do komina i nie bliżej 
od jakiegokolwiek ognia niż 10 m. Taka wenty
lacja mechaniczna musi być stosowana wszę
dzie tam, gdzie wentylacja naturalna może się 
okazać niewystarczająca.

Wobec tego, że palne gazy, pary i pyły za
palają się przy zetknięciu z płomieniem lub 
iskrą, jakikolwiek płomień w tych po
mieszczeniach jest niedozwolony, a wszelkie 
urządzenia techniczne muszą być tak skon
struowane, wykonane i utrzymywane, aby nie 
wydawały iskier ani nie zagrzewały się do wy
sokiej temperatury. W pomieszczeniach zagro
żonych wybuchem par, gazów lub pyłów nie 
wolno umieszczać wyłączników, bezpieczników, 
silników elektrycznych ani innych urządzeń 
mogących wytwarzać iskry; łożyska maszyn 
i pędni muszą być za pomocą odpowiedniego 
smarowania chronione przed zagrzaniem się, 
pasy pędne (zwłaszcza szerokie) oraz silniki.. 
elektryczne i korpusy narzędzi elektrycznych 
powinny być uziemione. Używanie w tych 
pomieszczeniach narzędzi mogących wytwa
rzać iskry jest niedopuszczalne. Piece do ogrze
wania pomieszczeń zagrożonych wybuchem
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muszą mieć paleniska i otwory do czyszczenia 
kominów zewnątrz pomieszczenia, a używanie 
w nich pieców żelaznych jest niedozwolone.

Przy pyłach trzeba pamiętać, że wprawdzie 
zagęszczenie ich potrzebne do powstania wy
buchu wynosi około 20% zawartości pyłu w po
wietrzu, co w normalnych warunkach pro
dukcji rzadko się zdarza, ale wystarczy silny 
„przeciąg“ , aby pył nagromadzony na podłodze 
i częściach konstrukcji wzbił się w powietrze 
i zagęścił do niebezpiecznej granicy.

Granica wybuchowości gazów palnych jest 
rozmaita dla różnych gazów, a każdy z nich 
posiada dolną i górną granicę wybuchowości. 
Granica dolna wskazuje minimalną, zaś górna 
maksymalną zawartość gazu lub pary w powie
trzu umożliwiającą wybuch. Mieszanina powie
trza z mniejszą ilością gazu lub pary niż dolna 
granica wybuchowości nie zapala się, zaś z wię
kszą niż górna — zapala się, ale bez wybuchu.

Granice te dla gazów i par najczęściej spoty
kanych w przemyśle metalowym są nastę
pujące:

Granice wybuchowości
Nazwa gazu
Acetylen . 
Amoniak . 
Benzyna (lekka'' 
Eter
Gaz świetlny . 
Tlenek węgla 
Wodór

% (objętościowo)
1,5—80 

16 —27 
1 — 6,5 
1,2—23 
5 —31 

12,5—74 
4 —74

Osobnego omówienia wymaga tlen, który 
sam się nie pali, ale podtrzymuje i wzmaga 
każdy ogień. Jest on niebezpieczny pod wzglę
dem ogniowym z tego powodu, że niektóre sub
stancje jak np. tłuszcze mogą się zapalić 
w atmosferze tlenu nawet bez impulsu ognia. 
Ta właściwość tlenu musi być brana pod uwagę 
przy spawaniu gazowym, przy którym obowią
zuje zakaz dotykania armatury butli z tlenem 
zatłuszczonymi palcami lub szmatami, oraz 
zakaz puszczania strumienia tlenu na czło
wieka, którego zatłuszczone ubranie nasycone 
tlenem może się łatwo zapalić przy zbliżeniu do
ognia.

W odlewniach występuje niebezpieczeństwo 
wybuchu tlenku węgla wydzielającego się 
w suszarni. Pociąga to za sobą konieczność sto
sowania w suszarni przepisów obowiązujących 
dla pomieszczeń zagrożonych wybuchem.

Wentylacja naturalna i mechaniczna odpro
wadzająca gazy i pary musi być dostosowana 
do rodzaju odprowadzanych substancji w ten 
sposób, aby gazy i pary lżejsze od powietrza 
były odprowadzane w górę (wentylacja górna), 
zaś cięższe od powietrza w dół (wentylacja 
dolna). Nieprzestrzeganie tej zasady nie tylko 
nie przynosi korzyści, ale przeważnie powoduje 
zanieczyszczenie tych warstw powietrza, które 
bez wentylacji były stosunkowo dość czyste. 
Tak np. pary benzyny należy odprowadzać 
dołem, a gaz świetlny górą.
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4. P r z e c h o w y w a n i e  m a t e r i a ł ó w .  
Odpowiednie środki ostrożności muszą być 
zachowane również przy przechowywaniu nie
których materiałów, jak oleje mineralne, zwła
szcza benzyna, eter, farby, tłuszcze, butle 
z gazami sprężonymi, celuloid itp. Nie mogą 
one być wystawione na działanie promieni 
słonecznych ani ciepła promieniowanego, 
a karbid musi być chroniony przed działaniem 
wilgoci. Należy tu zwrócić uwagę, że z eteru 
wystawionego na działanie światła słonecznego 
powstają pewne związki, które mogą się samo
czynnie rozkładać z wybuchem; dlatego też 
eter należy przechowywać w naczyniach meta
lowych lub z ciemnego szkła.

5. P a l e n i s k a ,  p i e c e  i k o m i n y .  
Każde palenisko, każdy piec i komin mogą być 
powodem pożaru. Od pieca nagrzewają się 
materiały palne, które w razie dłuższego ogrze
wania zaczynają się zwęglać, a potem tlić 
w temperaturze znacznie niższej od właściwej 
temperatury zapłonu. Tak np. drewno poddane 
przez dłuższy czas nagrzewaniu do tempe
ratury 90° zaczyna się zwęglać, a następnie tlić 
pomimo tego, że normalnie zapala się dopiero 
przy 300°.

Ta właściwość materiałów palnych wymaga 
przestrzegania pewnych ostrożności przy pie
cach, zwłaszcza żelaznych. Muszą one stać na 
podstawie niepalnej przynajmniej 15 cm 
wysokiej.

Odległość pieca kaflowego od części palnych 
powinna wynosić przynajmniej 30 cm, a od 
otynkowanych ścian drewnianych przynaj
mniej 15 cm. Ta ostatnia odległość przy piecach 
żelaznych wyłożonych wewnątrz gliną musi 
wynosić co najmniej 50 cm, a przy niewyło- 
żonych — 1,5 m.

Rury od pieca powinny być wykonane z ma
teriału nierdzewnego np. z blachy ocynko
wanej; należy je prowadzić nie bliżej niż 50 cm 
od palnych ścian i sufitów otynkowanych, 
a 1 m od nieotynkowanych. Rury przechodzące 
przez ściany drewniane należy prowadzić przez 
otwór o średnicy dwa razy większej od śre
dnicy rury, przy czym wszystkie części palne 
muszą być obite blachą lub azbestem. Oczysz
czanie rur i przewodów kominowych z sadzy 
jest ważnym środkiem zapobiegającym poL 
żarowi.

Wpuszczanie rur od pieca do przewodów 
wentylacyjnych jest niedopuszczalne, gdyż 
może to spowodować zapalenie się części 
drewnianych, jakie mogą się znaleźć w prze
wodzie wentylacyjnym.

Przed każdym piecem ustawionym w po
mieszczeniu z palną podłogą należy umieścić 
blachę o wymiarach co najmniej 40 x 45 cm, 
przymocowaną stale,do podłogi celem ochrony 
przed żarem wypadającym z pieca. Do rozpa-
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lania ognia w piecach nie wolno używać pły
nów łatwo palnych, w szczególności benzyny 
i nafty.

Wszelkie paleniska w warsztatach muszą 
być po zakończeniu pracy wygaszone. Popiół 
i żużel z pieców i palenisk należy składać 
w murowanych dołach nakrytych żelazną po
krywą, a w razie braku takiego dołu w odle
głości co najmniej 4 m od budynków ognio
trwałych, lub co najmniej 8 m od budynków 
drewnianych i materiałów palnych.

Kominy, z których wydostają się iskry, 
powinny być zaopatrzone w iskrochrony, które 
należy często przeczyszczać aby nie osłabiać 
ciągu. W zakładach posiadających na swoim 
terenie bocznice kolejowe, poważne niebezpie
czeństwo przedstawiają iskry wydostające się 
z komina parowozu. Niebezpieczeństwu temu 
należy zapobiegać w ten sposób, aby w pobliżu 
toru kolejowego nie składać materiałów pal
nych i aby usuwać suchą trawę, która zapa
liwszy się od iskier może przenieść pożar nawet 
na większą odległość.

6. P r ą d  e l e k t r y c z n y .  Instalacje elek" 
tryczne bywają tylko wówczas powodem po
żaru, gdy są niewłaściwie wykonane, utrzy
mane lub użytkowane. Dlatego wszelkie roboty 
przy przewodach, silnikach i aparatach elek
trycznych powinny być powierzane tylko elek- 
trykom-fachowcom, nie wyłączając nawet tak 
drobnych napraw, jak wymiana przepalonych 
bezpieczników. Szczególnie niebezpieczne są 
wszelkie prowizoria wykonane z natury rzeczy 
z mniejszą starannością.

Zbliżające się niebezpieczeeństwo pożaru 
spowodowanego urządzeniami elektrycznymi 
przeważnie daje się zauważyć o tyle wcześnie, 
że pożarowi można zapobiec. Objawami sygna

lizującymi niebezpieczeństwo są odczute 
wstrząsy, iskrzenie, swąd, szmery, zagrzewanie 
się poszczególnych części ponad zwykłą normę, 
lub częste przepalanie się bezpieczników w tym 
samym miejscu. Objawów tych nie można lek
ceważyć, gdyż powód ich nieusunięty zawczasu 
może szybko doprowadzić do wybuchu ognia. 
W razie więc zauważenia jakiegokolwiek z tych 
objawów należy nie tylko spowodować natych
miastowe zbadanie instalacji przez fachowca, 
ale przede wszystkim wyłączyć prąd w danym 
miejscu lub pomieszczeniu.

7. E l e k t r y c z n o ś ć  a t m o s f e r y c z n a .  
Wyładowania elektryczne w postaci piorunu są 
zawsze niebezpieczne, gdyż ani miejsce uderze
nia piorunu ani jego droga nie da się przewi
dzieć. Środkiem zapobiegawczym są odgrom
niki, o ile są należycie wykonane i utrzymane. 
Potrzebne wskazówki w tym kierunku zawiera
ją Polskie Normy Elektryczne PN/E-22.

Odgromnik musi odpowiadać dwóm głów
nym warunkom: przewody jego nie mogą być 
przerwane, a uziemienie nie może dawać du
żego oporu. Dlatego każdy odgromnik musi być 
zbadany przez fachowca po każdej burzy po
łączonej z wyładowaniami elektrycznymi, 
a pierwsze takie badanie w roku powinno być 
przeprowadzone na wiosnę przed nastaniem 
pory burz. W czasie posuchy należy miejsce 
uziemienia odgromnika zlewać obficie wodą 
w celu zmniejszenia oporu elektrycznego.

Wymienione tutaj przyczyny pożarów nie 
wyczerpują wprawdzie tematu, ale są one naj
częściej spotykane w przemyśle metalowym; 
w rzeczywistości jest ich znacznie więcej w za
leżności od rodzaju produkcji i od materiałów 
i substancji używanych do produkcji.

ZASTOSOWANIE PROMIENI PODCZERWONYCH DO SUSZENIA I GRZANIA

Zdając sobie sprawę z ważności zagadnienia Ko
mitet Postępu Technicznego przy PKPG powziął w dn. 
20 maja rb. uchwałę zmierzającą do szybkiego wpro
wadzenia do naszego przemysłu metody suszenia 
i grzania za pomocą promieniowania podczerwonego.

Uchwała poleca zastosowanie promieniowania pod
czerwonego do suszenia i grzania w różnych gałęziach 
przemysłu krajowego z tym, że próby wstępne mają 
być ukończone do 31 grudnia roku 1951.

W chwili obecnej przemysł elektrotechniczny pro
dukuje tzw. promienniki podczerwieni, czyli żarówki 
posiadające zdolność emitowania znacznych ilości pro
mieni podczerwonych o długości fali w zakresie od 
8000 do 15000 A, a niektóre zakłady już rozpoczęły 
próby zastosowania tych promienników do celów prak
tycznych; zostały również zbudowane piece do su
szenia promieniami podczerwonymi.

Metoda ogrzewania promieniami podczerwonymi 
posiada wiele zalet w porównaniu do innych metod, 
a mianowicie znaczne skrócenia czasu procesu, zmniej
szenie powierzchni warsztatu, łatwość możliwości włą

czenia grzania lub suszenia do ogólnego strumienia 
produkcyjnego, możliwość dokładnego i automatycz
nego regulowania przebiegu procesu, skąd wynika zna
czne obniżenie kosztów produkcji i podniesienie ja
kości wyrobów. Koszty inwestycyjne oraz koszty ru
chu urządzeń do ogrzewania zą pomocą promieniowa
nia podczerwonego nie są wysokie.

Metoda omawiana znalazła; szerokie zastosowanie 
w przemyśle Związku Radzieckiego i innych przo
dujących technicznie krajów.

Promienie podczerwone ■ są stosowane m. iin. do na
stępujących celów: suszenia farb i lakierów, form od
lewniczych, mas ceramicznych, produktów . spożyw
czych, wytworów przemysłu chemicznego, papierni
czego, włókienniczego itd. ogrzewania mas plastycz
nych, gumy i innych materiałów sztucznych przy ob
róbce chemicznej lub plastycznej.

Należy sądzić, że nasz przemysł, przy poparciu de
cydujących czynników gospodarki państwowej, szyb
ko przyswoi sobie tę stosunkowo nową metodę, dającą 
w wielu wypadkach niewątpliwe korzyści.

In i. S. J.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI
Prof, dr i,nz. ROBERT SZEWALSKI

TURBINY PAROWE
(dokończenie)

III. Regulacja
Zadaniem regulacji jest dostosowanie mocy 

turbiny do zachodzącego w danej chwili zapo* 
trzebowania, tj. obciążenia, przy możliwie sta
łej liczbie obrotów (turbiny kondensacyjne), 
względnie dostosowanie ilości pary do jej zapo
trzebowania do celów grzejnych, przy możliwie 
stałym ciśnieniu (turbiny przeciwprężne) lub 
wreszcie oddziaływanie na obydwie wielkości 
równocześnie (turbiny z pobieraniem pary) itp.

Moc turbiny wyraża się ogólnie wzorem:

G/I ' Hl ’ Ve KM =  G/t ' ? L  '-7]e kW,N 632,3 860

pnia ujęte są w segmenty zasilane z oddziel
nych regulacyjnych zaworów grupowych. Po
szczególne zawory są, zależnie od obciążenia, 
całkowicie otwarte lub zamknięte, a tylko jeden 
z nich aktualnie dławi parę. Regulacja ta działa 
ekonomiczniej niż dławieniowa. Zastosowanie 
jej w turbinach reakcyjnych wymaga użycia 
akcyjnego stopnia regulacyjnego.

14-7-RQ4

Rys. 23. Schemat regu
lacji kombinowanej.

gdzie: Gh — jest ilością przepływającej pary 
w kG/h, Ht — adiabatycznym spadkiem ciep
lika w kcal/kG, ??e — sprawnością efektywną 
turbiny. Zmieniając jeden z powyższych czyn
ników, zmieniamy moc turbiny. Jednakże za
równo zmiana spadku cieplika (Ht) , z uwagi 
na sprawność termiczną, jak i tym bardziej 
zmiana sprawności efektywnej (rje ) nie jest 
wskazana i stanowi raczej zło konieczne. IdeaL- 
na regulacja zasadza się na zmianie samej tyl
ko ilości pary (Gh), przy czym wymaga do swej 
realizacji ciągłej zmiany przekrojów dysz, 
zarówno w pierwszym stopniu, jak w dalszych 
stopniach turbiny, co nie udało się dotychczas 
rozwiązać w sposób zadawalający.

