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T E C H N I K A  L O T N I C Z A 
DWUMIESI ĘCZNIK ZWIĄZ KU POLSKICH INŻYNIERÓW I TECHNIKÓW LOTN ICZYCH 

(S E K C J A L O T  N I C Z A S I M P) 

ROK IX MAJ - CZERWIEC 1954 R. ZESZY'f 3 (27) 

Przemysł lotniczy w nowym etapie 

rozwoiu gospodarki narodowei 

Dn1�i Zjazd Part i i  posl;i \,·i_l p r zed k l asą 1 obo tn 1cz;:i . in te l igencj:1 }Ha ­
cującci I całym narodem polskim \\ 1 e l 1' 1e  zc:1cl :: 1 1 1 1 e  szybkie{To podniesien ia  
poziomu życiowego mas pracujących ,,- n1ieście i n a  wsi . b 

Rcal iz;icj:1 tego zadan ia  wymaga po,,·ażne::.;n p rzegruµo,,·an ia  s i ł  
i ś1 odkc),,· przez p�·zC'nie.-.. ienie punk tu  c i<;>żkości n a  rozwój rolnicl \\'a 
i przemy�tu  produl,11J <tCc�o a rtyku ły_ po\\':-,zcchne�o uży tku .  Pocią g;i to za  
sobą zmiany w proporcJ ;:ich rozwoJ u gospod; . 1r k 1  n a roclo\\'cj , a w szcze­
!!;ólności ograniczenie nak ł; :1 dów • i n westycyj n ych i zm iany  ich struktury 
na korzyść rolnictw<1 i p rzemys ł u  lekkiego oraz wykorzystci n ie wszvstkich 
rezerw produkcyjnych d l a  szerokic�o rozwin i,;-cia łych dziedzin pro

.
dukcj i .  

Uchwały 1 1  Zjazdu P a rti i  podkreś la ją  jednocześn ie  konieczność 
dalszego rozwoj u przemys ł u  środk<J\v wytwórczości j Fi ko fundamentu roz­
woju całej gospodarki n arodowej , n w szczegó l ności zwi�kszen i a  tempa 
rozbudowy bazy surowcowej i polepszen i a  zaopa trzen ia  m ateri c1 lowerro. 
\V świetle "·ytycznych Zj azdu ,  p rzed p rzemysłem lotn iczym s ta ją  rt"l\n1icż 
nowe trudne zadania.  

W ciągu ubiegłych czterech l a t  p l a nu 6- le tn iego, przemy s ł  lot n i ­
czy narodził się i rozwi 1 1 r1 ł  przy z1 1 „ 1cz 1 1 J  m \\ ) :::.i l  ku  i op iece ca łego p 1  zc­
mysl11 maszynowego i \ 1 1 1 tn i c lw ..-1 .  Dz\ (l,�k1 t eJ pomocy orriz wie lk 1em1 1  zn­
palowi klasy robotniczej i in te l igencj i technicznej w szyb k i m  tempie \,·y­
ri',..;f na przodujący h�chnicznie i org, inizacyjnie czołowy oddz i a ł  naszego 
przemy�lu maszynuwc�o. 

\\' okre..;ie tym, obok wie lk ich o�i ą�n i\'Ć. na po i li 1 1macn i <-1 n i n  c ,bron­
!l3�Ci kraju, przemysł lotn iczy opa l low�i l prndu l..:cjt; ld lk 1 1  typów snmulo­
tr'nr szkolnych i sporto\\'ych.  

Prace konstr 1 1kcyjne i b.1 d : 1wcze dały w rezu l tac ie  szereg no,Yych 
k:mstrukcj i .  j ak  prototyp p ien,·-;zego pol.skic�o ·śmigłowca oraz 1 1O\,·e typy 
i układy ..,zybowców, �tw;i rzając pod w;1 l int..' d c:i l szc�n rozwoju lotnict\\·a 
cywilnego i sportowego. \Vy�old poziom techniczny. opanowanie naj now ­
szych doskona łych procesl)\\' tec.-hnolugicz1 1 ych i \\'ysoka pr�żność org-a­
nizacyjna. nadaj.:}  przemy:.;!owi lotniczemu specj a lne  znaczenie w rea l i ­
zacji wnżnyclt wskaza (1 1 1  Zj azdu  P; 1 r t i i :  

a)  lepszego wykorzyst '1n i a  is tn iej ących n1'>cy p ro d u kcyj n ych ,  
b )  szybkiego rozwoju techn icznego ud( isko11;.i \ e 1 1 i a  procesó,,· t ech-

nologicznych. 
c)  \rydatncgo podnic"•,ien i a  j a kości p rnd t 1kcj i poprzez udoskona lenie 

konstrukcj i .  polepszenie j a l.;of,ci 111 n ter i <1 lc'n,· i w a l k(' z hrakrn:óh:-- 1 \\'em, 
d )  poważnego wzro:-- 1 1 1  wyd aj ności pracy 1 1 a  baz ie  nowej techniki  

i lepszej organizacji pracy.  
e) wzmożenie walk i  o lep .:.ze wykorzyst : 1n ie  suro,,·cń,,· i os2.czQd1 1ość 

materialó,,·, 
i) o,;ią�n ircic przelom11  1w odcinku obniżk i  kosztl)w w ł asnych.  
Realizacja łych w�k: iza :'1 w inna być p rO\\'H clzon a \\' przemyśle lotn i ­

c2\·m w dwóch, ściśle Z:JZ\•b i 1 1 j ących s ir ze sobą kiernnlrnch : a )  da lszego 
�ozwoj u produkcji lotniczej przy zmniej szonych do min i mun, nak ła cb1ch 
imre-.;t ycyjnych. \\·iększyrn znacznie  wykorzysta n i u  p a ri.; 1 1  n,;:łszynO\\'ego, 
zniżeniu ko:--zlów produkcj i i zmn iej szeni l! zużyc i a  mater i r t lów oraz 
b )  w kier11 1 1k 1 1  przenie-.; ienia c. lo:-'.;win dcze:i \\' dz iedz in ie  1 10\,·ych p rocesów 
tcclmolo�icznycll. wysokiej j a l.;ości p rodukcj i  l organizacj i  p racy.  do bar­
dziej zacoia11ych dL iedzin produkcj i .  a \\' szczególności do  przemysłu 
maszyn rrJlniczych i przemysłu  p :-oc.lukcj i a rtyku łów p owszechnego ul.ytku. 

Z;alanie dalszego rnz\\·oj u przcrny� l 1 1  lotniczego i doskon alen ia  pro­
dukcji lollliczej 1 1 :1 nowym eta p ie  jest z a cl a 1 1 i e111 t rudnym i wymagaj ą cym 
.,rielkiego wy�ilku lrnclr robotn iczych i i nżynicryj 1 1 0- tcch 1 1 icznych.  

Pien,·szym w:1r 1 1 11kie111 \\'ykon an i .-1 tego zadan i�1 j est z aciQta wa lka 
o oszcz,:dność materinlów. szcze!.,!() !n ic \\'ysokogalun kowycli s ta l i  i stopów 
n,·n deficytowych materia łów kolorowych, a p rzecie wszystkim b lach .  
\\',lika ta może mieć powodzen ie  jedynie przy m a:-.owy 1 11 udz i ;:i le  w n iej 
całego ap.1rat 1 1  t ec l 1 1 1 iczne�o i ::-zeroldch nu1::- racjon : 1 l iz : 1 loró,,· produkcj i .  
,\\u..;i być ona oparta o ścisłe ::-·. lo-.;o\\'m 1 ie  pro�rresywnych techn icznych 
norm zużycia 111:1 leri : 1 l6w. zorga 1 1 i zo\\' a 1 1 ,J .  system:d yczn<J a kcj� wprowa­
dza11ic1 oszczrdnych procesów t cch1 1o logic1.nycl 1 .  a n a l izę procesu lechno­
loQicznego po l in i i  zmniej szen i a  do min imum n a d d a t klhv na obróbkę wi l·J ­
rową, szcze.crółową ana l i zc w ykroj()\\. z b lach .  op r. ::lCO\\' a nie  i wprnw;i­
dzenie pełnowa rtościowych m ater ia ló\,. za� t<;pcz'.'-:ch celem m a ksym a l nej 
oszcz�dności deficyto\\·ych cloclall;i,w stopO\,·ych. bezwzględną wa lkę 
z brakoróbstwem i marnotrawsł\\'em 11 1 a lcri a ł0w pomocniczych. regene­
racji; narzędzi, sprawdzianó\,·. wyt loczni ków i p rzyrz;:tdów. Dotychczas 
w tej dziedzinie p anuje pow:::tlne roz luźnienie. które stanowi przyczynę 
wysokich kosztów materia ł ow ych  i ". dużym stopn iu  zaostrza t ru dności 
zaopatrzeniowe. 