Praktycznie wykonuje się regulacje: 1) dła- 
wieniową, 2) dyszową, 3) kombinowaną.

F 4‘ 7-RB3

Rys. 21. Schemat Rys. 22. Schematy
regulacji dławieniowej. regulacji napełnienia.

Regulacja dławieniowa (rys. 21) polega na 
umieszczeniu w przewodzie doprowadzającym 
parę — zaworu regulacyjnego, który zależnie od 
stopnia otwarcia powoduje większe lub mniej
sze dławienie pary, a zatem spadek ciśnienia 
początkowego (p̂ ) i pracy teoretycznej (Ht ). 
Równocześnie zmienia się jednak ilość prze
pływającej pary (G a ), która np. w turbinie 
kondensacyjnej jest wprost proporcjonalna do 
ciśnienia przed dyszami pierwszego stopnia 
(p j. Regulacja ta działa zatem nie tylko jako
ściowo (Ht , p j,  ale i ilościowo (Gh). Regulacja 
dławieniowa ma zaletę ogromnej prostoty, bo 
wymaga zastosowania jednego tylko zaworu 
regulacyjnego. Dziś stosowana jest dość rzadko.

Regulacja napełnienia (grupowa, dyszowa 
rys. 22), polega na regulacji stopnia zasilania 
turbiny w ten sposób, że dysze pierwszego sto

Regulacja kombinowana (rys. 23) polega na 
stosowaniu dławienia dla mniejszych obciążeń, 
a regulacji napełnienia dla obciążeń większych, 
częściej stosowanych.

Rys. 24. Schemat regu
lacji drążkowej z ser- 
womotorem o tłoku 

przesuwnym.

39t/50-f?24 tjj gp <•

Praca przestawienia zaworów regulacyjnych 
jest, wyjąwszy tylko całkiem małe jednostki 
turbinowe, tak duża, że do wykonania jej uży
wa się tzw. tłoków pomocniczych czyli serwo- 
motorów (regulacja pośrednia, rys. 24), Serwo- 
motory zasilane są olejem pod ciśnieniem, tło
czonym przez pompę, a sterowanym przez tzw. 
suwak rozdzielczy, który z kolei otrzymuje 
impulsy od regulatora.

Regulatory obrotów (mocy) stosowane w tur
binach są przeważnie typu odśrodkowego, sprę
żynowe. Coraz częściej stosuje się również re
gulatory hydrauliczne. Układ połączeń uwzglę
dnia tzw. odwodzenie, polegające na sprowa
dzeniu suwaka rozdzielczego przez serwomotor, 
po skończonym przestawieniu zaworu, do po
łożenia obojętnego. Przedstawiony na rys. 24 
schemat jest przykładem tzw. regulacji drąż-

Rys. 25. Schemat regulacji hydraulicznej.
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kowej w przeciwstawieniu do regulacji hydra
ulicznej (rys. 25), gdzie regulator steruje wprost 
za pośrednictwem wykształconej w tłoczek na
suwy ciśnienie oleju pod tłoczkiem(ami) serwo- 
motoru(ów).

Turbiny przeciwprężne wymagają utrzyma
nia stałego ciśnienia pary wylotowej. Zadanie 
to spełnia regulator ciśnienia (tłoczkowy, mem
branowy lub mieszkowy) za pośrednictwem 
zespołu złożonego z suwaka rozdzielczego i ser- 
womotoru (rys. 26).
Regulator obrotów 
ma tu raczej znacze
nie regulatora bez
pieczeństwa i służy 
poza tym do dopro
wadzania turbiny do 
pełnych obrotów, 
synchronizacji i po
łączenia równole- Rys. 26. Schemat regulacji
głego. turbiny przeciwprężne j.

Turbiny z pobieraniem pary (upustowe) po
zwalają w pewnych granicach na równoczesną 
regulacją mocy i ilości pobieranej pary. Najle
pszy jest tzw. układ sprzężony, umożliwiający 
obydwu regulatorom — ilości obrotów i ciśnie
nia — równoczesne przestawienie zaworów 
części wysoko- i niskoprężne j , aby nie wywołać 
zaburzenia wielkości 
w danej chwili nie- 
regulowanej, a więc 
ilości pary upusto
wej przy zmianie 
obciążenia mechani
cznego, zaś mocy przy 
zmianie zapotrzebo
wania pary grzejnej.
Szczegóły działania 
widoczne są ze sche
matu na rys. 27.

Rys. 27. Schemat regulacji 
turbiny upustowej.

Analogicznie przedstawiają się schematy re
gulacji innych turbin przemysłowych: dwu- 
prężnych, wieloupustowych itp.

Oprócz regulacji mocy lub ilości pary posia
da każda turbina regulację bezpieczeństwa, po
wodującą przy przekroczeniu liczby obrotów 
nominalnych o 10 -4- 12% szybkie odcięcie do
pływu pary i zatrzymanie turbiny. Ostatnio 
konstruuje się coraz częściej regulacje bezpie
czeństwa, reagujące również na spadek ciśnie
nia oleju do smarowania, bądź na nadmierne 
osiowe przesunięcie wirnika.

IV. Straty, sprawności, 
wielkości charakterystyczne.

Każdy kilogram pary świeżej przedstawia 
w danej turbinie zapas energii równy adiaba
tycznemu spadkowi cieplika H , kcal/kG czyli 
tzw. pracy teoretycznej. W trakcie procesu 
energetycznego zachodzącego w turbinie część

tej pracy przepada w formie strat, podwyższa
jących bezużytecznie — jak np. w turbinach 
kondensacyjnych — stan cieplny pary wyloto
wej, a dopiero reszta: He =  ye . H, kcal/kG do
staje się na wał w formie pracy użytecznej. 
Czynnik ye zwany współczynnikiem sprawno
ści efektywnej jest bezpośrednią miarą dobroci 
turbiny.

Straty zachodzące w turbinie podzielić moż
na na v)ewnętrzne, występujące w strumieniu 
pary i zewnętrzne, nie mające wpływu na stan 
czynnika pracującego. Obejmują one następu- 

•jące główne pozycje:

A. Straty wewnętrzne

1. S t r a t a  w p r z y r z ą d a c h  e k s p a n 
s y j n y c h  (dyszach względnie kierownicach) 
wyraża się tym, że rzeczywista (bezwzględna) 
prędkość wypływu pary z przyrządu ekspan
syjnego (Cj) jest mniejsza od prędkości wypły
wu' w warunkach idealnych (c01) : cx =  <p . c01. 
Współczynnik prędkości bezwzlędnej: <p — 
=  0,94-M),98. Strata w dyszy:

7 A i \
h,i =  - — c2, — — 1) kcal'kG.2g cr  I

2. S t r a t a  w ł o p a t k a c h  w i r n i k o 
w y c h  wyraża się tym, że rzeczywista (wzglę
dna) prędkość wypływu pary z łopatki wirni
kowej (w2) jest mniejsza od szybkości wypły
wu w warunkach idealnych (w02) : w2 =  
V’ • rc02. Współczynnik prędkości względnej 
V’ =  0,8-M),95 maleje ze wzrostem kąta odchy
lenia pary w łopatkach. Strata w łopatce:

ńw = ~ — w2- ( — 1] kcal/kG.
2 g W 2

3. S t r a t a  w y l o t o w a  spowodowana 
jest koniecznością uchodzenia strumienia pary 
z łopatek — ze względu na ciągłość przepływu 
ze skończoną prędkością (c2) i wyraża się wzo
rem:

A
hwSt =  2g c22 kcal/kG.

4. S t r a t a  t a r c i a  w i r n i k a  wyraża 
pracę potrzebną na obracanie wirnika wbrew 
oporowi ośrodka i występuje głównie w tur
binach akcyjnych:

N =  1,46 a1 . a2 . D2 . • 7 KM.

We wzorze powyższym oznaczają: a1 =  1-4-2,1 
— współczynnik zależny od ilości wieńców ło
patkowych, a2 =  1-4-1,3 — współczynnik za
leżny od stanu pary, D — średnicę koła w m. 
u — prędkość obwodową w m/sek, y — ciężar 
właściwy pary w kG/m3. W przeliczeniu na je
dnostki ciepła strata ta wynosi:

, 75 Nr , , _
' “  ~427~Gs~kcal/kG'
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5. S t r a t a  w e n t y l  a c j i wyraża pracę 
przepompowywania pewnej ilości pary przez 
niezasiloną część obwodu wirnika i występuje 
tylko w turbinach akcyjnych częściowo zasila
nych. Określa się ją zwykle ze stratą tarcia 
wzorem Stodoli: '

N r̂  =  a l . a 2 [ 1,46 . D2 +

+  0,83 (l — o- D . I'.’ ] ( + ) ’ . r KM,

gdzie: s =  0=1 jest stopniem zasilania, zaś 
l —- średnią długością łopatki pracującej w cm.

6. S t r a t a  n i e s z c z e l n o ś c i  hn 
kcal/kG wyraża się w przechodzeniu pewnej 
ilości pary ze stopnia do stopnia bez oddania 
pracy i występuje głównie w turbinach reakcyj
nych. Strata ta ma zarówno charakter ilościo
wy (Gn), jak i jakościowy (hn), zmniejszając 
zdolność każdego kilograma pary w turbi
nie do wykonania pracy użytecznej.

Według Anderhuba: hn =  +  . Hst\ £„ =
5 1,4

=  1,72 -j-. gdzie: s mm — wielkość szczeliny

7)U

między obracającym się wirnikiem, a stojącą 
w miejscu osłoną; l mm — długość łopatki wir
nikowej.

B. Straty zewnętrzne
1. S t r a t a  d ł a w n i c  z e w n ę t r z 

n y c h :  Gdi kG/sek — wyraża się w zmniejsze
niu ilości pary pracującej w turbinie. Sekun
dowa ilość pary uchodzącej z dławnic oblicza 
się zależnie od wartości ciśnienia krytycznego

P k =  P ,
0,85

|/z + 1 ,4
ze wzoru

Gai =  f . ]/g ~  Pg2- gdy: p2 >  p k 
z . p, , v t

lub

G i = f Y : 9 gdy: p2< p k
(z +  1,5) px . v1 

gdzie: z — jest ilością zwęzeń przekroju dła- 
wnicy labirintowej, f — powierzchnią szczeliny, 

— ciśnieniem przed i p — za dławnicą.
2. S t r a t a  w y w o ł a  na o p o r a m i  me 

c h a n i c z n y m i :  Nm KM — spowodowana 
jest tarciem w łożyskach wirnika i energią po
trzebną. do napędu regulatora, pomp olejo
wych itp. Zależy ona od wielkości turbiny i licz
by obrotów; wyraża się ją zwykle w procen
tach mocy nominalnej turbin.

Ponadto występują jeszcze w turbinie straty 
pomniejsze, jak np. straty promieniowania. Przy 
krótkich łopatkach przybierają poważniejsze 
rozmiary straty injekcyjne. (smoczkowe) nie-, 
uwzględnione oddzielnie w, podanym zestawie
niu, a polegające na ssącym działaniu strumie
nia pary o znacznej prędkości. W związku z tym 
unika się w konstrukcji zbyt krótkich łopatek 
turbiny (l +  20 mm).

Trzy pierwsze grupy strat: dyszowe, łopat
kowe i wylotowe określają wielkość pracy 
obwodowej, tj. pracy oddanej przez strumień 
pary na obwodzie wirnika: Hu =  Ht ■— (hd +

, , Hu+  ha,+ hwsi) kcal/kG. Stosunek rju = nosi
miano sprawności obwodowej czyli łopatkowej 
stopnia i wyraża się dla różnych stopni tur
binowych wzorami matematycznymi, jako 
funkcja głównie stosunku prędkości u/c, i kąta 
nachylenia prędkości wypływu z kierownicy 
a, (rys. 1 i 2). nadto zaś współczynników pręd
kości (p i tp.

Jednostopniowe turbiny akcyjne:
n \ ur/u == =  2cp2 (1 +  xp) (cos a1 ----- )
C1 / c,

Wielostopniowe turbiny akcyjne:

2 (1 +  yj) (cos a, —

— crip2) -\-2oip (l +Y>)cosa — — —ff(l+'V,)?(--)yCp-1 \c i !

Turbiny reakcyjne (50%):

*1«
2 cos a1 u \ u

(p£ 1) +  2 — cos a! c,
gdzie: o <  1 jest stopniem wykorzystania
energii kinetycznej pary dopływającej z po
przedzającego stopnia turbiny.

Rys. 28. Wykresy prędkości koła dwuwieńcowego 
Curtisa.

Powyższe równania mają w zależności od
ii— charakter parabol, których wierzchołki 
1̂

U(optima sprawności) leżą orientacyjnie przy —
=  0,45 do 0,55 dla stopni akcyjnych, względnie 

aprzy — ■ =  0,80 do 1,1 dla stopni reakcyjnych.
Szczytowe wartości sprawności dochodzą przy 
tym do około 85% i są w stopniach reakcyj
nych nieco wyższe niż w akcyjnych.

Przebieg procesu energetycznego w kole 
dwuwieńeowym (Curtisa) dostarcza w przy
padku idealnym (rys. 28 i 29) z pominięciem
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Rys. 29. Wykres pręd
kości idealnego koła 
dwuwieńcowego Curtisa

strat hydraulicznych (99 =  yj ~  ęp =  9/  — 1) 
i dla symetrycznych profilów łopatkowych 
(fix — fi2; a.2 — a\; fi' =  fi\) wyrażenia na spra
wność (rys. 30)

rja cos a2 2 u

Najwyższą sprawność (yu max =  cos a j  reali-
' l l  COS CL

żuje się dla — — — —L, tj. dla wartości pręd-
c, ^

kości obwodowej 2 razy mniejszej przy tym 
samym spadku cieplika niż w normalnym kole 
jednowieńcowym.

Ogólnie otrzymujemy dla koła o k wieńcach:

z wykresu pracę wewnętrzną stopnia: ALt — 
=  (Hi)sL W turbinie wielostopniowej punkty 
początkowe ekspansji pary w poszczególnych 
stopniach przesunięte są kolejno ku coraz 
większym wartościom entropii (rys. 32). Z po
wodu rozbieżności izobar wynika, że suma 
adiabatycznych spadków cieplnych w turbinie

Rys. 31. Przebieg pracy 
w stopniu akcyjnym w 
wykresie entropowym.

Rys. 32. Wykres pracy 
wielostopniowej tur

biny akcyjnej.
¡u \ cos a.

2 k
Stosowanie kół wie- 

lowieńcowych stano
wi zatem skuteczny 
środek zmniejszenia 
prędkości obwodo
wej i średnicy sto
pnia, powoduje je
dnak większe straty 

lt w układzie łopat
kowym.

Pozostałe straty wewnętrzne noszą miano 
tzw. strat pozałopatkowych i zależą głównie od 
wymiarów turbiny: średnic kół, długości łopa
tek, wielkości szczelin łopatkowych itp. W no
woczesnych wysokosprawnych turbinach dąży
my do utrzymania ich przez stosowny dobór 
średnic kół (małe średnice kół dają małe straty 
pozałopatkowe) w takich granicach, aby praca 
wewnętrzna: H\ — H 7 —■ Hr. - —■ hn kcal/kG 
i współczynnik sprawności wewnętrznej y\ =

Rys. 30. Sprawność obwo
dowa kół o k wieńcach.

fi*=  - -  ustępowały tylko całkiem nieznacznie
Hi

odpowiednim wartościom na obwodzie turbiny: 
H„ i rj u. Prowadzi to do powiększenia liczby 
stopni turbiny i ewentualnie do budowy turbin 
wielokadłubowych, względnie do stosowania 
wyższych liczb obrotów.

Na wykresie entropowym i —s (rys. 31) 
przedstawia się przebieg pracy ,w turbinie 
idealnej, bez strat, jako odcinek prosty na linii 
stałej entropii (1—2). W turbinie rzeczywistej 
już przebieg ekspansji w dyszy czy kierownicy 
odbiega od teoretycznej adiabaty (1—2'), a dal
szy przebieg termiczny w kole pracującym sy
stemu akcyjnego odbywa się po linii stałego ci
śnienia ku większym wartościom cieplika, 
a więc i większym wartościom entropii (2'—3). 
Jako różnicę z adiabatycznego spadku cieplika 
i sumy strat wewnętrznych odczytuje się wprost

wielostopniowej jest większa aniżeli spadek 
w turbinie jednostopniowej pracującej w tych 
samych granicach ciśnień i temperatur:

Z  (HJ si >  Hb
Stąd i sprawność wewnętrzna turbiny 

wielostopniowej: yi =  ^  jest większa od
Ht

przeciętnej sprawności wewnętrznej poszcze
gólnego stopnia turbiny; (y{) =

Uzyskiwanie wysokich sprawności wewnę
trznych, a zatem i efektywnych turbiny wy
maga: 1) realizowania wysokich sprawności ło
patkowych y u poszczególnych stopni, 2) redu
kowania do minimum tzw. strat pozałopatko-

Rys. 33. Sprawność łopatkowa i liczba znamienna 
turbin akcyjnych.
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Rys. 34. Sprawność łopatkowa i liczba znamienpa 
turbin reakcyjnych.

wych. Pierwszy warunek wymaga z kolei sto
sowania dużych wartości — =  około 0,5

c,
w stopniach akcyjnych i około 1 w stopniach 
reakcyjnych, a zatem dużych średnic kół przy 
danych spadkach cieplnych, lub małych spad
ków cieplnych przy danych średnicach poszcze
gólnych stopni, w ogólności — dużego zużycia 
materiału. Wyrażamy je bądź sumą kwadratów 
prędkości obwodowych wszystkich stopni tur-
biny Hu;, m2

sek2 bądź też liczbą znamienną Par-

2 ui
sonsa: X =  która przedstawia zużycie m a 

n i
teriałów turbiny odniesione do jednostki spadku
cieplika. Liczba ta jest — podobnie jak spra-

p . . . . uwność łopatkowa rju — funkcją zmiennych —
a1; 9?, y i  O (rys. 33 i 34), i daje wyobrażenie 
zarówno o sprawności jak i zużyciu materiału. 
Ponieważ liczba ta nie zależy od mocy turbiny, 
jasnym się staje, że turbiny mniejszych mocy, 
otrzymujące mniejsze zużycie materiału, za
dowolić się muszą na ogół gorszymi sprawno
ściami. Szczytowym wartościom sprawności tur
bin akcyjnych odpowiada X =  2000 do 2200, 
turbin reakcyjnych X — 3600 do 4000. W tur
binach kombinowanych przybiera liczba Par- 
sonsa pośrednie wartości.

Efektywna praca He pary w turbinie stano
wi ułamek i]e pracy teoretycznej H , ta zaś 
z kolei ułamek cieplika i1 pary świeżej wzglę
dnie ciepła (ij — t w) dostarczonego każdemu

H» )kilogramowi pary w kotle. Wielkość r)t=  .---------r
i-1 t w
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gdzie tw jest temperaturą wody zasilającej, jest 
miarą wyzyskania ciepła pary w idealnym, naj
prostszym przebiegu parowo-silnikowym Rcm- 
kine’a, i nosi miano sprawności obiegowej czyli 
termicznej tego obiegu. Jest ona tym wyższa, 
im wyższe są ciśnienia i temperatura pary 
w stanie początkowym oraz im doskonalsza jest 
próżnia kondensatora. Toteż dążność do stoso
wania wysokich ciśnień i temperatur, a Obok 
tego tzw. regeneracyjnego podgrzewania wody 
zasilającej, ewentual
nie nawet w połą
czeniu z przegrzewa
niem pary w trakcie 
ekspansji, cechuje 
tendencję rozwojową 
turbin. O osiągal
nych wartościach 
sprawności obiego
wej informują wy
kresy na rysunkach 
35 i 36 przedstawiają
ce sprawność obiego
wą1 — zarazem także 
zawilgocenie pary w 
końcu ekspansji — 
w funkcji ciśnienia 

pary dolotowej 
względnie tempera
tury.

ii
co

_ 30 

§-P0
o§10

ciśnienie pary dolotowej 
-------- linia nasycenia

Rys. 35. Sprawność obie- 
gowa i wilgotność końco
wa pary w funkcji ciśnie

nia początkowego.

‘temperatura pary dolotowej °C 
------ Urna nasycenia 1<-7'R33

Rys. 36. Sprawność obiegowa i wilgotność końcowa 
pary w funkcji temperatury początkowej.

Regeneracyjne podgrzewanie wody zasilają
cej (rys. 37) polega na tym, że z turbiny po
biera się w trakcie ekspansji pewne ilości pary, 
która oddała już część energii cieplnej jako 
pracę mechaniczną na wał turbiny i przy po
mocy tej pary .podgrzewa się wodę zasilającą.

Ryś. 37. Schemat obiegu 
z regeneracyjnym pod
grzewaniem wody zasila
jącej. K  — kocioł, T — 
turbina, S — skraplacz* 
Pi, Pa, P3 — pompy, Ri, 
R2 — regenatory (wymien

niki ciepła).
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Rys. 38. Wzrost sprawności termicznej przy regenera
cyjnym podgrzewaniem wody zasilającej at, a2, a co 
— najkorzystniejsza temperatura podgrzewania; 
bi, b2, ba» procentowy wzrost sprawności obie
gowej Af\t/r}t. 100. Indeksy przy a i b oznaczają ilość 

punktów poboru pary.

Pobrane ilości pary nie wykorzystują wtedy 
całego spadku cieplika w turbinie dla zamiany 
jego na pracę mechaniczną, za to jednak od
dają swój cieplik parowania w całości wodzie 
zasilającej, zachowują go więc wewnątrz obie
gu cieplnego, zamiast oddać go bezużytecznie 
wodzie chłodzącej w kondensatorze. Na tym 
polega zysk energetyczny. Wyniki przedstawia 
wykres na rys. 38.

V. Dane do obliczeń cieplnych
Punktem wyjścia dla obliczenia cieplnego

632 3turbiny jest ustalenie zużycia pary: De = — —L—
Hi . r]e

kG/KMh względnie — -—■ kG/kWh. Przy da- Hi . fje
nych warunkach pary (p1} tu p2) i wypływa
jącym stąd spadku cieplika H, zależy ono je
dynie od sprawności efektywnej turbiny y p. 
Przy regeneracyjnym podgrzewaniu wody za
silającej zużycie pary wzrasta w porównaniu 
z powyższym wzorem. Sprawność przyjmuje 
się na wstępie najprościej z pomocą wykresu 
(rys 39) w funkcji liczby znamiennej Par- 
:sonsa.

500 >000 1500 2000 2500 3000 /
©f/50 -SIS

Tftys. 39. Sprawność rj w zależności od liczby znamien
nej Parsonsa.

Sekundowa ilość przepływającej pary wy- 
D Nenosi: G s=— * , c- kG/sek. Objętość właściwa 3600

pary i natężenie przepływu zmienia się przy 
tym bardzo znacznie od stopnia do stopnia 
i w stanie końcowym w turbinach kondensacyj
nych wynosi nieraz 200 do 300 razy tyle co 
na początku. Stąd ustala się przede wszystkim

wymiary pierwszego i ostatniego stopnia tur
biny, biorąc pod uwagę najmniejsze i naj
większe dopuszczalne długości łopatek, a na
stępnie dobiera się tak liczbę stopni turbiny 
i ich średnice, aby spełnić warunek co do zu
życia mteriału 2 ,,2 i liczby znamiennej X.

Z kolei oblicza się dla poszczególnych stopni
ii2spadki cieplika z wzoru: Hsi =  — , po czym
A

konstruuje się wykresy prędkości pary w ło
patkach, do czego potrzebne jest jedynie jesz
cze przyjęcie kąta wylotowego z przyrządu 
ekspansyjnego («t). Najkorzystniejsze wartości 
kąta a1 w zależności od typu turbiny i liczby 
znamiennej Parsonsa przedstawiają wykresy, 
rys. 40 i 41. W końcowych stopniach turbin kon
densacyjnych stosuje się z konieczności, ze 
względu na duże objętości właściwe pary, kąty 
większe, do 25° w turbinach akcyjnych i do 
40° w reakcyjnych.

parametry konstrukcji sze parametry kon-
turbin akcyjnych. strukcji turbin reak

cyjnych.

W stopniach regulacyjnych stosuje się na 
ogół kąty większe od podanych, a to zależnie 
od ilości wieńców k, np. podług Wagnera:

h =  1 2 3 4

tgct, = 0,28 0,32 0,36 0,40

Podobnie postępuje się przy obliczaniu tur
bin przeciwprężnych.

VI. Porównanie turbin kondensacyjnych, 
kondensacyjnych z pobieraniem pary i przeciw

prężnych
Turbiny kondensacyjne mają ograniczoną 

sprawność obiegową y ;, gdyż większa część cie
pła zużytego na produkcję pary w kotle prze
nika w kondensatorze do wody chłodzącej i jest 
tym samym bezpowrotnie stracona dla pro
dukcji mocy. O wiele korzystniej przedstawia 
się wyzyskiwanie energii pary w zakładach, 
które potrzebują dla swego ruchu nie tylko 
energii mechancznej, ale i ciepła dla celów 
grzejnych, w szczególności zaś, gdy w tym celu

------------------------------------------------------------------------------------------------543
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może być zużytkowane ciepło parowania pary 
o niezbyt wysokim ciśnieniu. W tym przypadku 
wytwarza się w urządzeniu kotłowym parę 
o odpowiednio dobranym wyższym ciśnieniu, 
tak aby para rozprężając się w turbinie do da
nego przeciwciśnienia oddała żądaną ilość 
energii mechanicznej, po czym przeprowadza 
się ją rurociągami do miejsc zapotrzebowania. 
Urządzenie tego rodzaju, obciążone jedynie stra
tami mechanicznymi turbiny (straty wewnę
trzne nie odgrywają z punktu widzenia ener
getycznego roli, gdyż pozostają w parze pod po
stacią ciepła) i elektrycznymi prądnicy oraz 
stratami promieniowania, zawsze znikomo ma
łymi, pracuje wysoce ekonomicznie, teoretycz
nie nawet ze 100-procentową sprawnością, je
żeli wyzyskuje tylko cały cieplik parowania 
pary, a kocioł zasila kondensatem. U podstawy 
ruchu takiego zakładu tkwi wszakże założenie, 
że stosunek obciążenia mechanicznego do ob
ciążenia cieplnego jest wielkością stałą, nie
zmienną, albo też (z pewnym zastrzeżeniem), że 
istnieje możliwość odsprzedaży energii będącej 
w nadmiarze. Jeżeli stosunek ten ulega waha
niom, a energii odpadkowej nie ma komu od
stąpić, to trzeba już albo dodawać pary do 
celów grzejnych, mieszając parę odlotową 
z turbiny z odpowiednio zdławioną parą świe
żą z kolta, albo też, w wypadku nadmiaru pary 
do celów grzejnych, rozprężać należy część pary 
dalej aż do ciśnienia kondensatora, przy czym 
miejsce turbiny przeciwprężnej zajmuje tur
bina kondensacyjna z pobieraniem pary (upu
stowa). W obu tych wypadkach ekonomia jest 
już gorsza, szczególnie gdy wahania obciążeń, 
cieplnego i mechanicznego, osiągają poważniej
sze rozmiary. Ruch tego rodzaju stanowi jednak 
regułę w wielu zakładach przemysłowych, a cza-

sem komplikuje się nawet dalej, jeżeli proces 
technologiczny zakładu wymaga pary do celów 
grzejnych przy różnych ciśnieniach (tempera
turach). Stosuje się wtedy turbiny kondensacyj
ne z dwukrotnym pobieraniem pary bądź też 
turbiny przeciwprężne z pobieraniem pary przy 
wyższym ciśnieniu, będące dalszymi odmianami 
tzw. turbin przemysłowych.
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Walczmy o jak największą oszczędność

surowców, m ateria łów , 

paliwa i energii elektrycznej!

Starajmy się wykorzystać jak najlepiej

posiadane maszyny, 

narzędzia i urządzenia!

Obniżajmy stale koszty produkcji!
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POLSCY MECHANICY MÓWIĄ PO POLSKU
TURBINY PAROWE

62. regulacja pośrednia; 
niepriamoje regulirowanje; 
intermediate governing; 
réglage intermédiaire; 
mittelbare Regelung;

63. zawór (sm) główny; 
stopornyj kłapań sm; 
main valve s;
soupape (sf) principale; 

vanne (sf) d'arrivée de 72. 
vapeur;

Hauptabsperrventil sn;
64. zawór (sm) bezpieczeństwa; 

priedochranitielnyj kłapań
sm;

safety valve s; emergency 
(stop-) valve s; 

soupape (sf) de sûreté; 
Sicherheitsventil sn; ?3.

65. zawór regulacyjny;
regulirujuszczyj kłapań; 
control valve; 
soupape de réglage; 
Regelventil; 74.

66. serwomotor sm; 
serwomotor sm; 
power-piston s; servo-mo

tor s;
servomoteur sm; 75.
Kraftkolben sm;

67. suwak (sm) rozdzielczy; 
zolotnik sm;
pilot slide-valve s; 
tiroir (sm) distributeur; 
Steuerschieber sm;

68. regulator (sm) obrotów; 
regulator (sm) skorosti; 
speed governor s; 
régulateur (sm) de vitesse; 
Drehzahlregler sm;

69. regulator sprężynowy; 
prużynnyj regulator; 
spring-loaded governor; 
régulateur à ressort; 
Federregler;

70. regulator nasuwowy ; 
muf to wyj regulator;
sleeve type governor; ^  

muff-type governor; 
régulateur à manchon; 
Muffenregler;

71. urządzenie do zmiany ilo
ści obrotów;

(dokończenie)

prisposoblenje (sn) dla 79. 
izmienienja czisła oboro- 
tow;

speed adjustment (syn
chronizing) device s; 

dispositif (sm) pour le 
changement de vitesse; 

Drehzahlverstellvorricht- 80. 
ung sf;

urządzenie regulacyjne hy
drauliczne;

gidrawliczeskoje reguliro
wanje sn;

hydraulic governing mecha
nism s;

dispositif (sm) de réglage 
hydraulique; 81.