Drugim warunkien, wykon:ln i ,: i  z a d n ti postawionych p rzez I I Zj nzd 
Partii jest uzyskanie poważnego "·zrostu wydaj ności p racy poprzez 
szybki, planowy rozwoJ postępu technicznego, wprowadzenia wydaj­
nych metod obróbki, u closkon :danie parku maszy 1 1O,,·ego, a przede 

wszystk im lepsze oprzyrządo\\· an ie  robót, zmierzające do komasowania 
operacj i  i zmn iej szenia do minimum czasó\\' pomocniczych oraz obróbki 
r�cznej. poprzez doskona lszą organizacjQ pracy, zapewniaj ącą l ikwida­
cję przestoj()w i normal izację dn ia  roboczego, doprowadzc, 1 ;e  p lanu do 
stnnowisk roboczych w formie konkretnych zadatl. dziennych. udoskona­
lenie p racy rozdzielni ,  umożl iwiaj ące dostarczenie n a rzt;;dzi i pomocy 
bezpośredn io  do st..1nowiska roboczego, racjonalne ustawienie parku ma ­
szynowego, zapewni aj ące ciągłość cyk lu  produkcyjnego i możl iwość wie­
loobrabia rkowej obs l 1 1g i ,  wprowadzanie technicznych norm pracy, opar­
tych o ob l iczenie a n a l i tyczne. usprawn ien i a  racjonal izatorskie i osiągnię­
cia przodo\,·n ików pracy i wreszci"e szeroki rozwój wspl\lza\\'odniclwa 
i szkolen ia  z a \\'odowego. J\'\.imo wie lkich osiągniQ.ć ruchu racjonal izator­
�kiego i szerokiego rozwoju wspc'd zawodnictwa, istniej ą  jeszcze poważne 
niedoci ą gn i�ci a ,  para l i żujące \\'ydajność pracy. szczególnie w dziedzinie 
orgc 1n izr1 cj i  pracy i powolnym tempie wprowadzania  110\\'ej technik i ,  na­
\\'et \\' z < 1 ld :1 d : 1ch przemysłu lotniczego. 

Zaostrzona m usi być także wa lka o pełniejsze wykorzystan ie  parku 
maszynowego, poprzez zapobieganie tH\·ariom. zapewnienie d łuższego 
okresu w ykorzystan ia  obrab iarek dziQki p l anowym przeglą dom i remon­
tom zapobiega\\'czym, j n k  również poprzez l ikwicl.-:icj� przestojów ma­
szyn. Częslo j eszcze dotąd �putyknmy :się  z zaściankową poli tylq ukry­
"·a 1 1 i .-t zbQ.dnych maszyn. \\'ykorzysly\\'anych jedynie k i lka dni w mie�iącu 
i n ie  zawsze przy tym bez\\'zglQ.dnic potrzeb 1 1ych do prod1 1kćj i - wledy. 
�dy inne zak łady  odczu wnją pO\\'ażny brak tnkich obrabia rek. Jeszcze 
czę-ściej spotyka s,ię- zc 1 \\'oalo\\'ane n ie\\'ykorzyst. .mie obrabiarek, polegające 
na niet ypowym ich nbcic 1że1 1 i 1 1  - \\·yko11ywaniu prostych i drobnych 
operacji 11a obrabin rce d 11 żcj , wysokowydajnej lub 1 1 a \\'et wieloopera ­
cyj nej .  

Lepsze wykorzysta nie p: 1 rku ma,zy1 1owe)..';o - \\'Zrost \\'ydajności pracy 
pozwoli równ ież 1 1 r 1 1 chomić. na zwoln ionych powierzcl iniach i mocach 
produkcję wyrobów po\\'szechnego 1 1 żytku. b<1zl1jc1cą siQ przede wszystkim 
na wykorzystan iu  odpadków mater ia łowych. a także dodatkową. precy­
zyjną p rodukcj ę uboczną. trudną do opano\\' < ln ia w zakładach o niższym 
poziomie technik i .  \Vysoki poziom techniczny kadr i znajomość przodu­
j ących p rocesów technologicznych zapewni przy tym "·ysoką j a kość 
i estelyczność tych wyrobów. 

Trzec im warun kiem wykon; 1n i a  nakreślonych z;:i cl a 1i jest w a l.ka o pod­
n ies ien ie  j a kości produkcj i .  Poważne osiągnięcia ,,. tej wa lce będą nie­
wątp l i wie  wynikiem szerokiej masowej a kcj i uświ; 1damiającej drogą szko­
lenia  pol itycznego i zawodowego za łogi, prowadzonego po l in i i  organi ­
zacj i masowych i szkolenia partyjnego. Nieza leżnie od tej pracy uświa ­
dan1 iaj ącej - jednego z podsta wowych źródeł wzrostu wydajności pracy 
i j akości produkcj,i - trzebc1 konsekwen tnie zw;,i lczać wszelkie objc1,,·y 
brakoróbst wa .  Szczególnie  n a leży zaostrzyć stosunek do braków napra­
wia l nych. przekraczania  tolerancj i  w operacjach przejściowych i przy­
golowa\\'czych, w stosunku do których do dziś jeszcze_ panuje ka rygodne, 
pobłaż l iwe podejście, wyrażające się bardzo CZQsto w normalnym opł a ­
c a n i u  wad l iwie  wykonanej operacj i ,  n ie  ana l izując poważnych strat,  wy­
n ikaj ących z wielokrotnego zwiększenia czasu w da lszym procesie obrób­
ki. Bezwzzjc<ln ie  nn leży również z l i kwi dować dotychczasową praktyk� 
tolerowan ia  brrików nu1 teria ło\,·ych ,j n iepotrącanie  dostawcom kosztów, 
wynik łych z \\·st�pnej obróbki i t ransportu do.starczonego wad l iwego pół­
fabryka tu  oraz karygodne w l iczanie brakó\\' mater ia ło\\'ych w normc zu­
życia mn teria l u .  pra !dykow;_1 11e n iekiedy w przypadkach, gdy miejscowe 
wady  na a rku�zach bl ach powoduj ą poważne odpady, un iemoż l iwiaj ąc 
n1cjona lne  wykonanie ,vykroj 1 1 .  

Czwartym wreszcie warunkiem \,·yko1 1c1 n i a  zadn 1i jes t  osiągnięcie 
znacznego zn iżen i a  kosztów \\' l a�nych p rodukcj i przez wzrost wydaj ności 
p:·acy.  oszczędność m;.1terin l<'nv, obniżk� kosztbw admin istrc:1 cyjnych, wy­
dz ia łowych i zak lado\\'ych. l ikwi dacj\'. przerostów zatrudnienia ,  zwła szcza 
\\' ndmin is l racj i .  bezwzgh;dne przestrzegan ie  clyscypl,iny p l ric, zmniejsze-
11ie do m i 1 1 i m 1 1m i lości �odzi n  n n d \ iczhowych i systematyczne ograniczanie 
i lości robót gospoda rczych. na wydzia łach. P lan  rea l i zacj i obniżk i  
kosztÓ\\' w łasnych winien być na  ró\\' ni  z p l anem produkcj i podstawo­
,vym wskaźni kiem ekonomicznym pracy zaldndu.  

Wa lka o rea l izacj� zndaii . \\·ytyczonych przez l i  Zj nzd Part i i ,  po­
p rowadzona przez ca ły  kolektyw zak ładów produkcyj n ych i kierowana 
przez doś\\' i adczoną i zr1hartowc1 1 1 ą  jego aw:u1gardę - orga1 1 1z <1cję par­
tyj ną  - puzwoli n iewątpliwie pomyś ln ie  wypełnić wszystkie warunki ,  
zape\\'n i ;:ij ące da lszy rozwój orzemyslu lotniczego i da lsze doskona lenie 
prndukcj i lotniczej . 

Przemysł lotniczy, systematycznie zniż<" 1jąc koszty w łasne. zwiQksza­
jąc  \\'yd aj ność pracy i rea l izując oszczQdnnść t\\·orzyw. z pewnością stać 
będzie .n<1 d a l  na  zaszczytnej pozycji przodującego przemysłu i ,,v wielkim 
stopni u  p rzyczyni sir do szybkiego podn iesien ia stopy życio\\·ej mas pra­
cujących. 
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Termodynamiczne .zagadnienia si ln ików strumieniowych 
62 1 .45:62 I .  I .O I 6.7 

W' arfy/wie omoww,w me/odę cma/iznwania prucy silni/w strumieniowego, zbadano 
wpływ czynniflów termoclynumicznych oraz f{eomelrii silil i/w na jl'go osią.[zi i rozpatrzono 
możliwo.ści poprawy tyci, osiq[!ÓW przy poddźwięlwwyclt pręclkościacli lotu. 