Flüssigkeitssteuerung sf; 
regulator (sm) ciśnienia; 
regulator (sm) dawlenja; 
pressure governor s; 
régulateur (sm) de pression; 
Druckregler sm;
regulator bezpieczeństwa; 82. 
regulator bezopasnosti; 
emergency governor s; 
régulateur de sûreté; 
Sicherheitsregler ;
spadek (sm) entalpii (cie

plika); 83
pierepad (sm) tiepła; 
enthalpy ' drop s; 
chûte (sf) de 1‘enthalpie; 
Wärmeinhaltgefälle sn; 

Enthalpiegefälle sn;
współczynnik (sm) pręd

kości;
skorostnyj koeficjent sm; 
velocity-coefficient s; 
coefficient (sm) de vitesse; 

Geschwindigkeitsbeiwert 
sm;

strata (sf) wylotowa; 
wychodna ja potiera sf; 
leaving loss s; loss (s) at 

outlet;
perte (sf) à la sortie;
Auslass Verlust sm;
sprawność (sf) łopatkowa; 85. 
łopatkowyj koeficjent (sm) 

poleznowo dieistwa; 
blade efficiency s; 
rendement (sm) d‘une aube; 
Schaufel Wirkungsgrad sm;

sprawność (sf) efektywna; 
efektiwnyj koeficient po

leznowo dieistwa; 
effective efficiency s; 
rendement (sm) effectif; 
effektiver Wirkungsgrad 

sm;
współczynnik (sm) samo- 

przegrzania pary; 
koeficient (sm) wozwrata 

tiepła;
reheat factor s; 
coefficient (sm) de resur- 

chauffement de vapeur; 
W ärmerückge winnungsf ak

tor sm;
liczba (sf) znamienna; wy

różnik Parsonsa; 
koeficient (sm) (Parsonsa); 
(Parsons'-) number; 
discriminant (sm) de Par

sons;
Kennzahl sf; Kennziffer sf;
sprawność (sf) obiegowa; 
termiczeskij koeficent po

leznowo dieistwa; 
cycle efficiency s; 
rendement (sm) du cycle; 
Kreisprozesswirkungsgrad 

sm;
podgrzewanie (sn) regene

racyjne wody zasilają
cej;

regeneratiwnyj podogrew 
(sm) pitatelnoj wody; 

regenerative feed water 
heating

réchauffage (sm) de l'eau 
d'alimentation; 

Regenerativ-Speisewasser- 
Vorwärmung s/;

przegrzewanie (sn) mię
dzy stopniowe; 

promieżutocznyj podogrew 
para;

interstage reheating s; 
surchauffage (sm) inter

médiaire;
Zwischenüberhitzung;
zużycie (sn) pary; 
raschod (sm) para; 
steam consumption s; 
consummation (sf) de va

peur; 1
Dampfverbrauch sm.
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R A C J O N A L I Z A C J A  I U S P R A W N I E N I A
O NALEŻYTEJ KONSERWACJI I OSTRZENIU SEGMENTOWYCH PIŁ TARCZOWYCH

i wstrząsom, jednakże używanie piły segmen
towej o tępych ostrzach może spowodować po
ważne przesunięcia się tnącej części segmen
tów względem osi obrotu, wskutek czego tar
cza może uledz niszczeniu.

Bardzo często szlifierz spotyka się z zaga
dnieniem: jaki jest najlepszy sposób konser
wacji i ostrzenia segmentowej piły tarczowej 
do metali. Piły segmentowe wymagają wła
ściwej pielęgnacji, aby osiągnięty został dobry 
rezultat ich pracy. Poniższe uwagi powinny 
być w szczególności starannie przestrzegane:

0,4mm

1. Podziałka zębów oraz kąt ostrza fi i kąt 
natarcia y muszą być (rys. 1) dostosowane do 
ciętych materiałów. Inna będzie 
np. piła do cięcia prętów o śre
dnicy 150 mm, aniżeli piła do cię
cia rur tej samej, a prętów
0 mniejszej średnicy. Dlatego też 
piła dobrana do właściwego celu, 
powinna również po ostrzeniu za
chować ten sam kształt i podział- 
kę zębów oraz te same kąty ostrza
1 natarcia. Zachowanie tej samej podziałki zę
bów nie nastręcza trudności przy ostrzeniu, 
natomiast utrzymanie prawidłowego kąta na
tarcia i kąta ostrza wymaga specjalnej troski.

W tym celu stosuje się przymiary zależne od 
zadania, jakie piła ma wykonywać. Takie 
przymiary sprawdzające można wykonać w pro
sty sposób z płytki stalowej (rys. 2). Część A 
służy do sprawdzania kształtu zębów, część B 
do sprawdzania zarysu boku ostrza zdziera
jącego, zaś część C do sprawdzania wysokości 
tego zęba (rys. 3). Co drugi bowiem ząb piły 
segmentowej przygotowanej do pracy jest zę
bem zdzierającym, ściętym z obu stron i jest 
wyższy od zębów tnących o 0,4 mm,, natomiast 
co drugi ząb (na przemian z poprzednimi) — 
zębem wygładzającym.

2. Tarcza piły segmentowej jest wprawdzie 
wykonywana zę specjalnej stali stopowej, ob
robionej ' cieplnie o wysokiej wytrzymałości, 
oraz odpornej przeciw silnym uderzeniom
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3. Wymiana i dopa
sowanie nowego seg
mentu (rys. 4) nie jest 
trudną sprawą, jeśli 
czynności te są wyko
nane starannie. Przy 
wymianie segmentów 
pomocnym jest prosty 
śrubowy ściskacz (ry
sunek 5).

Staranne i dokładne dopasowanie segmentu 
wymiennego w pile jest sprawą nadzwyczaj 
ważną. W tym celu należy usunąć wyłamany 
lub zniszczony segment, a następnie wbić lekko 
drewnianym młotkiem zapasowy segment na

Miejsce do zeszUfowc.rita 

Rys. 4.

miejsce zużytego. Nadmienić przy tym na
leży, że zapasowe segmenty są dostarczane 
o nieznacznie -większej długości od tych, które 
już są w piłach. Przed wbiciem więc należy je 
nieco oszlifować po obu brzegach (rys. 4). Na
leży czynić to bardzo ostrożnie, aby nie oszli
fować nadmiernie boków segmentu. Po oszli
fowaniu segmentu i częściowym wbiciu wciska 
się go ściskaczem (rys. 5).

Jeśli inne segmenty były ostrzone wielo
krotnie, wówczas nowy segment będzie znacz
nie przewyższał pozostałe (rys. 6). W takim

0.ät
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przypadku należy ściąć wymieniony nowy seg
ment tak, aby był' wyższy od pozostałych
0 około 0,8 mm (rys, 7). Po dokonaniu tych 
wszystkich czynności należy przynitować ten 
segment do tarczy. Najpierw należy założyć 
nity w otwory 1, 2 i 3 (rys. 8) i zanitować środ
kowy otwór 2, a następnie kolejno otwory 1
1 3. Wreszcie zanitowuje się półotwory 4 i 5. 
Po zanitowaniu otworów 4 do 5 trzeba ściąć 
główki nitów ostrym ścinakiem i wyrównać 
powierzchnię końcem pilnika. Używanie szli
fierki do tego celu nie jest zalecane, chyba że 
szlifierz doszedł w swej pracy do wyjątkowej 
wprawy, w przeciwnym razie łatwo uszkodzić 
ostrza zębów, a nawet całą piłę. Na koniec całą 
piłę należy naostrzyć doprowadzając wszystkie

Rys. 9.

zęby do odpowiedniej wysokości. Prawidłową 
pracę piły tarczowej przedstawia rys. 9.

inż. Adam Wiejski

ULEPSZENIE POWIETRZNEJ MASKI OCHRONNĘJ
W celu udostępnienia dopływu świeżego po

wietrza pracownikom w pomieszczeniach o nie
zdrowej atmosferze, można dokonać przeróbki 
ochronnej maski przez usunięcie pochłaniacza 
i zastąpienie go przewodem powietrznym. Jak 
widać z rys. 1 maska posiada stały dopływ 
świeżego powietrza ze zbiornika rozdzielczego
0 ciśnieniu 0,1 -^-0,2 atm.

Zbiornik zaopatrzony jest w zwykły .zawór 
redukcyjny, do którego powietrze dochodzi ze 
sprężarki lub' z butli sprężonego powietrza
1 ma za zadanie:

a) oczyszczać powietrze z grubszych zanie
czyszczeń; spełnia to należycie umieszczony

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

b) dawać równomierne rozprowadzenie po
wietrza do poszczególnych masek,

c) w razie nagłego przerwania dopływu po
wietrza do zbiornika pozwolić, dzięki istnieją-.

cemu w nim zapa
sowi powietrza, na 
opuszczenie przez 
pracownika miejsca 
pracy bez konieczno
ści wdychania nie
zdrowego powietrza.

Przez zastosowanie dodatkowych zaworów 
można doprowadzać powietrze ze zbiornika je
dnocześnie do kilku masek z możliwością wyłą
czenia poszczególnych.

Odległość miejsca /tącZe a

pracy od zbiornika 
ograniczona jest tyl
ko długością 
sowanych przewo
dów powietrznych. Rys. 3.

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

Usprawnienie opracowane przez mistrza Franciszka 
Pastuszka, tokarza Antoniego Gembisia i mistrza 
Edwarda Gujskiego.
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FREZOWANIE ROWKÓW O KSZTAŁCIE ŁUKOWYM
Przez odpowiednie ustawienie stołu frezarki 

uniwersalnej uzyskujemy możność frezowania 
rowków w kształcie łukowym. Do obróbki tą 
metodą używa się freza walcowo-czołowego, 
przy czym jako cechę charakterystyczną należyi

podkreślić, że promień uzyskanego rowka r 
jest różny od promienia freza i zależy od¿A
kąta skrętu stołu frezarki uniwersalnej a. 
Przedmiot zamocowuje się bezpośrednio na 
stole (rys. 1) z tym, że płaszczyzna przedmiotu, 
na której frezujemy rowek, powinna być usta
wiona równolegle od osi stołu. W celu ustalenia 
kąta skręcenia stołu rozpatrzmy rys. 2:

a a , d . dz A  ABC: o =  sma; a =  ~

Promień koła r ściśle stycznego do elipsy 
w punkcie M

a2 _  d2 d . sina 2 d2 d
b 4 2 4 . d . sina 2 . sina

W celu określenia kąta skręcenia stołu fre
zarki przy danym promieniu r frezowanego 
żłobka oraz średnicy freza d wyznaczamy:

dsina =  ------2 . r

Przykład', d =  125 mm, r =  160 mm, obliczyć kąt 
skręcenia stołu

Sina °’39

OSTRZENIE NOŻY STRUGAREK 
DO DREWNA

Ostrzenie noży strugarek do drewna odbywa 
się najczęściej pojedynczo. Jest to sposób dłu
gotrwały, a przez to kosztowny.

Rys. 1.
Sposób przedstawiony na rys. 1 umożliwia 

ostrzenie jednocześnie większej ilości noży na 
szlifierce do płaszczyzn.

Urządzenie składa się z dwóch listew 1 i 3 
położonych na stole magnetycznym 4 szlifierki 
do płaszczyzn. Między listwami umieszcza się 
noże 2. Listwy 1 i 3 są zaopatrzone w skośne 
ścięcia wzdłużne umożliwiające odpowiednie 
pochylenie noży, tak aby w nożach był zacho
wany żądany kąt przyłożenia.

Pomysł racjonalizatorski Romana Olszewskiego — 
PKP — Gdańsk-Trojan.
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LEJ DO OPRÓŻNIANIA BECZEK 
ZE SMAREM

Podczas opróżniania beczek ze smarem przez 
otwór znaczna część smarni wylewa się na 
ziemią.

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

Usprawnienie opracowane przez Władysława Mille
ra pracownika magazynu Warsztatów Głównych PKP 
w Radomiu.
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KLUCZ SPECJALNY DO ŁĄCZENIA RUR ŻELIWNYCH KIELICHOWYCH SYSTEMEM
„UNION“ .

Połączenie rur kielichowych systemem 
„Union“ przedstawia rys. 1. Mufa gwintowana 1 
(z wycięciem na obwodzie kołnierza) dociskają
ca pierścień gumowy 2, była dokręcana dotych
czas kluczem sierpowym (rys. 2) przez uderza
nie młotkiem w rączkę klucza, a następnie ude
rzeniem ciężką ramą drewnianą.

Zaczep klucza sierpowego już po krótkim sto
sunkowo użyciu ulegał odkształceniu, co powo
dowało gwałtowne ześlizgiwanie się klucza gro
żące niebezpieczeństwem okaleczenia montera 
znajdującego się na dnie wykopu. W celu umo
żliwienia stosowania klucza sierpowego trzeba 
poza tym przy każdym złączu wykonać odpo
wiednie poszerzenie wykopu.

Usprawnienie polega na dokręcaniu mufy 
specjalnie skonstruowanym przyrządem (klu
czem — rys. 3). Przyrząd składa się z dwóch 
półpierścieni 3 z płaskowników stalowych złą
czonych dwoma śrubami. Na obwodzie wewnę
trznym pierścienie posiadają trzy czopy wcho
dzące w wycięcia w kołnierzu mufy dociskowej. 
Do półpierścieni przyspawane są po dwie bla
chy, tak że całość tworzy korytko (przekrój 
A-A). W korytku na obwodzie pierścieni roz
mieszczono po 10 gniazd (powstałych przez

przynitowanie kawałków płaskownika w celu 
umieszczenia w nich ramienia dźwigni 1 (rys. 3).

Ramię dźwigni 1 sporządzone jest z pręta sta
lowego o przekroju prostokątnym długości 630 
mm. Do przedłużenia ramienia służy przedłu
żacz (długości 1550 mm) z rury gazowej, posia
dający zakończenie jak w kluczu palcowym. Do
kręcanie mufy gwintowej przy łączeniu rur kie
lichowych systemu „Union“ po usprawnieniu 
odbywa się w sposób następujący: monter jedną 
połówkę pierścienia przyrządu zakłada pod spód 
mufy, a drugą na wierzch, tak by czopy pier
ścienia weszły w wycięcia na kołnierzu mufy, 
zaciska pierścienie na mufie śrubami, po czym 
krótkim ramieniem dźwigni wkręca mufę. Po 
dokręceniu mufy do pierścienia gumowego na
kłada na ramię dźwigni przedłużacz i wówczas 
pomocnik stojący na kładce nad wykopem do
kręca mufę aż do całkowitego uszczelnienia złą
cza, przy czym monter w miarę obrotów prze
kłada ramię dźwigni w coraz to inne gniazda 
w pierścieniu.

Zaletami stosowania usprawnienia są: więk
sze bezpieczeństwo pracy, brak potrzeby posze
rzenia wykopów oraz krótszy czas łączenia rur.

Usprawnienie montera Eugeniusza Gielniewskiego 
PPB -Hy dr otres t :

NOŻYCE DO CIĘCIA BLACHY

Normalnymi nożycami nie można ciąć grub
szej blachy, gdyż przełożenie przekładni ramion 
jest zbyt małe. Wobec tego można skonstruować 
nożyce o podwójnym układzie dźwigni (patrz 
rys. 1). Przyjąwszy stałą siłę ręki P zwiększe
nie siły cięcia w porównaniu ze zwykłymi no-

a
życami wyrazi się stosunkiem ^

Tego rodzaju nożyce można stosować do cię
cia blach do 2 mm grubości.

Inż. L. Dyakowski

549
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PRZETACZANIE KÓŁ LINOWYCH BEZ 
WYMONTOWYWANIA

Rowki kół linowych po pewnym czasie ule
gają wyrobieniu. Powoduje to tworzenie się 
ostrych krawędzi z obu stron rowka, tak że 
ocierająca się o te krawędzie lina ulega szyb
kiemu niszczeniu (rys. la). W celu uniknięcia 
tego, rowki kół linowych przetacza się. Da
wniej koła linowe o wiekich średnicach mu
siały być zdejmowane z wieży i odsyłane do 
specjalnych zakładów. Było to kosztowne i po
wodowało długą przerwę w pracy maszyny 
wyciągowej.

oj bl

Obecnie przez zastosowanie przetaczania 
kół bez ich zdejmowania, przy użyciu górnej 
części suportu tokarki, odpowiednio przymoco
wanego do konstrukcji na wieży (rys. Ib), ob
róbka odbywa się podczas specjalnie wolnego 
ruchu maszyny wyciągowej.

Pomysł racjonalizatorski Władysława Baca sztyga
ra maszynowego Kopalni Kazimierz-Juliusz.

ZASTOSOWANIE SUWMIARKI 
DO DOKŁADNEGO TRASOWANIA

Gdy zależy na dokładnym trasowaniu, można 
' użyć do tego celu suwmiarki. Stałą szczękę 
suwmiarki osadza się 
wówczas w podstawce 1 
(rys. 1 i 3) o ścianach ró
wnoległych. Płaszczyzna 
pomiarowa tej szczęki 
musi leżeć w górnej pła
szczyźnie podstawki. Do 
ustawienia tej szczęki w 
tym położeniu służą śru
by podporowe 2. Szczękę 
ustala się w tym położe
niu śrubami zaciskający
mi 3 (rys. 3).

Na ruchomą szczękę 
suwmiarki zakłada się

Rys. 1.

szczękę 4 (rys. 1 i 2) zaopatrzoną w strze- 
miączko, które wraz ze śrubą 5 służy do jej 
zamocowania.

ź 3

Rys. 3.

PRZYRZĄD DO PASOWANIA MAŹNIC
Do pasowania panwi na szyjki osi, bloki ma- 

źnicze nakłada się i zdejmuje z zestawów koło
wych ręcznie. Jest to sposób kłopotliwy i ucią
żliwy.

Przyrząd przedstawiony na rys. 1 umożliwia 
szybsze i sprawniejsze sprawdzanie powierzchni 
panwi bez specjalnego wysiłku fizycznego.

Przyrząd składa się z podstawy 1, posiadają
cej cztery wsporniki 2 z otworami 4 służącymi 
do ustalenia położenia ramy 3. Rama ta jest 
zaopatrzona w cztery podpórki również z otwo
rami jak we wspornikach 2, przez które prze
chodzą zatyczki łączące podstawę 1 z ramą 3. 
Na ramie 3 umieszczona jest ława 5 na czterech 
rolkach górnych 6 i dwóch rolkach dolnych 7. 
Kołki 8 ograniczają przesuw ławy.

Maźnicę kładzie się na ławę 5 po stronie A 
W ten sposób ława lepiej znosi ciężar maźnicy 
z panwią. Następnie podsuwa się ławę wraz 
z maźnicą pod samą szyjkę osi. Maźnicę z natu- 
szowaną panwią przechyla się na szyjkę i ru
chem wahadłowym odznacza się miejsca, które 
należy zeskrobać.

Po tym blok maźniczy zdejmuje się z szyjki, 
odkłada na ławę 5 i odprowadza od zestawu ko
łowego w celu zeskrobania na panwi miejsc uwi
docznionych śladami tuszu. *

Usprawnienie dokonane przez Franciszka Jaśniaka, 
kierownika działu głównych Warsztatów PKP w Po
znaniu.

Racjonalizator to chorąży postępu technicznego!
550   ------------------------------------------------- — - — ---------------- ----------------- —
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B I B L I O G R A F I A
Inż. Ignacy Baran „ŚWIATŁO I PRACA“. Wyda

nie 2, znacznie rozszerzone. Format A5. Stron 148, ry
sunków 30. Ministerstwo Pracy i Opieki Społecznej. 
Warszawa, 1950.

Praca ta w pierwszej części omawia właściwości 
światła, wpływ oświetlenia, pojęcia i jednostki sto
sowane w technice oświetleniowej, w drugiej części — 
systemy oświetlenia dziennego, oświetlenie boczne 
i górne, zalety i wady oświetlenia dziennego; w trzeciej 
części — systemy oświetlenia sztucznego, dobór ja
sności i barwy oświetlenia sztucznego, dobór ja
sności i barwy oświetlenia, obliczenie jasności oświe
tlenia wnętrz, zwiększanie jasności, równomierność 
oświetlenia. Książka ta ustala związek między dobrym 
oświetleniem wnętrz roboczych, a dobrą produkcją, 
wykazuje zależność możliwości powstawania wypad
ków od niedostatecznego lub nieracjonalnego oświe
tlenia, zaznajamia czytelnika ze sposobami usunięcia 
błędów.

Omówiono również wpływ światła na psychikę 
człowieka oraz zależności sprawności widzenia od 
oświetlenia.

Wartość książki powiększają praktyczne i dobrze 
•dobrane przykłady, którymi autor nadzwyczaj umie
jętnie się posługuje.

Szczegółowo jest opracowany dział oświetlenia 
dziennego. Dział ten powinien być znany każdemu, 
Ikto projektuje choćby najmniejsze pomieszczenie war
sztatowe.

Autor podkreśla w książce nie tylko korzyści pro
dukcji przemysłowej jakie płyną z racjonalnego 
oświetlenia, ale i względy humanitarne, które można 
ocenić jako uratowanie tysięcy ludzi od kalectwa, spo
wodowanego wypadkami podczas pracy, wreszcie 
oszczędzanie wzroku i przedłużenie w ten sposób okre
su zdolności człowieka do pracy i zarobkowania.

Książka ta powinna więc znaleźć, się w każdej bi
bliotece zakładowej. P p #

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

Książka podaje krótkie wiadomości! o historii roz
woju wzorców długości w ZSRR, omawia zalety i wady 
poszczególnych metod pomiarów. Szczegółowo są roz
patrzone zagadnienia błędów pomiaru oraz niektóre 
podstawowe terminy i określenia, spotykane w prak
tyce pomiarowej. Podany jest też dokładny opis róż
nego rodzaju wzorców i przyrządów mierniczych, sto
nowanych przy pomiarach warsztatowych, a m. in. 
przyrządów opartych na zasadach pneumatycznych, 
elektrycznych oraz służących do pomiarów automa
tycznych. Książka podaje teorię i praktykę pomia
rów interferencyjnych, a także metod pomiaru wzor
ców końcowych, kątów, gwintów, a w krótkości opi
suje również metody pomiaru gładkości powierz
chni i kół zębatych. Książka jest przeznaczona dla 
inżynierów i techników przemysłu metalowego i pra
cowników izb pomiarowych jak również dla uczniów 
średnich i wyższych szkół technicznych. Książka wy
różnia się jasnym wykładem i dobrym materiałem ilu
stracyjnym. j .  o.

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

Książka omawia i wyjaśnia zagadnienia związane 
z własnościami i produkcją gatunkowych odlewów 
żeliwnych. Wykład „Czugunnoje litje“ opiera się na 
wykładach „Teoretyczne podstawy odlewnictwa“ oraz 
„Przygotowanie modeli i form“ i dlatego zagadnienia 
tam omawiane nie są już powtarzane.

Treść podzielona jest na cztery części:
Część I — Krystalizacja i tworzenie się struktury 

żeliwa (Rozdz. I i II) — omawia teoretyczne podstawy 
krystalizacji, wpływ składu chemicznego i innych 
czynników na krystalizację i strukturę żeliwa.

Część II — Własności żeliwa (Rozdz. III—V) oma
wia własności odlewnicze, własności mechaniczne oraz 
własności fizyczne, chemiczne i technologiczne żeliwa.

Część III — Odlewy żeliwne (Rozdz. VI—IX) po
rusza zasady otrzymywania wysokowartościowych od
lewów żeliwnych, odlewy z żeliwa szarego i białego, 
odlewy z żeliwa odbielonego, odlewy z żeliwa 
ciągliwego.

Część IV — Topienie żeliwa (Rozdz. X—XIII) wy
jaśnia podstawy teoretyczne procesów topienia i prze
grzewania żeliwa, zmiany składu żeliwa przy topieniu, 
surowce stosowane przy topieniu, obliczenia składu, 
piece do topienia i metody pracy.

Książka napisana jest na wskroś nowocześnie i za
wiera wiele cennego materiału. Obszernie opisane są 
metody modyfikowania żeliwa i otrzymywania że
liwa z grafitem sferoidalnym. Wykład jest jasny 
i przystępny, ilustrowany licznymi wykresami, rysun
kami, fotografiami i mikrozdjęciami.

Ponieważ książka przeznaczona jest nie tylko dla 
studentów, ale również dla pracowników przemysło
wych oraz inżynierów, więc ustępy nie obowiązujące 
studentów złożone są drobnym drukiem.

W zakończeniu podana jest obszerna literatura 
przedmiotu, głównie radziecka.

Wydanie obecne jest drugim z kolei, znacznie roz
szerzonym; pierwsze ukazało się w 1935 roku. p K

M. G. Łozińskij „POWIERCHNOSTNAJA ZA- 
KAŁKA 1 INDUKCJONNYJ NAGRIEW STALI“ str. 
460, rys. 443. Maszgiz, 1949.

Książka jest monografią zagadnień przemysłowego 
zastosowania techniki nagrzewania prądami wysokiej 
częstotliwości celem hartowania powierzchniowego, 
prasowania, kucia, lutowania i innych zabiegów tech
nologicznych.

Obok podstaw teorii nagrzewania indukcyjnego 
(Rozdz. I i III) omawiane są szczegółowo konstrukcje 
induktorów (Rozdz. IV), generatorów prądu (Rozdz. V), 
maszyn i urządzeń do hartowania indukcyjnego 
(Rozdz. VI) oraz szereg przykładów zastosowania har
towania indukcyjnego (Rozdz. VII).

Celem porównania z innymi metodami hartowania 
powierzchniowego podane są krótkie opisy hartowania 
płomieniowego, nagrzewania kontaktowego prądem 
normalnej częstotliwości oraz nagrzewania w elektro
licie (Rozdz. II).

Zastosowanie grzania indukcyjnego do innych ce
lów przemysłowych niż powierzchniowe hartowanie
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indukcyjne, a więc grzania na wskroś, prasowania, 
kucia itd. omówione jest w Rozdz. VIII.

Książka jest przeznaczona dla inżynierów zajmu
jących się badaniem i wprowadzaniem w przemyśle 
metod grzania indukcyjnego. Jest to najobszerniejszy 
w języku rosyjskim podręcznik w tej dziedzinie ■— 
bardziej nowoczesny zresztą i mający większą war
tość dla praktyki niż praca prof. W. Wologdina „Po- 
wierchnostnaja indukcjonnaja zakałka“.

Materiał zawarty w książce jest olbrzymi i pier
wszorzędnie ilustrowany, co ogromnie powiększa war
tość tej pracy.

Autor pracy M. G. Łozińskij zajmuje się omawia
nym zagadnieniem od 1936 roku, projektował i uru
chamiał produkcję generatorów lampowych wysokiej 
częstotliwości, a następnie kierował wielkoseryjną pro
dukcją generatorów lampowych mocy od 30 do 400 kW 
(w zakresie częstotliwości 100.000 do 1.000.000 okr/sek.), 
a także uruchamiał liczne agregaty w przemyśle.

■Wielkie doświadczenie autora przebija z każdej 
strony książki, która powinna się znaleźć w rękach 
wszystkich inżynierów, którzy interesują się zagadnie
niami grzania indukcyjnego.

P. K.

CZASOPISMA NADESŁANE
W zeszycie 10/50 miesięcznika „DROGOWNI

CTWO“ znajdujemy: Antoni Zaborowicz „Piecyk do 
grzania nitów i śrub“, J. Maciejewicz i J. Radomski 
„Ostrzałka do noży heblarki“.

W zeszycie 9/50 „HORYZONTÓW TECHNIKI“ uka
zały się artykuły: Wiktor Buch „Przemysł w planie 
6-letnim“, Wawrzyniec Podwapiński „Służba czasu“ , 
mgr inż. Lech Bobrowski „Wystawa aparatów nauko
wo-badawczych w Warszawie“ , St. Hiszpański „Chce
my rozumieć latanie“, mgr J. K. Janowski „Pan
tograf“ .

W Nr 10 i 11/50 czasopisma „MOTORYZACJA“ zo
stały ogłoszone artykuły: A. W. „Normy przebiegu 
międzynaprawczego“, inż. Zygmunt Andrzejewski 
„Międzynarodowy raid samochodów ciężarowych“, 
Krzysztof Rościszewski „Resorowanie tylnego koła“, 
Adam Wojtyga „Uruchamiamy samochody o napędzie 
gazowym“, Kazimierz Zienkiewicz „Taksometry“.

„PRZEGLĄD BUDOWLANY“ zeszyt 9/50 przynosi 
artykuły: Henryk Piklikiewicz i Władysław Skoczek 
„Maszyny i sprzęt budowlany na Międzynarodowych 
Targach Praskich“, Eugeniusz Schubert „Wyciąg bu
dowlany a żuraw“.

W zeszytach 8, 9 i 10/50 „PRZEGLĄDU KOLEJO
WEGO“ znajdujemy artykuły: inż. Stefan Fleszar „Za
dania służby mechanicznej w okresie przewozów je
siennych“, inż. Tadeusz Krogulski „Naprawa kotłów 
parowozowych“, Ludwik Błatton „Transport wewnę
trzny na kolei“, inż. Bolesław Jarmużyński „Znako
wanie lokomotyw“, inż. Włodzimierz Romaszko „Przy
gotowanie służby mechanicznej PKP do zimy“, inż.
T. N. „Plan 6-letni postępu technicznego w Służbie 
Mechanicznej“, inż. Wiktor Przelaskowski „Koleje 
elektryczne — wyraz postępu technicznego“ .

W zeszycie 9 50 „PRZEGLĄDU MECHANICZ
NEGO“ . zostały ogłoszone artykuły: „I Polski Kongres 
Pokoju“, inż.-mech. Jan Obalski „O dokładności pla
nimetru Prytza“, inż.-mech. Jan Chodorowski „Mi
kroskop elektronowy i jego zastosowanie w metalo
grafii“ , inż.-mech. Stanisław Komorowski „Powierz
chniowe hartowanie kół zębatych prądami wysokiej 
częstotliwości“, inż.-mech. Marian Wakalski „Gniazda 
obróbki części samochodowych“, prof. inż. Mieczysław 
Dębicki „Samochodowe przekładnie hydrokinetyczne“, 
inż.-mech. Adam Minchejmer „Zasady tworzenia nazw 
części pojazdów mechanicznych“ .

„PRZEGLĄD TECHNICZNY“ zeszyt 9—10/50 pu
blikuje artykuły: „Pokój zwycięży“ (wypowiedzi 
członków Polskiego Komitetu Obrońców Pokoju), „Za
gadnienie Kadr w świetle zadań planu 6-letniego“ 
(przemówienie prez. Bolesława Bieruta i v-prem. Hi
larego Minca), inż. J. W. Czarnowski „Rejestr inżynie
rów i techników to podstawa planowego wykorzysta
nia kadr w planie sześcioletnim“, inż. Lech Bobrowski 
„Wystwa aparatury naukowo-badawczej“ , inż. Zbi
gniew Mazurkiewicz „W sprawie pogłębienia wiedzy 
matematycznej inżynierów“, inż. Bogusław Tittenbrun 
„O usystematyzowaniu akcji oszczędzania energii“ , 
inż. Jerzy T. Findera „Zastosowanie metody elasto- 
optycznej w przemyśle i technice“ , Józef Gułowski 
„Zwalczanie kamienia kotłowego i namułów kotło
wych“ .
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W zeszytach 2 i 3/50 „TECHNIKI LOTNICZEJ“ 
ukazały się artykuły: dr Michał Łunc „Areodyna- 
mika molekularna“, inż. Bohdan Krajewski „Metoda 
obliczania charakterystyki opóźniającej palisady pro
filów dla małych kątów natarcia“, dr inż. Jerzy Leyko 
„Obliczenie kadłuba kratowego o -trapezowym prze
kroju poprzecznym“, „Silniki turbino-spalinowe naj
mniejszej m ocy1, inż. Stanisław Madeyski „Uwagi 
ogólne o konstruowaniu płatowcowej instalacji pali
wowej“, „W sprawie szkolenia kadr lotniczych“, mgr 
inż. Wł. Jarominek „Automatyczne sterowanie samo
lotów“, Jerzy Wolff „Chłodzone łopatki turbin spali
nowych“, mgr inż. B. Mielnikowa „Współczesne pa
liwa do lotniczych silników niskoprężnych“ , inż. płk. 
G. Sieniczkin „Eksploatacja zespołu silnikowego w wa
runkach zimowych“, mgr inż. Stanisław Madeyski 
„Uwagi o projektowaniu spawanych zbiorników pa
liwowych“.