Wstęp 

S i l n i-ki-em, który w -chwi l i  obecnej przoduje wśród stos-owa­
nyd1 w Iotn idwi·e ,napędów, j es•t ,s i ]n,i1k t,ur,b,inowy. W zw iqz,ku, 
jednalk z t r,wają-cą wic iąż  tendencj q  rozwojową samolotów, zmie­
rzającą w kierl!lnku -coraz  więk,szych ,p rędkośc i  lotu, s i l,n ik ten 
s t aj e  się w s•wej pozy.cj i ·z agrożony. Za j ego najbardz iej p raw­
do:podobnego na,stę,p,cę 1uwa,ż,a ,s i ę  i,l n i'k ,sit-rumieniowy .  W ,s·: ln:0 

ku sitrumieniowym z rea l i zowany je:st 1en sam obieg po.równaw­
czy -co w 1urb inowym, a mi anowic ie obieg Joul e'a .  

S-chemat s i lni ka  strumieniowego w wer,sj-i• ·pocl,dź•więkowej 
wyo-Ją cla  j a1k ·na •ry,s. I .  ,S,p rężalll ie  1-2 na1st ęipuje w dyfuzorze 
na ,..,,s.Jrnitek ,prędkoś-ci lotu w związku ze wzros·tem powierzchn i  

s(aleczn,I<. lom,enia komora spal oni a 

d fuzor 

Tl- 00/6J RI R ys. I - Schemat s i ln ika strumieniowego 
pmekroj,u dyfuzora .  Doprowacl,zan ie  ciep ł a  2-3 odtywa tS i ę  w 
cyil i nclryunej komorze.  Real i zowane j ei31t ono 1przez spa lani,e 
w ci-en iu  ,sta t_eczn'k6w p !C1m:en ia  ,pa l.i11·a ll' l ryś,nię,tego n ajczęściej 
p rzec iwprąd,owo. Roz•prężani-e 3-4 odbywa ,się w dyszy wylo­
towej . 

Os i ,ig. i  .s i l n :'ka ,s, l-rum ien:0 11·cgo, ,po-czynają-c od p,n;dkości  Io­
lu  od,powiadaj ą-cej l iczbi-e 1\\acha  większej od 1 ,5, s t aj ą  .s 'ę ogól ­
n ie  b iorąc l epsze od  osiągów s i l .nikai turbinowego. Jeże l i  dodać 
p rostci ·kmst.ru1k,cj ę l ego ,si l n ika, a c,o ,za. ity,m i dz ie l a•l•wość i ta ­
n iocić pro,cesów -technolog.i-cznych przy produkcj i ,  moż.na uwa­
ż ać, ż e  ,s,i l n i1k ,stmm-ien iowy jes t  ,si1l n i-k icm lot,ni-czym najb l i ż-szej 
przy,szlośd. 

W artykU1le tym zo,sta,ną omówione n iektóre zagadn ien i a  ter­
modynami-cz,ne, wiążąoe się z d,z i a l a1niem i -rozwo;em s i lnika 
51[,pumien iowe,go. 

Metoda ana I izowania pracy s i ln ika  strumien iowego 
Na pows-zechnie :s.tosowanych metodach anal izowania ,p•racy 

s i lników odnzutowych zac:qż.y l y ,metody ener,gely-cz,ne, •używane 
w ana l i z-i-e innych s,i-J n i'ków ciep l ny-eh. 

Naj-częściej po.stę,powan ie j est  mn iej więcej t a ki-c: ko,rzy,sta ­
j ą c  z równań clyl!lami,k i  ,gazów obl i,cza  ,się s la tycz,ne pmamc!ry 
Glt anu w 1charalkleryis.ty-cznych 1p rzekroj a,ch -s i l nika ,  sporządza  s'� 
b i l ans  cnergeiy-cz,ny, z.naj clu"je s ię przyrost energ i i  .kinetycznej 
i :s t ąd  obl icz-a ,się IJJ,rędlk:;ść wylofową, a pot-om, znaj ą c  i lość prze­
p l ywajqcego -czynnika - ci ,Jg. W ten ,sposób zmienia,ją,c pa,ra ­
me"Lry można okreś l ić ,cha raktery•styki ,s ln i'ka .  Jes t  to metoda 
d l u-ga i 'lvymagają,ca skom1) l•'kowa,nych r a-clmnków. Zamia,s·t 
n iej , sz-czegó,Inie w przypa dku ,s i l n i·ków ,sh,umien;owyd1, wy,s,t ar­
cza  -często bez,poś·rednie 1ba,danie 1p11zy-ros'iu i lości  ruchu wz-d l,uż  
si :n1�ka .  Podobni-e p rz y  ocenie p,rncy p0tszczególnyd1 z,es-polów 
z-ami a,,t ,s ta,ty-czny,mi  ,pa.rametrami ,st anu - pmściej pos lug:wać 
się 1pa,rametram.i ,ca łkowitymi .  Parnmetry ca !lkmvi·te, j a ko bez­
pośredn:o mie-rza lne i w mniej,szym ,;.topniu z,mieniaj ą-ce .się w 
G i l-ni'ku, ,są wy,go,d,n-:-ej.sze w użydu . Widocz,ne to j eslt n a  wykre­
s ie  ( ry,s . I ) ,  gdzie  pod schc,matem ,s i l nika na t l e  ,panume�,ów 

ca l kowi1y,ch j est p.rzeds! aw i-ona  zm iennoś� ·p, 1 rn 111 r t rci 11· ,s l ,i !ycz . 
nyd1 wzd !·uż, ,s i-l n ika .  Wartości •pa-rametrow • tanu odnosq si� 
do ,prwbicgu i-d-ea lnego bez uwz-g l�dn icn i a  t a rcia 1pncpln1u 
i ,sko 1'lczonej pow:erz,chni p rzekroju komory •spa lan ia .  

Zamia,st ogólin i e  stosowa,nych enepgetycznych definicj i  moż_ 
na -ce lem up roGzc,zen i a  z ast01sować  definicje c iśnien io11·e nazwa_ 
ne d l a  od różn ien ia  ws,pó l czyn n ikami strat .  \V.-;•pólczynnih: ie są 
,.;1tos 1 1nkaim i -ca l,kowi tyd1  -c iśn ie11 w odpo11· icdni.ch przekroja ch 
( ry,s. l ) .  

I t ak :  w,sipókzynn i·k -stril t prz-cp ly 11·u 11· dyfuzorze 

v· Pie -• D = --
JJt1 

oraz wspó lc zy,n,n i k  stra t przep ływu w dyszy 

-'P' d = � 
Pt3 

S:p adek -c1smenia ca l kowikgo 11· rzeczy11· i , t ej q1l i,ndrynnej 
komorze ,s,p a ! a n:a  wywoł any j eist oporami  przeply,wu oraz do­
.prowa dzan iem ciep ł a .  Celem uproszczen : a  można komorę spa ­
l an ia· podz ie l ić  h ipotetyczni e  na dwie s t refy. W piern·szej sku­
mulowane s ą  st raiy -ciśnien i a  ,ca łkowitego na ,skutek tarcia (stre­
fa 2-S na rys. l ) , w drugiej - ,stra ty na sku tek doprowadzenia 
o: ep l a  (strefa S-3) . Odpoll' i-ed•n :e 11·spólczyn,n i•k i  ,przybiorą po­
s tać :  

U ' Pts • u• Pt3 
1 kf = - l "I k1J= -

Pt2 .Pis 
W Śll' iet le  tych oznaczeń ,n1')żm1 ,s formu lo11·ać inną niż po11·­

szechnic stoso11·ana definicję sprawności -ci-eplncj komory. 
Przyjęto u 11· ażać 2 11 sprnwność c iep lną komory Sjlalan ia -sto­

:su n ek przyrostu, enia lp i i  .czynn ika w komorze: rzeczywisteg-o 
Iii; i teoretycznego liiT 

Iii„ 
'l) c = /iiy 

Sposób ten wymaga przepro11·adzenia  dokł adnej ana l i zy ,s a­
J. :n  oraz  ,pom ia ru rozk ładu t empera tur i 'J)ręd-koś-ci na końcu ko­
mory. Ce lem porówny\1·an i a  os iągów pos,zczególnych komór czy 
badan i a  w,p !ywu drobnych zmian wprowadzonych ,podczas ,prac 
rozwo)owych komory,  ,ten .spo;ób wyznaczania sprawności jest 
n ieprzydatny, bo z abiNa zbył wie le  czasu. 

Należy pa miętać t-eż o l\ym, że ,pomiar  .rozkł adu temperatur 
przy ma łych w,s1półczy,nnikacl 1  nadmiaru powielr211, g-d,z ie tem­
peratura ko1'!-ca ,spa !a,n ia  11·yr:osi ponad 2000°C j es t  j eś l i  nie 
n-'. emożl iwy, to ,p rzynajmniej bardzo u lrn dniony. 

Zu1j1 e ln ie  wysta rczaj ący,m spra1\"Cl z ; ancm je:,! ,p-rzyjrcie za 
n 1 i ar9 c i epl nej spra 11·ności komory st(}sunck spadkUt -ciśnie11 
s t a1l yonych w komorze: rzeczy'\\1islcgo 6.p,- i ! eorely-cz,nego l:ipT 

Ć!./)r 
'l)C = --

/ipy 
Ć!.pr j est bez,pośrednio ,m ierzone, Ó.pT zaś ob l i cza ,się d l a  d a,nych 
pa rameków stanu na począ1lku, komory i danego ,slo,un-ku : pa ­
l i wo/powiDlrze  pr2.y -pomocy ró1rnań  dynamiki  gazó11·. 

Ciąg s i ln ika strumien iowego 
C ią a s i l ni ka :s t rumieniowego j ako wypadkowa cSi !  dz ia la_ją ­

cych n°; jego 11·ewrn;t rzne ści anki okreś la  nas!ę.pujące wyraże­
n ie :  

S = F4 (p4 + P4  • w,J') - FJ(p1 + Pl  · w12) .  
W równaniu t y m  oznaczono : 
F - pow-i·e.rzchn ia przekroju 1poprzecznego ,si lnika (m2] , 
p - •ciśnie-n i e  [kG/m2J , 
p - gęstość [kGisek2/m-1] , 

i ndeksy :  1 p r.ze/k,rój wloto�vy, 
4 - przekrój wylotowy. 
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67 
z równania wyni'ka ,  ż,e m; arą c i ągu jest ,µrzymst w a rtości  

funkcji f (p + p w�) f\V S1i l n i ku mir,;dzy przekroj a m i :  w lotowym 
i wylotowym. , . . . . 

f\nailiza rozkładu tCJ fu,nkcJ I ,,·zd luz  ,si l n i k a  ( r y,s . 2 )  oddaj e  
duże usługi przy ,,·yborze  jeg,o k,s z ! a ltu .  

2 J 4 

>--------- �-- • � t µ, •f•Hf) 
' I f" 

7"t. 90/SJ Q,e 

Rys. 2 - Rozkład funkcji F(p + r, w2) wzdłuż si lnika 

Przy sfalej ,rarto�ci fu.nk�j_i na  \\ '.oc ie F l (Pt + p 1 · W l 2)  

= const .c:ąg 0s11Jgnie wartosc  m a k1symaln::i. p rzy  " artości funk­
cj i  na, wylocie F4 · (p4 + p 4 · W42 ) ró-wnej j ej wa rtości na końcu 
dyfuzora f2 (p2 + p :! w��) .. S i lni k  wkdy p rzyl >,ier,ze  -bz !a l t  .po­
dany na _rys. 3 (bez z 11·c,;zaJ ą ceJ _ s ię  d y,,zy wylolowcj ) .  W ,si·l n i ­
ku o tahm kszt a lc 1e obieg porowna11 ·uy z 11 1 icn i  ,sw ą  1po.sl ać  w 
p 

;_ 

V .3 

71 9V/f.: R3 

Rys. 3 - Schemat si ln ika s!r 1 1 1 1 1 ien iowee:o n leorelycz1 1 ie maksymalnym 
ciągu 

stosunku do pierwotnego obiegu porówna,\·czcgu J u u l e' a .  Spraw­
ność 1ak:ego ,si!,n ika będz ie  oczy1\' i śc ie  mn :ej,3 z a  od sprawnośc i  
sihni·ka ze zwężaj ącą <r,; dyszą \\·y!o!O\l' ą .  Podwyżs,zen,:e s.praw. 
ności, a ,1· iQC zbl iżenie s ię  do ob iegu te-oretycznego Jo,ule 'a ,  bę­
dzie z11·iązane ze ,spadk iem c i ijgu .  Zadan iem konstruktora j e,st 
wybór odpowiedniego komprom i su  m i ,;:d zy  c :ą.g-:,em i ,sp rawnoś­
cią. 

W przy,padku idea lnym wartośc i  p-1 + p4 · W42 i Pi + P 1  w1 2 

są ,sobie równe i za leż ność na  c i ąg  przyjm ie  1postać :  
S = (F.1 - F1 ) · ( fJ1 + p 1 w 12 ) .  

Równanie lo poZ ll' a l a  zbadać  · ,1·,p l yw  pa ra.metrjw wlofowych 
na, ciąg •ilnika.  Ciąg tein z a leży o d :  

I .  prędkości Jolu ( przy czym ,rośn 'e  z kwa d ra tem p rędkośoi ) 
2. gęstości powietrza,  a w i�c  od wy,sokości  lotu (ma lej e  

ze wzrosłem wysokości ) 
oraz od 

3. różnicy powierzchn i  p rzekrojó 11· : 1,·y lo towego i wlotowe­
go. 

Różnica !c1 za leży oczyll' i ś-c i e  od i l ośc i  dop rowadzone.go c ie­
p ła na j cdno3i!kr,; •pneplywaj ą·cego -c zynnika .  
Wpływ współczynników: p rzewężenia n a  wlocie i rozszerzeni a  

dyfuzora 111a osiągi s i ln ika strumieniowego 
Oprócz wymien'onych :pa rametrów n a  c i ąg  i sp,rawność s i l ­

ni1ka wpływają jeszcze czynn ik i ,  których w,p !yw o'kr,eślony mo­
ie być jedy,nie na drod z e  -dośw iadcza.l n ej .  

P ierwszym z nich jest wGpókzy,nn ik  przewęże,n i a  ,st rumienia 
na wlocie. Okazu;e się ,  ż e  optyma lny c iąR efektywny s·Hn i!ka 
strumieniowego (c :ąg z uwzględn :eniem opo,rów_ op ływu) wy. 
stępuje zawsze wtedy, g,dy  ,sprężan ie  zaczyna  ,s i ę  p r.zed  dyfu. 
zornm. W tym p,rzy,padku .p rędkość w przekroj•u wlo tmvym '."' � 
jest mniejsza od ,p rędkoś•c i  Jolu w 0. Slois,unek tych 1pręd'kosci 

� . . I . 
(p = - nazwano w�pókzyn.ni k iem przewr,;z,em a  1n a1 w oc1e .  

WJ 
Wartość wspókzyn,n i ka  prze,1·ężen ia  z ależy od ,sto�,;,m1l<U 

przekrojów wylotowego i w lotowego F.1/n oraz  o d  w_spolczy�­
nhka nadmia.ru powietrza, przy  którym za.chodz i  spa l anie. Za le,z ­
ność cią•gu S •i· je clnostkowe,go zużycia p a,U.wa Bis od wspol­
czynnika1 .prz,e,wężen i a  cp ,przedstawia wykre,;3 na ry,s. 4 .  Przy 
sta,lym F4/F l  ci ;łg rośnie ze wzrostem wspolczynnt l<a qi . Priy 

P:wn�1�1 cp_ ? I jedno:sl'kowe zużyde 1pal iwa  Bis osią.ga swą 
w a'.to�c m1mmalną .  l·stn ieni e  oplyma:lnego w,spólczynnika prze­
�vęz�ma t łumaczy .sir,;  z jednej s,lr,ony małą ,sprawnością rozprę­
z a m a  p r.zy małych cp, a z d rugiej niezadowalającym opływem 
z,e\v1:ętrznym, ,zwiększe,niem spręż·u, a więc zwięk,szeni,em ,s-p,rnw. 
nosc1 wewnętrznej ,s i ln il]<a oraz zmniejszeniem wydatku powie. 
t r�a p rzeplywa,j ącego ,przez s i l1nik, p,rzy ,dużych cp. Warfość cp 
l ezy w gran icach 1 ,2 - 1 ,7, w za leżności od stoisunku F4/Ft ,  przy 
czym cp m a,l ej e gdy F4/fl rośnie. 

W z adnym ,pr.zypad1ku natomiast nie moina, j ak  to s,ię j esz­
cze ,czg3\o ,robi 1p,rzy obli1czani,u s i ln ików ,51\rnmi,ein iowych, przyj­
mować p rę dkość w przekroj'LI począ1kowym rówJ1ą prędkości 
lol u .  