W zeszytach 9 i 10 50 „WIADOMOŚCI ELEKTRO
TECHNICZNYCH“ opublikowane zostały artykuły: 
„Z doświadczeń pracy wydziału napraw maszyn 
i urządzeń dużego zakładu przemysłowego“, inż. Mi
chał Różycki „Ultradźwięki“ , „Światło — rysowni
kiem“, inż. Ignacy Baran „Cechy dobrego oświetle
nia“ , „Udoskonalenia śrubokrętów“.

„WIADOMOŚCI PKN“ zeszyt 8/50 przynoszą arty
kuły: inż. J. Oderfeld „Warunki odbiorcze. Uwagi 
ogólne i zarys metod wyrywkowych“, inż. P. Szarski 
„Tworzywa na opakowania“, „Sprawozdanie Komisji 
Gładkości Powierzchni“, „Statystyczna kontrola ja
kości“, „Sprawdziany trzpieniowe pilotowane“, „Liczby 
zalecane — międzynarodowe narzędzie normalizato- 
rów“ . W zeszycie tym zostały ogłoszone projekty 
norm: „Sprawozdawczość wypadków przy pracy. Do
niesienie o wypadku“, „Szafki na ubrania“, „Szafki na 
ubrania z przegrodą“, „Znakowanie stalowych wyro
bów hutniczych za pomocą wybijania znaków“, „Pró
ba tłoczności metodą Erichsena“, „Próba toczenia 
schodkowego“, „Próba przełomu niebieskiego“, „Stal 
narzędziowa walcowana. Pręty półokrągłe niepełne. 
Wymiary“, „Odkuwki stalowe matrycowane. Pierście
nie. Naddatki na obróbkę i dopuszczalne odchyłki 
wymiarowe“, „Odkuwki stalowe matrycowane. Tuleje. 
Naddatki na obróbkę i dopuszczalne odchyłki wymia
rowe“, „Tłoczniki. Gniazda pras i czopy głowic stem
plowych. Główne wymiary“ , „Tłoczniki. Czopy łą
czące do wkręcania“, „Tłoczniki. Podstawy prosto
kątne“, „Tłoczniki. Podstawy okrągłe“ , „Tłoczniki. 
Słupy prowadzące“ , „Tłoczniki. Tuleje prowadzące“ , 
„Rury rysunkowe“.

„WIADOMOŚCI URZĘDU PATENTOWEGO“ ze
szyt 3/50. W części „Usprawnienia pracownicze“ znaj
dujemy: „Automatyzacja procesów technologicznych 
w hutnictwie żelaza“ , A. W. Bielakowa „O zastosowa
niu modyfikowanego żeliwa“, R. Stotze „Pomocnicze 
urządzenie rozruchowe do lokomotywy Diesla“, 
inż.-mech. L. Nikołajew „Urządzenie do montażu pier
ścieni tłokowych“, R. Sotskij „Odśrodkowe wylewanie 
panewek“ . „Elektryczny automat do kontrolowania 
temperatury łożysk“ . „Metalizacja przedmiotów 
w próżni“, „Miedź berylowa — nowe tworzyw» 
w przemyśle maszynowym i w-elektrotechnice“ .
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K R O N I K A
OŚRODEK RACJONALIZATORÓW

PrZy Warszawskiej Radzie Związków Zawodowych 
utworzono Ośrodek dla Racjonalizatorów, którego za
daniem jest udzielanie wszelkiej pomocy racjonaliza
torom z zakładów stołecznych i podmiejskich.

Począwszy od 2 października br. pełnią tam dyżury 
naukowcy z wyższych uczelni, udzielając porad, 
wskazówek i instrukcji zgłaszającym się racjonaliza
torom. W niedługim czasie zorganizowane zostaną 
w Ośrodku stałe pogadanki i wykłady z dziedziny za
gadnień technicznych; poza tym Ośrodek zostanie wy
posażony w sprzęt kreślarski, pracownię podręczną 
i bibliotekę- techniczną, a w wyniku porozumienia 
z wyższymi uczelniami, korzystać będzie z laborato
riów tychże uczelni. W ten sposób każdy racjonali
zator będzie mógł skorzystać z cennej porady i po
mocy. Przyczyni się to niewątpliwie do zwiększenia 
ilości i polepszenia jakości zgłaszanych usprawnień 
pracowniczych.

BEZPIECZEŃSTWO p r a c y  p r z y  s p a w a n i u

Celem podniesienia bezpieczeństwa ruchu i pracy 
przy spawaniu, cięciu gazowym i lukiem elektrycz
nym powstała konieczność analizowania wypadków, 
jakie zachodzą przy wykonywaniu czynności związa
nych z wymienionymi operacjami.

W związku z tym Międzyministerialna Centralna 
Komisja Bezpieczeństwa i Higieny Pracy prosi o kier 
rowanie do Instytutu Spawalnictwa w Gliwicach, ul. 
Bł. Czesława 16/18, odpisów wypadków zaszłych w za
kładach pracy przy wykonywaniu robót spawalniczych. 
Pozwoli to Instytutowi Spawalnictwa na analizowa
nie przyczyn tych wypadków i realizowanie środków 
zapobiegawczych

SZKOLENIE FACHOWCÓW W  DZIEDZINIE 
METALIZACJI NATRYSKOWEJ

W pierwszej połowie sierpnia br. staraniem Insty
tutu Metaloznawstwa i Obróbki w Warszawie odbył 
się w Zakładzie Metalizacji Natryskowej tegoż Insty
tutu pierwszy w kraju kurs dla inżynierów instrukto
rów metalizacji natryskowej.

Kurs ukończyło 15 inżynierów zatrudnionych w róż
nych gałęziach przemysłu ciężkiego.

W jesieni br. przewidywane są dalsze kursy dla 
inżynierów celem szerokiego upowszechnienia metody, 
przynoszącej ogromne oszczędności w wielu dziedzi
nach wytwórczości.

Inżynierowie-absolwenci kursu po powrocie do 
swych zakładów pracy zorganizują wzorowe warsztaty 
dla -szkolenia personelu średniego i niższego w dzie
dzinie metalizacji natryskowej.

WIELKA ELEKTROWNIA WODNA W  ZSRR

Rada Ministrów ZSRR zdecydowała budowę wiel
kiej elektrowni wodnej na Wołdze pod Kujbyszewem. 
Nowa gigantyczna elektrownia posiadać będzie moc 
2.000.000 kW, produkując rocznie około 10.000.000.000 
kWh energii elektrycznej.

Prace przy budowie elektrowni rozpoczną się jesz
cze w tym roku, a zakończone zostaną w 1955.

Energia uzyskana z nowej siłowni zaopatrywać bę
dzie przemysł okręgu moskiewskiego, kuj by szewskiego 
i saratowskiego, umożliwi zelektryfikowanie okolicz
nego węzła kolejowego i elektryfikację wsi.

WIECZOROWE SZKOŁY INŻYNIERSKIE 
POD OPIEKĄ MIN. SZKÓŁ WYŻSZYCH I NAUKI

9 uruchomionych i zorganizowanych przez Naczelną 
Organizację Techniczną Wieczorowych Szkół Inżynier
skich posiadających około 5.000 studiujących, prze
szło w bieżącym roku szkolnym pod bezpośrednią opie
kę Ministerstw Szkół Wyższych i Nauki, które przy
stępuje obecnie do opracowania nowego, szczegółowego 
i ujednoliconego programu dla tych Szkół.

KOMISJA JEDNOSTEK MIAR
Przy głównym Urzędzie Miar stworzono Komisję 

Jednostek Miar, której zadaniem jest:
1) opracowanie definicji wielkości fizycznych,
2) opracowanie układu praktycznych - jednostek 

miar,
3) opracowanie układu legalnych jednostek miar 

w Polsce,
4) współpraca z międzynarodowymi instytucjami 

w dziedzinie ustalania jednostek miar,
5) opracowywanie zagadnień z dziedziny metrologii 

zlecanych przez PKPG.

RACJONALNA GOSPODARKA PALIWEM

W celu zapewnienia racjonalnego zużytkowania 
paliwa w gospodarce cieplnej zakładów przemysło
wych oraz siłowni, PKPG poleciło, aby odpowiednie 
jednostki zorganizowały jeszcze w tym roku szkolenie 
i doszkalanie palaczy kotłowych w zakresie oszczę
dnej i racjonalnej obsługi kotłów.

Zwiększając produkcję, 
podnosząc jej jakość 
i wykonując przedterminowo plany,

wzmagamy nasz wkład w walkę o pokój!
---------------------------------------------------------------------------- -------------- ------------------------------------------------------------------------- — ------------------------------------ —  553
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WIADOMOŚCI SIMP
KONFERENCJA FABRYKACYJNA

Sekcja Warsztatowa SIMP przystąpiła do prac ma
jących na celu zorganizawanie w drugim kwartale 
1951 r. Konferencji Fabrykacyjnej.

Tematem Konferencji będą zagadnienia technolo
giczne i organizacyjne w przemyśle metalowym, 
a w szczególności:

1) organizacja wewnętrzna zakładu,
2) planowanie produkcji w zakładach przemysło

wych,
3) planowanie obciążeń poszczególnych stanowisk 

produkcyjnych,
4) opracowanie procesów technologicznych,
5) konstrukcja i opracowanie pomocy warsztato

wych (normalizacja elementów, przyrządów i uchwy
tów), kalkulacja czasów roboczych (normowanie cza
sów wykonawczych),

6) obieg dokumentacji fabrykacyjnej, materiałowej 
i sprawozdawczej.

Plan 6-letni przewiduje wzmożenie natężenia roz
woju przemysłu metalowego, co powinno wywołać 
zmiany w organizacji Instytutów Naukowo-Doświad- 
czalnych, Centralnych Biur Konstrukcyjnych, związa
nych z zakładami wyrobu prototypów.

W zakładach przemysłowych należy usunąć lub 
przynajmniej wyodrębnić biura studiów i warsztaty 
prototypów, ponieważ zagadnienia związane z wytwa
rzaniem nowych typów powodują zakłócenia w nor
malnymi toku produkcji.

Konferencja Fabrykacyjna SIMP będzie mogła 
spełnić doniosłą rolę w realizacji Planu 6-letniego, 
stanowiąc poważny wkład SIMP w rozwój polskiej 
techniki.

Zarząd Główny SIMP zwraca się z apelem do 
członków oraz instytucji o zgłaszanie swej współpracy 
pod adresem SIMP, Warszawa, Czackiego 3 5 Sekcja 
Warsztatowa.

KONFERENCJA MOTORYZACYJNA
Koło Samochodowe SIMP organizuje jednodniową 

Konferencję Motoryzacyjną, która ma się odbyć pod 
koniec br. w Warszawie, jako konferencja wstępna 
przed ogólno-krajową Konferencją Motoryzacyjną.

Konferencja ta oprócz. zagadnień natury ogólno- 
motoryzacyjnej ma za zadanie omówić rozwój moto
ryzacji w ramach Planu 6-letniego, oraz problem szko
lenia kadr fachowców.

Tematem Konferencji będzie zagadnienie unowo
cześnienia technologii produkcji przemysłu motoryza

cyjnego, jak np. przez szerokie stosowanie obróbki 
plastycznej, celem osiągnięcia oszczędności materiało
wych, skrócenia czasu wytwarzania i podwyższenia 
jakości produktu.

Przez wprowadzenie nowoczesnych metod pro
dukcji, przemysł motoryzacyjny zwiększy swą wydaj
ność, co ułatwi mu przedterminowe wykonanie planu 
6-letniego, a tym samym przyczyni się do przyśpie
szenia motoryzacji kraju, zaniedbanej zupełnie przez 
rządy sanacyjne.

USTA CZŁONKÓW ZWERYFIKOWANYCH PRZEZ GŁÓWNĄ KOMISJĘ KWALIFIK.
ODDZIAŁ POZNAŃSKI

1. Depta Florian, Gorzów, ul. Chodkiewicza 29
2. Grabowski Edward, Poznań, ul. Krakowska 5
3. Jagiełło Władysław, Gorzów Wielkopolski, ul. Armii Pol

skiej 30
4. Kordys Kazimierz, Gorzów, ul. Curie Skłodowskiej 3
5. Kiryluk Czesław, Gorzów, ul. Czempińska 3
6. Lubański Henryk, Gorzów, ul. Jamkowskiego 58
7. Łęcki Jerzy, Purzynkowo, ul. Lipowa 11
8. Malinowski Zdzisław, Poznań, Rynek Łazarski 5
9. Obrąpalski Jan, Poznań, ul. Śląska 8

10. Szymczak Edward, Poznań, ul. Wierzbięcice 27
11. Wasilewski Jerzy, Gorzów, ul. Kaniawska 57
12. Winkel Zygmunt, Poznań, ul. Krośnieńska 20
13. Wybieralski Czesław, Poznań, ul. Załęże 5
14. Zamiar Czesław, Poznań, ul. Szczepana 12

ODDZIAŁ DĘBICA

1. Strzałka Zdzisław, Dębica, ul. Krakowska 74
2. Hlisiewicz Wacław, Dębica, ul. Polna 177
3. Maran Augustyn, Dębica, Państw. Zakłady Mechaniczne
4. Wanik Jerzy, Dębica, ul. Cegielniana 194
5. Kant Jan, Dębica, ul. Krakowska 408
6. Pietrzyk Tadeusz, Zawada, pow. Dębica
7. Kaczyński Lech, Dębica, ul. Krakowska 54
3. Przybycień Józef, Brzeźnica, pow. Dębica
9. Reguła Józef, Dęb'ca, ul. Leśna 46

10. Żabicki Alojzy, Wola Żyrakowska, pow. Dębica
11. Piotrowski Józef, Dębica, ul. Pustynna 271
12. Pikuta Grzegorz, Ropczyce, ul. Czekaj 338
13. Dydo Józef, Pietrzeiewo, pow. Ropczyce
14. Stec Kazimierz, Dębica, ul. Swiętoslawy 7
15. Zdeb Adam, Dęb'ca, ul. Wielopolska 428
16. Socha Adam, Dęb’ca, ul. Kawenczyńska 270
17. Kaczmarczyk Edward, Dębica, ul. Wielopolska 16
18. Bielatomierz H'lary, Dębica, ul. Rzeszowska 105
19. Rakowski Bronisław, Dębica, ul. Rzeszowska 123
20. Samsonowicz M;chał
21. Kabaka Władysław, Zawiei’zbie, poczta Żyraków, pow. 