. D!·ugim czynnikiem, którego wpływ na osiągi .s i ln ika ,stru­
�J111emowego da .s•ię do1k l adn'e określ ić  jedy,nie doświadczaLnie, 
Jest rozszerzenie dyfuzora czy.li s tosunek je.�o p.r:ze,k,rojów: 
ma•ksymalnego i v.�lotowego F2/f 1 . Zmniej,3zenie ,roz:szerzenia 
dyfuzora, przy za1chowainiu w •nim przekroju maksymalnego i •iJl-

k6 

s 
116 
k6h 

8 s 
f:,/r, =consl 

1'l-9a/$J IN 

Rys. '1 - Wpływ współczynnika przewężenia na wlocie na osiągi silnika 
strumieniowego 

nych p arametrów si1ln ika  bez zmian wywo,luj,e obniżenie sprę­
żu, a więc obniżenie sprawności wewnr,;t rznej .si l ni.ka , d ając  jed­
nocześnie p,rzy.rmt wyd atku ;powie1\rza przep ływającego przez 
-s i l n ik i obniżenie op,orów zewnęt.rz:nego opływu. W ·związku 
z 1tym mrnsi i·stni·eć roz,s.zerzenie, p,rzy którym cią,g o,s iąga swą 
wa rtość maksymalną,  a jednostlkowe .zużyde paMwa minimalną .  
Przed:s law'a Io wykres, na  rys .  15. Malosymalna wartość ciągu 

s 
kB  
s 

F.,/F, 
n9o/J.1 M 

Rys. 5 - \1/pływ rozszerzen i a  dyfuzora na osiągi siln i k a  strumieniowego 

i minimalne zl\Jżycie pa l iwa  wys,tęp•uje mniej wi�cej przy tlej 
s amc,j wartośc i  ·s toGu,n!ku F2/n . ,Sto,3unek t_en wyno3i_ 3 + 4. To 
kryil,epium ,wyboru: ro•zsz,e,r.zen1a dyfuzora J est ogramczone p1�zy 
dużych pręd kośc iach lotu prędkoś-ci ą  w kon:orze spa lan ia .  Przy 
Ma > J ,5 prędkość n a  ,p-oc.zą t.ku komory Jeist większ a od 1 00 
111/,s•ek. Dotychcza,s maksyrna,l na •p rędlkość o,s_i ągnięit a  w ,p_r�ekro­
j u  ,początkmvym 1komo·ry ,spa larna ,  p,rzy ·ktorej ispraiwnos� spa­
l an i a  jest  jeszcze zadowala_i,ąca wynosi ~ 9� m/sel: . _Widac sti),.d , 
że przy p rędkościach na-ddźwięk'.owych z kornec2.11osc1 , trzeba, s:lo­
,sować wyższe stosunki F2/n 111z wypad ałoby z punktu w:dzerna 
:s'j)'rawnośc i  •Sli l ni·ka,. Dowodz i  ,to, że_ za,ga,dn :,e'.1ie s,pal arna . ,pr_zy 
wysokich :p rędkości ach przeiplywu ! 'e,31t d l � s i l rnka is(r�mren:o­
,wego duż-ej wagi . P•rnce na � -pow1ęk,szarnem prędkosc1 ,spa la.  
,n i a  idą  w k ierunku ,stosowarn a pa l iw.a o,dpar-owanego, .s,pa l an,a 
kata! iitycznego ora.z stosow ania  docl a tko,vyd1 pa!iiw ł atwo spa­
l ają ,cych ,si ę  przy dużej ,pręcl koś-ci (np. wodór, a,c-etyle:n) w po. 
s tad „1p i lota" d l a  .plomi-eni a . , . . , . , Ost atnio -zapro1ponowa no d la  n a,d,dzw1_ęk_owych ,s11,n:,kow_ 1stru­
,mien'owych „pi lOlta" prowadzącego :pl,om1en w po,stac 1  fal, ude-
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rzen io,wej . Oparto s,ię t u  n a  na1S•l ęp u,jącym zj aw isku. J eś l i  do 
pr-ze131[ rzeni wypdnionej pa l·ną ,rnie,szanką ( rys. 6 )  acdylcnu 
i ,powie t rza  w.padn ie pocisk l ecący z ,pręd'kości ,1 o clipow : a d aj ,10,1 
Ma > 2 to mies.zanika z apa l i  s ię .  Zap łon n astą,pi od sp l ywmveJ 
f a l i  uderzeni-owej . Z1nó::ono uw agę pr.zy tym, że zap ł on  na.sli;· -

czoloua /f!Ia wterzeflioH..ą,_ 

----· -· 

\ 
◄ 

Ma>2 

@@ ,;gglan,a 
mieszanki 

7"L 90/5J R6 

Hys .  G --- Zaph,n r Jd f a l i  uderzeniowej 

puje przy tempe,ra turze czy,nn ika  p9 sprężen ; u  u,derz-eniowym 
dużo niiż1szej od ,temperatmy za,p l onu m iesz ank i  T ł umaczy 13 i ę  
to a ktywizacj ,J czą st ek m:-e,,z anki  wywoł aną f a l ą  uderzeniową .  
Samo zja,wisko jest zupełnie niezn ane od  s t rony teiJrelycznej, 
a - dośw i a dcze11 jak dol itd z robion::i ni cll' ic'. e .  

Możl iwośc i  poprawy osiąg·ów s i l n i ka  strumieniowego przy 1 1 1a lych 
prędkościach l ulu 

G\6wnymi wadam i  ,si l n ika s lrumien io 1Yego są: brak c i ,Jgll 
w m i ej scu o.raz ma l ii spra,wność ,przy n iski,ch pręd1kcś-c i a,ch lo­
t u,. Wad_ tych ,p rawdopodob,n :e ·n : e  da  .s ię w ·zupe łności usunąć 
i ,s i1 l n i k  s \.rumicni,owy będz ie  mu:s i a l z aprwne za 11·.sze  korzy·s·l ać 
p rzy ,st a rc ie z pomocy s i ln i·ków:  rakiclowcgo -lub p u: s a ,·y;nego. 

Rys. 7 - Si ln ik  strum ieniowy z regeneracją 

S21Jll·c_go z a,gadnicni a n ie  można j edna·k uważać za def in : t y 1rn i-c 
zakonczone. Po,,tęp . w t ej dz icdz in 'e  jest moż l iwy, uwa runko­
wany J est on rozwoJ em mnych pokrewnych ,gałęzi  w iedzy .  Opr8-
:�wa� 1-e np._ odpow1e_dn i ego wymi-e_nni 1ka c-i-ep l a ,pozwo'.-: l oby na 
z1 ea \ 1zowan:e •w s ! lr nku s trnm, ernowym bar,c\.zi-ej .sp rawnych 
przy ma l yd1 ,spręzach iJbi egów porównawczych n i ż  obi err 

Jou l e'a_. n m ianowic ie_: ob1i �gu z regeneracją o-raz  dJ icg,u z ro:i� 
pręz amem pon , z•CJ ,c , sn :e,r n a  a•\1110:s fery-cz·ncgo. 

S-cl 1eim a l  :s i l n i k a  s t rumien iowego z rcgeneracj ,) pned,,lml' ia  
rys .  7. Pow:et rze s 1 Jn,>żonc j c, ; l  11· d y fuzo rze 1-2, na ,pocz ,J i ku  
k:Jmory ,s,p a l a.n i a  zo, l ; 1 j C' 0 11 0  pndgr7. a ne •p rzez c iep ło  odproll' a ­
dzone  z gazów wy lo l•oll' yrh 2-·1' . d a.lej j est normalna komora 
.spa,: an i a 4'-3 i dy, ;za ll'ylow11·a 3-4. I a ko 11cu dyszy zna j d u ie 
6 iQ  przell'ód  4-2', gd1, : C  na stQpu,j c od-ebran ic  CZQŚCi enla! p(i g'.1• 
zów ,wy lofowy•ch Lcz uszczerbku i ch  0ncrg i i  k incly-cznej. Do­
lyd1cza,s s l<Jł30W ane \\')' I Ti i cnn ik i  n i c  mogry .spełnić tego ll' a ­
runlku. 

S,che1 1 1 a l  :s ' l n ika  , , t ru1n i c 11 i owcgo z rozpri;-ża J1 i e 1n p-on iżej 
c iśn ieni a a !'!T10sfcrycm ego ,p rzeds t a 11° i a  rys. 8 .  

Spri;żan ic  1-2 i doprowa d za .n i e  c icp \ ;i 2-3 odby1rn ,s:,;; jak 
w zwyk ltm s i l n i ku, rozprężan i e  na tomias1l n 'c  kończy ,si,;; na 

r 

&JS/Jfente atmo.s'erlJCZne 

Q 

2 

s 

Ry�. 8 - S i l n i k  ::-t rumie:ii : ,,\·y z rozprQi. a 1 1 iem po1 1 i tcj ci -S 1 1 ic 1 1 ia  
a t  1no..,i crycznego 

c i śn ien iu  �l ,no�icrycznym /' IC'cz pr ; ) ln1 dLonc je, !  d a le j  do 
pun-k lu -/ .  Zacho:l z,ice na:-. 1<,·pn ic �,n1· żan :c  4-5 ocl l >n1a :,je z do. 
p r,o,11· adzen iem -c i ep ła  i może być przcpro1\ ; i dwnĆ r:, J ;l'cd ł uo  
(zuk·rmy. Ta  od atn ia  przemi ana  ze 11·zgł<,•du Jlil ci ur,. p l"\'ci \o" 
s,c1 p rzcpły1rn J e.si t rudna do rea l i z a cj i .  

Próby obniżenia l empera lu ry przy 11·,tórny ill s ; J JTŻ ;m i u  p1-;,.�z 
o-d,pa ro 11· arne  rozpyloneJ 11· ,strun , icniu :spa l i n  11"ody da l i' 1n· 1 1 i k i  
nega t ywne. Krope lk i  11·-ody pokry1rnly s i Q  b łonki) p ar v: rn • w1 -
110 1'; : l o  _ _ 1n1 r;•l 1n; i zo lacyjną, un_iemoż·l i 11·i aj ą cą odirn ro11 an : c  
11· uopu,,zcz a . n : e  d lug .,m przc11·o cl z : e. 

Pewne nadz i ej e  naj l a tw iej,szej r ea l ' z a cj- i obiegu spra 11 n i ? j ­
.szeg,o o d  obi egu Joulc 'a da je  moż l i 11·ość z a,sloisowania  :sna lan i a  
,pu l sa·cy;,;-1ego. Zj awisko to  wyistę.pu je  :samoi-s tnk przy ' d u ż\'m 
obciążen : u  c iep lnym i dużej p rędkości :st rumienia p◊1l' ie;rza 
w komo-rze ,spa lania . .  \ \ak,ymalne w a rtośc i  <: iśn ien :a  j akie 
wtedy występują przekracza ją  c iśnienie spiQlrzen ia ,  c-o 11 3ka­
zy11 a l·c1by na  detonacl'jny charak'.er sp a l a n : a . 

O., l �t ,1 : c udc,skona len ia  11· d z i ed z in ie  .s : l n i k-i11· ,pul ,acYj nnh 
otw1 eraJą nowe moż l iwości z astosowan ia  11· s i l n iku strurn ie1iio-
1l' ym spa l a n i a  przy s t a ł ej objętości U:,un i ec i e  z ;i 11·xó11· mccha­
ni-cznyd 1 w s : l n i ku  pu l, ,acyjnym z l i lrn· id c,�1- a l o  m ur crrani :: zn l' 
m i ędzy tymi ,si!,n i kami  i wydaj-e s i ę, że doś,<ad�zcni; z doll\ l·e 
·na  p�1'. u roz 1rnj u s i l n ików pu lsacyjnyd1 bQdz;c można ;nzen:cść 
w dz 1edz inr;:  s :hikó11· sh1:11 : cn :owych.  

Zako11ezen i e  

. J a k  w idać_ z tych k i l k u  poru.szonych z agad1 1 'e 1i , s i ln ik  �tru­
lll 'Pn : owy. '\l o ry {)czclrnjc  1\' c_l 1 1:· i ł i  obecnej na objr;:: ic hegcmo­
n 1 1 . po .si l r nxu t u ,  h :_r.oll' y 1 11 11· s rod -sloso11· a11 1·ch nap\c'dó11· 1-o!n i ­
CZ) �h ,  11 1 ernpc l r'. 1 c J eszcze d oj r za ł  do z aj\c'ci : 1  tego .stanmYi,ka .  
\V1e- ,c z agadn 1c 11 z11· . a za , 1-ch z j c�o roz 1rn; crn czeka n a  l cor� ­
!ycz.ne  opraco 11· an i :!  i tech i c zną rea l i z a cjQ. 

11 rlulw! :q1i!f"(JI dnia 30 paźdncrni!w 1953 r. 

Pozdrawiamy uczestników 

Międzynarodowych Zawodów 

Szybowcowych w Lesznie 
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6. P rostowanie k rat 

l(rala pospa\\· ana posia d a  napn;żcn ' a  spmn! l n icze .  Po  wyję 
ciu z przyrządu k!·ata odkszt a ł ca . s ię .  R. ury l?aty wyg inają  ,się .  
;\'a skutek kurczo ,v pe\n1e \\·ymi a ry ta JQ  :. 1ę z a  małe .  P rzed 
oddaniem kraty do montażu  na leży .i :i wyprostO\\· ać .  P rostowa-

Rys.  17 - Prn,towa11 ic rurki  

TL - 103/53 -R 17 

nie polegać będzie na \\·yprosto\,· ::in i u  rur i doprowadzen iu, ,,·y­
miarów kraty do żąd anych \\' :<' ! kośc i .  Do pro.slo,,· a 11 1 a  wykorzy­
stujemy kurcze, po\,·s taj ące  przy miej ,cO\\·ym grzan i u  i styg­
nięciu rur. Jeżel i prostą rur<; za grzejemy pa  l n ik icm .po jednej 
tronie, !o początkowo ona  s ię \\· yd luża .  \V miejscu zagrzanym 

silniej po,,istają odkszta łcen ia  p l a st yczne .  Po ostygnięc i u  s t rona ,  
która była zagnana .  kurczy s ię s i ln iej n i ż  s tro n a  p rzeciwna  
i rura krzywi się .  Wklęsł a strona  ru ry je, t t o  s t ro n a ,  która by ła  
ogrzana. W len ,spo ób krzy\,·ą rurę p rostujemy grzej ą c  po stro­
nie wypuklej (ry,s. 1 7 ) . Grzejemy rury cło czerwonego ż aru .  

Ry .s. I - Uzysk�nie 
kąta prostego przc1. grzanie 

'L - 103/SJ -q 1R 

\V wycinku kra ty ( ry,s. 1 8 )  chcemy uzyskać  kq t  prosty między 
rurami. Grzej ąc w m iej scu I ,  powodujemy Z\\' i ększan ie s ię kąta,  
grzejąc w miejscu 2 - zmniej szan ie. Grzej ą c  na  p rze1:1 ia 1: mo�e.­my doprowadzić kąt między rurami  do wymaganej w1e lkosc 1 .  
Przez podgrzc\,·an ie możemy \,·yprostO\\·aC: ru ry t y l ko do okrc-

tu uderzać 

dl l b 1 /y,.  J l )  l ' n l,ł < 1w<. 1 1 1 ic  pod ł 1 1 i. 1 1 icy 

"" tu grzać / 
TL- 103/53 - R 19 

ślonych granic .  Jeże l i  -skrzy\,· i en i a  Si!, b a rdzo duże, to możemy 
zastosować środki mechan iczne .  Użyć możn a  do  lego celu mło t: 
ka, ściągaczy i śrub rozp ierają cych.  Chcemy .n p .  _wyprosto:Va_c 
zgiętą podłużnicę ( rys. 19 ) . N agrzewamy wypuk losc1 . pod luzn 1 -
cy palni kiem, a j ed nocześn i e  l ekko u derzamy młotkiem przez 
podkładkę drewn i aną,  na j l ep iej z wycięciem dopasowanym do 

Mgr inż. ZBIGN!El'(I OS!NSKI 

629. !3,0,1 2. 2 1 5 :62 1 .79 1 

Fabrykacia spawanych kratownic 

kadłubowych 

( dokoi'1cze 1 1  ie z zeszytu 2/5-1 ) 

k·s z la l tu  rury .  W miejscach ważniejszych, iszczegól nie p rzy grub­
,szych rurach, t rzeba losować ,specj a l.ne .p rzyrządy do prosto­
wa i:1 1 � . R.ys. 20 przedstawia t ak i  p rzyrząd do prosto· ,,· ania po­
cl l u�� 1cy .  Poci 1:1iejis_ca wypukle (na węzłach ) ,  a l e  n ieco z boku 
pod„ ła�a s ię klocki przyrządu .  Klocki są dopa-so\\'a ne do 
k,szta l tow rury. W miejscach zgięc i a  rury zakłada się śc iągacze. 
?C:1 ągacze skręca się l ekko, zac ic<;kając rurę, a le  n i e  powodując 
J eJ odl,szt a l cen ia .  N a.stę,pn ie grzejemy rurę w miejscach wska­
z anych n � rysunku (obok pod,pór) . Rura nagrzana  ma lcndencję 
J eszcze większego wygięci ::i  ,się .  c iągacze nie pozwa laj ą  jednak 
n a  t?· . Wobec tego ,n astępują p l astyczne odkszta ł cen ia  mater ia łu 
w m 1ei1scu n agrzan ia .  Po o,styanięciu naarzana strona rury kur­
czy s i_ę i rura s ię p ro tuje. \1/ razie pot�·zeby zabieg powtarza­
my k i l ka.krotnie.  Za,stosowan ;e  ściągacza zwiększa skuteczność 
grzan ia .  