Dębica

22. Piotrowski Władysław, Dębica, Państwowe Gimnazjum 
i Liceum

23. Merlo Bronisław, Dębica, ul. Rzeszowska 72
24. Kujbida Jan, Dębica, ul. Polna 297
25. Rępała Ludwik, Dębica, ul. Rzeszowska 82
26. Kliszewicz Władysław, Dębica, ul. Gen. Świerczewskiego 4
27. Jędrzejczyk Stanisław, Dębica, f-ka „STOMIL“
28. Kula Józef, Dębica, ul. Rzeszowska 2
29. Sklarzewski Stefan, Brzeźnica, pow. Dębica, kol. w Pust

kowiu
30. Kobak Michał, Pustków, Zakłady Chemiczne
31. Rejman Otton, Dębica, pow. Brzeźnica, kol. Fabryczna
32. Gawron Józef, Dębica, pow. Brzeźnica „Lignoza“
33. Cygan Czesław

O D D Z I A Ł  P O M O R S K I

1. Niesobski Henryk, Bydgoszcz, ul. Siemiradzkiego 5
2. Brukwicki Mieczysław, Bydgoszcz, ul. Sienkiewicza 49
3. Brzegocki Ferdynand, Bydgoszcz, ul. Długa 37
4. Franz Mieczysław, Bydgoszcz, ul. Gołębia 9
5. Gutkind Leopold, Bydgoszcz, ul. Zduny 1
6. Karpowicz Henryk, Bydgoszcz, ul. Św. Trójcy 30
7. Kolasiński Stanisław, Bydgoszcz, Al. 3 Maja 141
8. Kołodziejczyk Wincenty, ‘ Bydgoszcz, ul. Sienkiewicza 42
9. Korecki Franciszek, Bydgoszcz, ul. Lelewela 6

10. Kunciow Janusz, Bydgoszcz, ul. K. Jadwigi 7
11. Kwella Klemens, Bydgoszcz, ul. 1 Maja 93
12. Nowaczewski Kazimierz, Bydgoszcz, ul. Kraszewskiego 4
13. Piasecki Andrzej, Bydgoszcz, ul. Dąbrowskiego 27
14. Rafalski Marian, Bydgoszcz, ul. K. Jadwigi 7
15. Rauchfleisch Roman, Bydgoszcz, ul. K. Jadwigi 7
16. Siepkowski Henryk, Bydgoszcz, ul. Pomorska 71
17. Skorzewski Jan, Bydgoszcz, ul. Stroma 19
18. Sosńowski Waldemar, Bydgoszcz, ul. Śląska 9
19. Wąchole Wacław, Bydgoszcz, ul. 1 Maja 95
20. Weitmann Zygmunt, Bydgoszcz, ul. Curie Skłodowskiej 6
21. Wiśniewski Jerzy, Bydgoszcz, ul. Zygmunta Augusta 26
22. Przybycień Zbigniew, Bydgoszcz, ul. Nakielska 40 m. 12
23. Karbowicki Lechosław, Bydgoszcz, ul. Lelewela 18
24. Żółkowski Witold, Bydgoszcz, ul. Siemiradzkiego 10
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ODDZIAŁ W BYTOMIU
1. Błoński Zdzisław, Bytom, ul. Puławskiego 37
2. Kulesza Stanisław, Bytom, ul. Oświęcimska 6a
3. Rosenberg Maksymilian, Bytom, ul. Katowicka 17
4. Hamer Jakub, Bytom, ul. Smolenia 7
5. Sokoła Tadeusz, Bytom, ul. Katowicka 7
6. Maleczek Stanisław, Bytom, ul. Powst. Warszawskich H
7. Równianik Stefan, Bytom, ul. Stalina 6
8. Chomeczko Jan, Bytom, ul. Mickiewicza 33
9. Czyja Ryszard, Szopienice, ul. Sienkiewicza 13

10. Imiołczyk Jan, Siemianowice, ul. Sobieskiego 23
11. Kroczek Bronisław, Bytom, ul. Mickiewicza 33
12. Zapytowski Bronisław, Bytom, ul. K. Miarki 13
13. Szala Jerzy, Bytom, ul. Chełmońskiego 9
14. Domagała, Jerzy, Mikołów, ul. Krakowska 11
15. Radziejewski Józef, Dąbrowa Górnicza, ul. Okrzei 10
16. Kaszla Henryk, Bytom, ul. Mikołajki 35

ODDZIAŁ KRAKOWSKI
1. Albiński Kazimierz, Kraków, ul. Długa 78
2. Erdman Józef, Kraków, ul. Długa 24
3. Filo Stanisław, Kraków, ul. Wyspiańskiego 14
4. Jaglarz Eugeniusz, Kraków, ul. Wyspiańskiego 14
5. Eberhardt Adam, Kraków, ul. Odrowąża 38
6. Jaksza Bartłomiej, Kraków, ul. Łanowa 14a
7. Jędo Marian, Kraków, Piaski Wielkie 99
8. Cholewa Wacław, Wieliczka, ul. Rożnowa 18

.9. Jeż Władysław, Kraków, ul. Skawińska boczna 8
10. Kaczmarek Jan, Kraków, p1 Kazimierza Wielkiego 5
11. Kotela Stefan, Kraków, ul. Wyspiańskiego 152
12. Miksa Romualda, Kraków, ul. Chocimska 6
13. Nowak Stanisław, Chrzanów, ul. Bartosza Głowackiego 26
14. Piekarski Leonard, Kraków, ul. Skrzyneckiego 23
15. Pyka Kazimierz Franciszek, Kraków, ul. Muranowska 8'
16. Sadowski Andrzej, Kraków, ul. Prażmowskiego 15a
17. Tor Eugeniusz, Kraków, ul. Smoleńska 11
18. Zalewski Henryk, Kraków, ul. Wąsowicza 7 m. 3
19. Zybura Edward, Kraków, ul. Langiewicza 28
20. Książek Stanisław, Kraków, Podłoże, poczta Siemiątkl
21. Wojtasik Roman, Kraków, ul. Piękna 19
22. Bednarek Kazimierz, Kraków, ul. Rękawka 10
23. Caputa Kazimierz, Kraków, ul. Stalowa 4
24. Cichocki Zdzisław, Sporysz, F-ka Śrub
25. Dąbrowski Jan, Kraków, ul. Dąbrowskiego 4
26. Dniechała Edward, Sporysz, F-ka Siub
27. Gawron Józef, Sporysz, F-ka Śrub
28. Hankin Władysław, Sporysz, F-ka Śrub
29. Jagiełło Władysław, Kraków, ul. Dietla 49
30. Kajzar Ludwik, Sporysz, F-ka Śrub
31. Kołodziejski Jerzy, Kraków, ul. Dietla 5
32. Kopała Tadeusz, Sporysz, F-ka Śrub
33. Kozaczka Franciszek, Kraków, Zakłady Sodowe
34. Kubicki Franciszek, Kraków, ul. Czysta 17
35. Kuczma Józef, Kraków, ul. Kotlarska 16
36. Lewandowski Antoni, Sporysz, Kolonia Fabryczna
37. Matusiak Józef, Sporysz, F-ka Śrub
38. Maniecki Eugeniusz, Sporysz, F-ka Śrub
39. Moras Kazimierz, Kraków, ul. Mitery 18
40. Murczyński Władysław, Kraków, ul. Pędzichów 21
41. Neuchoff Tadeusz, Kraków, ul. Gen. Sikorskiego 9
42. Prasioka Alojzy, Sporysz, F-ka Śrub
43. Rudziński Władysław, Chrzanów, ul. Daszyńskiego 25
44. Szarek Piotr, Kraków, ul. Szopena 23a

ODDZIAŁ ŁÓDŹ
1. Guzowski Stefan, Łódź, ul. Nowogrodzka 33a
2. Wieczorkiewicz Hieronim, Łódź, uł. Okręgowa 74

ODDZIAŁ W RZESZOWIE
1. Szymczak Stanisław, Rzeszów, ul. Dąbrowskiego 42
2. Kołacz Jan, Rzeszów, Osiedle Cegielskiego 13
3. Furman Stanisław, Rzeszów, ul. Baldachówka 7
4. Wójcik Kazimierz, Rzeszów, Dąbrowskiego 42 blok 4 m. 12
5. Kądziołka Stefan, Rzeszów, ul. Mikołaja Reja 6
6. Olbrycht Adolf, Rogoźna koło Łańcuta, woj. Rzeszów
7. Rzegocki Stanisław, Lubienia 19, woj.- Rzeszów
8. Śliwiński Remigiusz, Rzeszów, ul. Dąbrowskiego 42 m. 22
9. Szeląg Tadeusz, Rzeszów, ul. Czwartaków 8

10. Deptuch Sanisław, Rzeszów, ul. Dąbrowskiego 42 m. 6
11. Czarnosz Jan, Rzeszów, ul. Dąbrowskiego 42 m. 6
12. Rykier Remigiusz, Staroniwa Dolna 226
13. Marcinek Tadeusz, Rzeszów, Osiedle Cegielskiego

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

KOŁO W BIELSKU
1. Barcik Jan, Bielsko, ul. Barlickiego 12
2. Engelberg Ignacy, Bielsko, ul. K. Miarki 7
3. Fiałjtowski Stanisław, Biała Krakowska, ul. Głowackiego 17
4. Gontarz Tadeusz, Bielsko, ul. K. Miarki 15
5. Graś Antoni, Bielsko, ul. K. Miarki 11
6. Górny Władysław, Rybarzowice, pow. Biała Krakowska
7. Juszkiewicz Henryk, Bielsko, ul. Batorego 7b
8. Lipus Jan, Ustroń, ul. Partyzancka 2
9. Łysoń Franciszek, Mikuszowice Śląskie 60

10. Mitręga Rudolf, B>elsko, ul. Paderewskiego 13
11. Sroka Kazimierz, Bielsko, ul. K. Miarki 35
12. Posławski Emil, Bielsko, ul. Mickiewicza 33
13. Patyczkiewicz Czesław, Biała, ul. Słowackiego 13
14. Świętochowski Tadeusz, Bielsko, ul. K. Miarki 7
15. Siłuszek Mikołaj, Bielsko, ul. Kluski 10
16. Wnuk Julian, Bielsko, ul. K. Miarki lla
17. Zipper Józef, Dziedzice, ul. Daszyńskiego 136.

ODDZIAŁ SKARŻYSKO-KAMIENNI
1. Kamiński Stefan, Kolonia Górna, Skarżysko-Kamienna
2. Ziemski Marian, Skarżysko-Kamienna, kol. Górna 9

KOŁO BIAŁYSTOK
1. Bartel Zygmunt, Białystok, ul. Knyszyńska 8
2. Białous Antoni, Białystok, ul. Dziesięciny 67
3. Czemborski Wacław, Białystok, uh Sukienna 5
4. Falkowski Adam, Białystok, ul. Starobojarska 34
5. Rosiewicz Romuald, Białystok, ul. Żydowska 2
6. Laskarys Stanisław, Białystok, ul. Żydowska 2
7. Łoś Feliks, Białystok, ul. Wasilkowska 33
8. Nikitis Sergiusz, Białystok, ul. Stalina 19
9. Mosiej Wincenty, Białystok, ul. Sobieskiego 22

10. Treger Mieczysław, Białystok, ul. Orzeszkowej 16
11. Zalewski Witold, Białystok, ul. Wiejska 9
12. Stolarczyk Leon, Białystok, ul. Starobojarska 34

K O Ł O  K IE L C E
1. Borkowski Julian, Kielce, ul. Daszyńskiego 86
2. Ekielski Rafał, Kielce, ul. M. Buczka 7
3. Januchta Tadeusz, Kielce, ul. Słoneczna 4
4. Jankowski Jerzy, Kielce, ul. Kąpielowa 3
5. Kapa Józef, Kielce, ul. Długa 5
6. Klenk Kazimierz, Kielce, ul. Wesoła 28
7. Kędzior Mieczysław, Kielce, ul. Poniatowskiego 18
8. Kapuściński Adam, Kielce, ul. Wiśniowa 11
9. Kazubiński Zygmunt, Kielce, ul. Karczówkowska 28

10. Kmita Janusz, Kielce, ul. Wesoła 28
11. Mikuszewski Henryk, Kielce, ul. M. Buczka 7
12. Marczewski Tadeusz, Suchedniów, ul. Bugaj 19
13. Midak Sylwester, Zagnańsk, Chrusty, woj. Kieleckie
14. Osiński Jerzy, Kielce, ul. Mielczarskiego 37
15. Podgórski Stefan, Kielce, ul. Nowa 7
16. Pędzisz Aleksander, Kielce, ul. Stalina 32
17. Pakosz Stefan,. Kielce, ul. Jesionowa 16
18. Piątek Brunon, Kielce, ul. M. Buczka 7
19. Rodak Józef, Kielce, ul. Focha 7
20. Warchalski Wiesław, Kielce, ul. Żurawia 26
21. Wieprzowski Władysław, Kielce, ul. Zakopiańska 42
22. Zgliczyński Andrzej, Kielce, ul. M. Buczka 7

1. Gołdon
2. Lassota

ODDZIAŁ STARACHOWICE
Jan, Starachowice, Szosa Wychowska 115 
Zygmunt, Skarżysko-Kamienna, ul. Montwiłła i

ODDZIAŁ WROCŁAWSKI
1. Adamski Czesław, Wrocław, ul. Rosewelta 23 m. 19
2. Albiński Jerzy, Wrocław, ul. Parkowa 38/40
3. Abkowicz Michał, Wrocław, ul. Kniaziewicza 28
4. Aleksandrowicz Zygmunt, Wrocław, ul. Stalina 12 m.
5. Brzeziński Zygmunt, Wrocław, ul. Chabrowa 27
6. Barłuś Zdzisław, Wrocław, ul. Grecka 36
7. Banaszyński Henryk, Wrocław, ul. Żmigrodzka 143
8. Bilski Brunon, Wrocław, ul. Gajowa 8
9. Banasiak Czesław, Ostrów Wielkopolski, ul. Świerczew

skiego 35
10. Baranczenko Jarosław, Wrocław, ul. Chorzowska 17
11. Broda Robert, Wrocław, ul. Spółdzielcza 1
12. Brelski Jerzy, Wrocław, Jagiełły 3
13. Barański Ryszard, Wrocław, ul. Worcella 29
14. Bawarski Alojzy, Wrocław, ul. Ustronie 1
15 Cynard Alfred, Wrocław, ul. Krzywoustego 28
16. Czerski Adam, Wrocław, ul. Damrotta 11
17. Czerwiński Eugeniusz, Zielona Góra, ul. Osadnicza 2h
18. Ćwiąkała Tadeusz, Wrocław, ul. Swieradowska 8
19. Czajkowski Kazimierz, Wrocław, ul. H. Pobożnego 4
20. Chwała Tadeusz, Brzeg Dolny, Hotel Rokitna
21. Drożdż Mieczysław, Wrocław, ul. Trzebicka 64
22. Dobrowolski Stanisław, Wrocław, ul. Gliniana 65
23. Dulny Tadeusz, Wrocław, Stalowa 69
24. Filipek Stefan, Wrocław, Kilińskiego 34
25. Gola Józef, Wrocław, ul. Witolda 78
26. Grzybowski Edward, Wrocław, ul. M. Buczka 3
27. Godula Tadeusz, Wrocław, ul. Kręta 18
28. Graharczyk Tadeusz, Wrocałw, ul. Tomaszewska 21
29. Gwiazda Jerzy, Wrocław, ul. Żeromskiego 31
30. Góral Stanisław, Wrocław, ul. Komuny Paryskiej 85
31. Grudziński Józef, Wrocław, ul. Kniaziewicza 13
32. Gastor Franciszek, Wrocław, ul. Worcella 29
33. Goriarczyk Stanisław, Wrocław, ul. Traugutta 88
34. Głód Aleksander, Wrocław, Komuny Paryskiej 57
35. Gołędek Klemens, Wrocław, ul. Kościuszki 37
36. Gołąbek Bohdan, Wrocław, ul. Smoluchowskiego 24
37. Holm Stanisław, Wrocław, Komuny Paryskiej 42
38. Heus Zbigniew, Wrocław, Zbożowa 16
39. Justkowiak Józef, Wrocław, ul. Stalina 17 
4p. Janas Edward, Wrocław, ul. W. Pola 22
41. Idolski Marian, Wrocław, ul. Piliczyeka 126
42. Iwańczuk Alfred, Wrocław, ul. Swidnicaj 30
43. Kargulewicz Tadeusz, Wrocław, ul. Stolarska 4
44. Kupczyk Zbigniew, Bolesławice, ul. Tarnopolska 9
45. Kudrys Reginald, Wrocław, ul. Pomorska 27
46. Kubera Stanisław, Wrocław, ul. Lotnicza 67
47. Kuczewski Józef, Cieplice, ul. Gdańska 23
48. Krawczyński Feliks, Wrocław, ul. Wojtkiewicza 2
49. Kowalczyk Zygmunt, Długołęka 117 pow. Oleśnica
50. Krzyżanowski Władysław, Wrocław, ul. Odkrywców G
51. Kochan Roman, Wrocław, ul. Swistackiego 18
52. Krajewski Mieczysław, Wrocław, ul. Damrotta 29
53. Kwarta Jan, Wrocław, ul. Trzebnicka 3
54. Lebiedowicz Zdzisław, Wrocław, ul. Piastów 13
55. Lasmanowicz Stefan, Wrocław, ul. Jemiołowa 21
56. Marucha Wacław, Wrocław, ul. Sw. Wincentego 15
57. Macielewski Mieczysław, Brzeg Dolny, Hotel Rokita
58. Miniewicz Leonard, Wrocław, ul. Żeromskiego 22
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59. Madej Jan, Wrocław, ul. Grunwaldzka 8
60. Miszkowic Witalis, Wrocław, ul. M. Szyszki 4a
61. Marszałek Tadeusz, Wrocław, Plac Engelsa 1
62. Małkowski Bogusław, Wrocław, ul. Wojrowicza 23
63. Michalski Robert, Wrocław, ul. Sportowa 6a
64. Nowak Mieczysław, Wrocław, ul. Kołłątaja 31
65. Okwieka Ignacy, Wrocław, ul. Szczęśliwa 12
66. Popkiewicz Tadeusz, Wrocław, ul. Kołłątaja 14
67. Polityło Henryk, Wrocław, ul. M. Reja 20
68. Pyrzanowski Franciszek, Wrocław, ul. Brucknera 178
69. Pawłowski Henryk, Wrocław, ul. Więckowskiego 35
70. Pietrzak Jerzy, Wrocław, ul. Szczęśliwa 12
71. Pietrzak Józef, Bolesławice, ul. Tarnopolska 14
72. Piszcz Edward, Wrocław, ul. Jagiellończyka 16
73. Piekawski Wacław, Wrocław, ul. Kielcowska 40
74. Rzadkowski Konrad, Wrocław, ul. B. Pollaka 172
75. Reszke Mirosław, Wrocław, ul. Ślusarska 5
76. Rubalec Aleksander, Wrocław, ul. Próchnika 133
77. Rymaszewski Mariusz, Wrocław, ul. Nullo 4
78. Rubalec Władysław, Wrocław, ul. A. Próchnika 133
79. Roman Jan, Wrocław, ul. Otwarta 12 m. 10
80. Reinhard Antoni, Wrocław, Chełmońskiego 35
81. Sankowski Ryszard, Wrocław, ul. Śniadeckich 32
82. Sęczkowski Wincenty, Brzeg Dolny, Hotel „Rokita“
83. Skręta Kazimierz, Wrocław, ul. Grabiszyńska 96
84. Sobkowiak Tadeusz, Wrocław, ul Jagiełły 3 ‘
85. Sochacki Jan, Elektrownia — Czechnica — p-ta Sw. Ka

tarzyna
86. Śmigielski Roman, Wrocław, ul. Męcińska 15
87. Sadurski Stefan, Wrocław, ul. Murarska 49
88. Sępek Marian, Tarnów, ul. Widok 57
89. Swida Ludwik, Wrocław, ul. Trzebnicka 40
90. Swiackiewicz Romuald, Wrocław, ul. Gorlicka 18
91. Światek Edmund, Wrocław, ul. Kościuszki 142
92. Szkurat Leszek, Wrocław, ul. Barlickiego 13
93. Sroga Edmund, Wrocław, Al. Piastów 61
94. Środa Adam, Wrocław, ul. Tkacka 64
95. Surek Jan, Wrocław, ul. Komorowska 23
96. Ślusarski Eugeniusz, Wrocław ,ul. Barlickiego 37
97. Strzelbicki Jan, Wrocław, ul. Wieczorka 67
98. Sokulski Jan, Wrocław, ul. Wandy 6
99. Twardowski Wiktor, Wrocław, ul. Nowodziejska 50

100. Tobola Zdzisław, Wrocław, ul. Pomorska 49
101. Toczyński Czesław, Wrocław, p1. Dąbrowskiego 26
102. Wrona Marian, Wrocław, ul. Miernicza 4
103. Wielebnowski Roman, Wrocław, ul. W. Kodłubki 17
104. Wiśniowski Józef, Jelenia Góra, ul. Stalina 4
105. Werner Benedykt, Wrocław, ul. Rogozińskiego 14
106. Wicherski Jerzy,' Wrocław, ul. Nowowiejska 50
107. Wilk Stanisław, Wrocław, ul. Sowińskiego 6
108. Wrona Bolesław, Wrocław, ul. Krasińskiego 32
109. Woźniak Jerzy, Wrocław, ul. Wakiernicza 21
110. Włodarczyk Tadeusz, Wrocław, ul. Szczytnicka 30
111. Wytrążek Janusz, Wrocław, ul. Wrocławczyka 45
112. Wąsik Edward, Wrocław, ul. Sienkiewicza 72
113. Woźniak Marian, Wrocław, ul. Makowa 1
114. Zawadka Henryk, Wrocław, Benedykta Polaka 146
115. Zebrzuski Ryszard, Wrocław, ul. Koszykarska 6

T R E Ś Ć  12
„Pięciolecie działalności SIMP” E. M. . . 513

I. ARTYKUŁY GŁÓWNE
Inż.-mech. Paweł Kosieradzki „Chłodzenie

przy hartowaniu” . . . . . . 516
„Kły obrotowe do szybkościowego toczenia”

T.D ............................................................ 521
Inż.-mech. Włodzimierz Mermon „Uchwyty 

i przyrządy pneumatyczne usprawniają
obróbkę” (d okoń czen ie)...................... 526

Inż.-mech. Anatoliusz Bednarczyk „Spraw
dziany do połączeń wielo wypustowych”
(dokończenie) ................................................ 531

Inż. Adam Walewski „Obrona przeciwpoża
rowa zakładu przemysłowego” . . . 534

116. Zawadka Wiesław, Wrocław, ul. K. Jagiellończyka 4
117. Zieliński Ryszard, Wrocław, ul. Kosynierska 4a
118. Zygmunt Ryszard, Wrocław, ul. Ruska 17
119. Zdanowicz Leopold, Wrocław, p. Świdnica, ul. Traugutta 8
120. Żułaski Przemysław, Wrocław, ul. Sienkiewicza 120
121. Zełukiewicz Aleksy, Wrocław, ul. Daszyńskiego 87
122. Iwan Władysław, Wrocław, ul. Rembowskiego 116
123. Pająk Edmund, Wrocław, ul. H. Pobożnego 7
124. Ciszewski Stanisław, Wrocław ,ul. Ciepła 30
125. Dutkowski Czesław, Wrocław, ul. Saperów 21
126. Kiełbiński Stefan, Wrocław, ul. Barlickiego 17
127. Lande Janusz, Wrocław, ul. K. Szymanowskiego 24
128. Musiałczyk Stanisław, Wrocław, ul. Daszyńskiego 21
129. Mękalski Jerzy, Pieszyce, ul. Ogrodowa 9
130. Szymkowiak Jerzy, Wrocław, ul. Marcinkowskiego 8
131. Terepka Antoni, Wrocław, ul. Zielińskiego 16
132. Zborowski Stanisław, Oporów, ul. Lelewala 47
133. Zywoń Julian, Wrocław, ul. Karłowicza 4
134. Chobera Stanisław, Wrocław, B. Polaka 143

O D D Z I A Ł  W A R S Z A W S K I
1. Fabisiak Bolesław, Warszawa, ul. Stalowy 3 m 14
2. Jasiński Józef, Pruszków, ul. Stalina 8 m. 10
3. Jobda Zdzisław, Warszawa, ul. Targowa 38
4. Korsak Wacław, Brwinów, ul. Grodziska 24
5. Monkiewicz Aleksander, Komorów-Wille, Klońowa 15
6. Piotrowski Piotr, Chrzanów k. Warszawy, ul. Kazimierza 19
7. Rakowski Antoni, Radość k. Warszawy, ul. Kazimierza 19
8. Rosenberg Izaak, Warszawa, ul. Zórawia 26
9. Rak Sylwester, Warszawa, ul. Pruszkowska 6

10. Pisański Bolesław, Warszawa, ul. Stołeczna 16
11. Stankiewicz Henryk, Warszawa, ul. Filtrowa 67
12. Dmoch Ireneusz, Warszawa, ul. Jana Kazimierza 18a
13. Karnej Józef, Warszawa, ul. Barcicka 48
14. Przybylski Wacław, Pruszków, ul. Stalowa 20
15. Mitrowski Stanisław, Miedzyszyn, ul. Przybyszewskiego 3
16. Wirkowski Franciszek, Warszawa, ul. Korytnicka 38a
17. Stempień Edmund, Warszawa, ul. Bandurskiego 21
18. Kurek Czesław, Warszawa, ul. Wołomińska 50
19. Śmigielski Jan, Konstancin, Piotra Skargi
20. Chrostowski Wacław, Warszawa, ul. Targowa 19
21. Piotrowski Stanisław, Warszawa, ul. Bema 91
22. Krasnodębski Zygmunt, Włochy koło Warszawy, ul. So

wińskiego 10
23. * Modeń Eugeniusz, Warszawa, ul. Wołodyjowskiego 10
24. Fabiszewski Jerzy, Włochy koło Warszawy, Wysockiego 15
25. Górski Zdzisław, Warszawa, ul. Łowicka 59

K O Ł O  K R A Ś N I K
1. Kozłowski Jan, Dąbrowa Bór koło Kraśnika, blok 12
2. Podkowa Henryk, Kraśnik, KFWM
3. Mizerski Marian, Kraśnik, ul. Dzika 8
4. Fitas Mieczysław, Dąbrowa Bór, blok 28
5. Posyniak Adam, Dąbrowa Bór, blok 22 m 8
6. Winiarski Mieczysław, Dąbrowa Bór, blok 12 m 11
7. Siedlecki Franciszek, Dąbrowa Bór
8. Piliszek Kazimierz, Dąbrowa Bór
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suszenia i grzania” inż S. J................. 537
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rowe” (dokończenie)............................ 538
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pojęć” (dokończenie)............................ 545
IV. RACJONALIZACJA I USPRAWNIENIA 546
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WARUNKI PRZEDPŁATY I CENY CZASOPISM
NA ROK 1951

Instytucje wydające czasopisma techniczne, a mianowicie:
Naczelna Organizacja Techniczna, ,
Państwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwa Komunikacyjne,

— działając na podstawie wytycznych Komisji Wydawnictw Technicznych przy Państwo
wej Komisji Planowania Gospodarczego,

— biorąc pod uwagę doniosłą rolę, jaką prasa techniczna powinna spełniać przy realizacji 
planu 6-letniego,

— w dążeniu do uprzystępnienia literatury fachowej jak najszerszym rzeszom pracow
ników

ujednoliciły warunki przedpłaty i ceny czasopism na rok 1951.
Wysokość normalnej przedpłaty została uzależniona od objętości czasopisma, przedpłatę ulgową ustalo

no dla wszystkich czasopism jednakowo w wysokości zł 1,50 bądź żi 3,— za Jeden zeszyt poszczególnego 
czasopisma bez względu na objętość.

Wyżej wymienione instytucje wydawnicze proszą urzędy, instytucje i przedsiębiorstwa gospodarki uspo
łecznionej o zapewnienie w swych budżetach, bądź planach finansowo-gospodarczych, na rok 1951 potrzeb
nych na ten cel środków finansowych.

Ponadto uprasza się związki zawodowe, stowarzyszenia inżynierów i techników, kluby racjonalizatorów, 
dyrekcje szkół zawodowych oraz koła naukowe studentów szkół wyższych i szkół technicznych, aby przy
stąpiły do organizowania zbiorowej przedpłaty czasopism technicznych.

1. Czasopisma wydawane przez Naczelną Organizację Techniczną
g r u p a  A

Nazwa czasopisma
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r. Przedpłata
normalna

Przedpłata
ulgowa

kwar
talna

pół
roczna roczna kwar

talna
pół

roczna roczna

A r c h it e k t u r a .............................................................. mies. 15 ,- 4 5 ,- 90,— 180,— 18,— 36,— 7 2 ,-
Gospodarka W o d n a .................................................. mies. 7,50 22,50 4 5 ,- 90,— 9,— 18,— 36,—
Inżynieria i Budownictwo’ . . . . . . . mies. 9 , - 2 7 ,- 54,— 108,— 9 — 1 8 ,- 36,—
Przegląd E lek trotech n iczn y ..................................... mies. 9 , - 27,— 54,— 108,— 9,— 1 8 ,- 36,—
Przegląd G eodezyjny.................................................. mies. 6,— 1 8 ,- 36,— 72,— 9 — 1 8 ,- 36,—
Przegląd M echaniczny............................................•• mies. 6 — 18,— 36,— 7 2 ,- 9,— 18,— 36 —
Pirzegląd Papierniczy . . . . . . . . . mies. 4,50 13,50 2 7 ,- 54,— 9 — 1 8 ,- 36,—
Przegląd T e c h n ic z n y .................................................. mies. 9 , - 2 7 ,- 5 4 ,- 1COotH 4,50 9 , - 18,—
Przegląd Telekomunikacyjny..................................... mies. 6 - 1 8 ,- 36,— 7 2 ,- 9 , - 1 8 ,- 36,—
Przemysł C h e m icz n y .................................................. mies. 12,— 36,— 7 2 ,- 144,— 9 — 1 8 ,- 36,—
Technika L otn icza ........................................................ kwart. 6 , - 6 - 1 2 ,- 2 4 ,- 3 , - 6 - '1 2 ,-
Technika Morza i \yykrzeza ..................................... mies. 6 , - 1 8 ,- 36,— 7 2 ,- 9 - 18,— 36,—

g r u p a  B

Energetyka . ............................................ mies. 6 , - 18,- 36,— 7 2 ,- 9 , - 1 8 ,- 36,—
Gazeta Cukrownicza ................................................... mies. 4,50 13,50 27 ,- 54,— 9 ,- 18 ,- 36,—
Gaz, Woda i Technika Sanitarna............................... mies. 6,— 18 ,- 36, - 72,— 9,— 18 ,- 36,—
Materiały B udow lane.................................................. mies. 6 - 18,- 36, - 72 ,- 9,— 1 8 ,- 36,—
M e c h a n ik ....................................................................... mies. 9 - 27 ,- 5 4 ,- 108,— 9 - 1 8 ,- 36,—
Papiernik . , ......................................................... mies. 3 — 9 ,- 1 8 ,- 36,- 4,50 9,— 1 8 ,-
Przegląd B u d o w la n y .................................................. mies. 9 - 2 7 ,- 5 4 ,- 108,- 9 - 18 ,- 36,—
Przegląd Skórzany . ............................................. mies. 4,50 13,50 2 7 ,- 5 4 ,- 9,— 1 8 - 36,—
Przegląd Spawalnictwa......................... ...... mies. 4,50 13,50 2 7 ,- 5 4 ,- 9 - 18 ,- 36, -
Przemysł M otoryzacy jn y ............................................ kwart. 7,50 7,50 15 ,- 30,— 3 ,- 6 , - 12,—
Przemysł Drzewny ......................................................... mies. 4,50 13,50 2 7 ,- 5 4 ,- 9 - 1 8 ,- 36,-
Przemysł Rolny i Spożywczy . . . ■. mies. 7,50 22,50 4 5 ,- 9 0 ,- 9 , - 1 8 ,- 36,—
Przemysł W łó k ie n n ic z y ............................................ mies. 9 , - 2 7 ,- 54,— 108,- 9 , - 1 8 ,- 36,—
Szkło i Ceram ika......................................................... mies. 4,50 13,50 27 ,- 5 4 ,- 9 , - 18 ,- 36,—
Wiadomości Elektrotechniczne...................................... mies. 3 , - 9 - 18 ,- 36,— 4,50 9 ,- 18 ,-
Wiadomości Telekom unikacyjne............................... mies. 3 ,- 9 , - 1 8 - 36,— 4,50 9 ,- 1 8 ,-