TL - 103/53 - R20 

Rys. 20 - Przyrząd do prostowania podl 1 1ż11icy 

Na rys. 2 1  w idzimy część kraty z okuciami .  S i lny ,skurcz 
górnej rury a, oraz · .vygięcie w dól podłużn icy dolnej skutkiem 
,spa  wan ia  grubego węzł a  1 z okuciem, ,spowodował zwięk,sze­
n i e  wymiaru rozsł awienia oku,ć A. G rzej ąc rurę b i c powodu­
j emy ich skur,cz i zmniejszenie wymiaru A. Grzej ąc podłużni­
cę doln ą  w miejscu 01, a górną w miejscu G2 powodujemy ich 
zgięcie i także zmniejszen ie  wymiaru.  W ten ,sposób możemy 
dop rowadz ić  wymia r  do ,pożądanej wielkości. 

A 

TL - 103/SJ-R21 

Rys. 2 1  - Zmiana wymiaru 
rozstawienia ol<u'5 przez grzanie 

Przy p rostowaniu należy zacho·.vać ostrożność. Grzanie rur, 
pos i a d aj ą cych duże n aprężen i a  ściskające, może dop rowadzić 
do ich wyboczen ia  lub  powstan i a  m iejscowych iu l d . 

Po prodowaniu kraty prawdza my, wkładając je .ponownie 
w przyrzqd spa\\'a ln iczy. W iększe i dokładne kra ty prostujemy 
\\' ,specji l  l nyrn przyrz,1 clz ie .  

7. Składanie kratownicy 

z gotowych wy,spa wanyci I  i poprostowanych zespolÓ'N skła­
damy kratownicę w przyrządzie montażowym. P rzyrzi)_d ten 
musi być sztywny i dokł adny. Przyrządy montażowe buduje  isię 
najczęściej z rur ,sta lowych o dużej średnicy, j ako e lementów 
o na jwiększej sztywności .  Przykład wykonani a  takiego przyrzą­
du  s tał ego widzimy na ry . 22. Podstawa zbudowana jest 
z grubych rur. I a rurach łych przyspa- .vane są podłużnice z rur 
c id1,szych. Na podlużnicaci I  umie,szczone są zariski, którymi 
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mocuje ,się w przyrządzie boczne ś ciany •kratownicy. Następnie z abetonowane w fundamencie lub opa rte_ na P?dpórkach, 1<tó. 

z aóry nak łada się odejmowaną górną część p rzyrzą•du .  Po : rych wys-okość d a  s ię regu lować przy . u z_yciu srub. Na, ramie 
s i ada  ona formę dwóch krat wy'kona.nych z rur. Rury dol_neJ umocowane ,są ceowniki ,  a na n ich zac 1s·k1 .  W tym P!·zyrządz 1e 

dl • • J t sk !a,d a  się śc ianę do lną  i górną, a bocz,ne sk łada _się z poJe-i górnej części przyrządu 'biegną wzdłuż po uzn 1c ffa o:vrncy. - cl b d Podłużnice ISą do nich tSztywno z amoco\�an�. W ten ;5po.soh za .  dynczyc l t  rur .  Oczywiście tak i  sam przyrzą morna z u o-
pewniamy pod!UiŻni-com prawidłowe polozeme. Rury sc r n n y  dol - wać do sk l acl ,rn i a, śc ian bocrnych. 

przyrzqd ustalaja­
cy okucie łoża 

ąórna cz. pf'zyrzqdu 
odejmoiilana 

\ 

1L · T03/53 -R22 

Rys. 2� - Kndl 1 1b  w przyrządzie spn1rnln iczy111 

nej i górnej ,są następ.n ie wk ładane w przyrz,1 d  i us tawiane 
przy pomocy dodatkowego przyrządu  ( ry.s 23) . Ru ry pasuJe 
się do węzłóN krat  bocznych i sczep i a  k i l ku punkt ami .  Przód 
kad łuba ,stanowi rama z okuciami dla mocowa,n i a  loża s i l n i ko­
weo·o. Przyrząd pos iada z przodu mocną i sztywną ramę, która 
ma" okucia wykonane na  wzór okuć loża ,s i l n i kowego, w i :i żące  

C 
podłużnica 

doina 

wzmocnienie 

0 l'apki 

rura poprzeczna 

TL - 103/53 -R23 

Rys. 23 - Przyrząd do wsławiania rur 

przednią kratę kadłuba .  Jest to przyrząd stały. N ajczęśc iej wy­
konuje s ię  przyrządy obrotowe, które są wygodniej sze. Kadłub 
możn a  w przyrządz ie  obracać, toteż .s,p awacz ma  u ł atwio.ny 
cl-ostęp do w,szy6tk ich węz łóN kad łuba i .spawa je w wyg·odnej 

�ys. 24 - Szkielet obrotowego przyrządu do montażu kratownicy 

pozycj i .  Przykład przyrządu obrotowego widzimy na rys. 24. 
G łów.ną części ą p rzyrzą du, j e.st mocna �-ama  12 111ontowana 
z grubych rur. Rama ta ma czopy ( zwykle t akże z rur) , które 
osadzone ,są w podporach ramy. Podpory z mocnych rur są 

Ogóln ie  możemy kondru kcjc; przyrzą<lów montażo· .vych 
.scharakt eryzować następująco: 

P rzyrządy  1Sla le  1są mocne sztywne, ale n iewygodne. 
Przyrządy obrotowe zapewniają wygodniejsze ,spawanie, a le 
konstrukcję_ mają na  ogól cle l ikatn iejiszą od stałych. Przyrządy 
z abetono\\' ane, sztywn:ejsze i ł atwiej z achowujące swe wymiary, 
są z b iegiem cza,su k łopot l iwe, gdy ze względu org-anizacj i  pro­
dukcj i  i rze'ba j e  prz.e.stawić. Toteż jeżel i  prze·Nicl uje ,się prze. 
suwan ia  przyrzą du, lep iej zbudować przyrząd na regulowanych 
.podporach, dający s ię przestawiać. Przestawienie przyrządu 
zmu.sza do .sprawdzenia jego wymiarów i wyregulowania .  

N aj częśc:ej przyrządy 6pawa· s ię  z rur i e lementów wiążą­
cych na ,sia le .  Niektóre wytwórnie wykonuj ą przyrządy z rur 
l ą-czo,nych przy pomocy śrub i z norma l i zowanych elementów łą­
czących. Przyrząd  z montowany w ten sposób po zakończe­
n iu, pracy może  być rozebrany i z jego elementów można 
zbudować inny przyrząd .  Przyrządy  spawane musimy po z akoń­
czen iu produkcj i danego typu ,pociąć, przy czym niektóre ele­
menty dają ,się j eszcze wykorzystać do wykonania innych przy­
rządów. 

W -n i ektórych wytwórniach były 'Nykonywane przyrządy, 
które 6 luży ly do produkcji różnych, a l e  podobnych konstruk­
cją i wymiarami kad łubów na jednym przyrządzie. Przyrząd 
laki 1sk l acl a l  :s ię  z oddz ielnych e lementów, które były umoco. 
wane w prowadni cach z abetonowanych w fundamencie. Ele­
menty te dawa ł y  się przesuwać i us t awiać na żądany wymiar 
kratownicy. 

Z omawianych typów przyrz ą dów najbardziej godne pole­
cen i a  s ą :  

I .  p r zy  p rodukcj i seryjnej CZęl'ito z miennej przyrządy obro­
lo· .ve sk ładane ze z norrna l izowanych elementów i przesuwane, 

2. ,przy p rodukcj i masowej przyrządy spawane, obrotowe 
lub sta le, z abetonowane n a  s ta l e  w fun damencie. 

Zaciski przyrządów montażowych ,są t akie j ak dla krat. 
Zaciski powinny być umieszczone w miejscach, gdzie mogą 
wy1s tąp ić  większe  o clkc'izta lcenia•, a w .szczególności w ta1<ich 
miejscach, w k tórych odk ztalcen i a  mogą spowodować zmianę 
ważnych 'Nymiarów. 

Po  ustawien iu  wszy,stk ich krat ,  ram i rur  w przyTZąclzie oraz 
,sczep ien i u  ich p rzystępuje się do .spawan ia .  S tosujemy te same 
za,,a cl y  co przy spawaniu zespołów. Decydującym czynnikiem 
jest, oczywiście, kolej ność spawa.n i a .  Spawamy więc najpierw 
węzły  naj.grub-sz e  i wiążące wie l e  rur .  Zaczynamy ,spawanie 
zwykle od środ ka  i przesuwamy 1się n a  ze·.vnątrz. Na rys. 23 
widzimy oznaczoną kolej ność 1Spawania  kratownicy. Najpierw 
spawamy część przednią ,  przy czym p ienvl'ize węz ły 1, 2, 3, 
znajdujące się w środku tej części .  S ą  to węzły, w .których 
schodz i  .s i ę  dużo rur .  Nasb;pnie ,spawamy drugie 1<011ce rur 
wchodzących w te węzły ,  przesuwaj ąc się ku skrajowi (przo­
clo·,v i )  kratownicy. Po  wy:spawaniu części przedniej spawamy 
część ty lną .  J a ko bardz iej prnstą 6pawamy ją od środka ku 
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k aj·owi (tyłowi ) . Spawamy najpierw j c dn2 s t ro nę I d l  1 s r . d N\ : , ·, , ,a u r n 
na.slępnie rugą. ozna . spawa_c J ednoczcsn ie oh : e  ist rony a 
ez dwóch spawaczy. Taki ,sposob j es t  n i e  ty l ko  korzystny �;z 
względów pawalniczych, a le  skraca c zas w y kon a n i a  kra ­

townicy. 
Przy spawaniu grubych "'.�_z łów ,stosuje s i9 doda t kowe pod ­

grzewanie przy pomocy pa l 1 1 1 ka l ub  l ampy  l u to .rn iczej .  Grube 

rzać 

fL- 1C3/5J · •ł;:>S 

R ys .  15 - Prosto\\'�nic zgi�!ej rury 
w kr:l łownicy 

węzły  n ie podgrze1rnne _ cz�sto _ po.s i adaj ą  pękn i<;c ia  spo in .  Przy 
6pawaniu k�dluba na lezy dbac o to , a by każdy 11·9zc l  :sp awać 
możliwie w Jednym_ zagrzan iu .  Czasem J ed to n i emoż l iwe, gdyż 
pewne sporny ,są 11 1edost�pne 11·_ p rzyrządz_1 e  ( z akryt e  p rz_ez e le ­
menty przyrządu) _. Ta�1e_ spo 1 1 1 y  11·ykancza s ię ,po wyji;ciu 
z przyrządu. Nalezy dązyc do  lego, aby t a kich :spoi n  by ło j a k  
najmniej. P o  wyJęc Iu _z _ p rzyrządu  spawamy pozos t a ł e  spoiny 
oraz różne drobne częscI  kad ł uba .  Ponie11·a ż  spoin jest n iedużo 
i niedużo grzania, ll' ięc odksz ta ł cen ia  n i e  po11· i n ny  być duże .  
Kolejność ukla�ania tych pozo�la_lych spo i n  n ie  m a  · .v iększego 
znaczen ia. Mozna ty lko oce11 1 c, J a k ie  są skrzp1· i cn ia  kad ł uba  
i spawać w takiej kolejności, aby i ch  n i e  poll' ięk,s:rnć, a l e  jeś l i  
to możliwe - zmniejszać .  T i;  ,: pra11•i; roz st rzyga j u ż  p ra cow• 
11ik (ślu-sarz, 1Spawacz)  indy11· : dua l n :e ,n a :każ dej k ra t01rnicy .  

Kratownica po .spawa niu  na  !-kulek  napn;żc 11 spa 11· a l n i czych 
jest zniekszta ł cona. Trzeba j ą  ll' ięc p ros lo11· ać .  P rostuje się me­
todami opisanymi ,poprzedn io. Kralo\\· n i cę do pros tn 11·,111 i a  
umieszcza is:<,; w przyrządz i e  do p rosto .1· a 1 1 i c1 .  P rz y rz ą d  ten u j ­
n111je ważne okucia krato1rnicy.  Kral01rn icn p o  :spawan i u  zwy­
kle nie da isię zakolk011·ać  n a  wszystkich o kuc i ach. P ro.s tawa n ie 
wymaga dużej 1rpra11·y i umiejętności praco11· n i k ,1 .  Ocen ia  on  

TL- 103/SJ -R26 

R ys. 26 -·· Przykład wyprostowania  ko11ca bd l t ,ba 

odkisztalcenia i wybiera, którr ru ry n !l l eży podgrzewać. Zmian<;> 
wym1a,rów kra,ly uzysktl jemy dz ii;k i  skurczom,  jak im podlegają 
podgrzewane i ostudzone run· .  S t a l e  obscr,1·uj ą c  zm iany  wy­
miarów i grzejąc 11·ybrnnc rt1 ry dopro\n1 d z a  ,s ię  do tego, że 
okucia dadzą i<,; przy użyc iu  n ied użej s i ł y  n ac i ągnąć  i z ako ł ­
kować. Pros-towanie p rowa dz i  .s i<,; dotąd ,  dopóki  wszystk i e  wy­
miary będą zgodne z usta lonymi i 11·.s zy:stk i e  okuc ia  d ad z ą  się 
swobodnie zako łkować. Po w y}ęc i u j akiegoko l w iek ko łka ,  odn?ś­
n� okucie .nie może ię  przesu nąć .  Do n aj ll' ażn icjszych wym1a ­
ro1y, . które przez prosto1rnnie muszą uzy-skać  przepiso· .vc wie l ­
kosc1, należą :  
. l_. rozstawienie  okuć 15 krzyd loll'yc l i  ll'znjcmnie względem ,s ie ­

bie I wz,ględem osi  p ł a towca ,  

2 .  roz:s t a wien:e okuć podwoziowych analoaicznie 
3. raz.st aw ienie okuć .st ateczników ,p ionO\�eao i '  poz iomego 

wzalęd  • b . b 
,-, em -sIe ie ,  względem okuć skrzydłowy-eh i wzalędem osi 

Ga  mol-otu, "' 

. . . 4 ._ us ta· .v ien i e  p ł aszczyzny przed.niej kraty z okuc iami  loża 
.s , m 1 k-owego 1nględem o.si .symetri i  samolotu • 

fi. us tawien ie  ko1'tcowej kraty kad łuba wz�ledem osi :symetr i i  
kad łuba  "' • 

6. u;{t a :v ien ie  1rnzy,slk ich okuć . w stosu,nku do poziomu, 
7 .  p ,  a 1v 1 d lowe poi -ozenie pod l uznic kratownicy. 
Poz a  tym n ależy u-suni1 ć  · ·krzywienia wszystkich rur kra­

tmvmcy . 
. N.a. rys .  25 widzimy przykł a d  u.sunięcia wygięc ia rury w gór. 

neJ ki a-c ie .  G rzeJ emy rnry a, b, c, d. Rury te kurczą 1s ię i ści11-

TL - 103/S3 -R27 

Rys. 27 - P,-os(owanie r;1111y p rzedniej 

gaj ą rur� x do wl aści' .vego położenia .  Jeżel i rura j-est wyaięta 
l;a_rdzo .s i l r ne, to s amo grz anie  n ie poma.ga. Trzeba pos łużyć się 
sc 1ągaczam 1 .  S.posób użyc ia  i-eh jest  zgodny .z pc,przednio op isa­
nym. Rys. 2_6 ,przed,s_t_awi31 z awsze zachodzące skrzywien ie  1--ońrn 
kacl l �ba .  Os ·symetrn _koncowej k raty n ie leży w p la,szczyźnie ,sy ­
mctr1 1  _ k ad l u-b� . . Grz•ej ą-c n a  wypukłej ś-c ianie ·bocznej ,ka dłuba 
odcmk ,  pod luzmc oraz .rur skośnych .powodujemy odkształce­
l l l e  s ię kad łuba  w s l ronę pożądaną .  Jeżeli samo grzan ie  n ie  po­
maga,  to ,stosuj emy lekkie nac iąganie kad lu'ba .  Ma ono na  celu 
ty lko un ie Jll{JŻ l iwienie da lszego skrzywienia się kad ł uba w trak­
c I_c 1yzgrzewania :  Dzięki temu rury o dksz lalcają -się p l a1stycz ­
n Ie I po  ostygn 11;:c.JU ,skurcz ich j est znacznie większy. Przy 
łych z a b :egach na leży z achow;ić da l eko idącą ost rożność. Zbyt 
s i l ny  ,skurcz , pod łużn i cy górnej pro\\'adz i  do ugi<,;cia końca ka. 
d l uha_ \lo_ gory. _Podobnie za ,s i lne skurczenie 6iQ hatowni-cy 
do l neJ sc Iąga konce kad łuba  n il dó l .  Kurczenie si i; prętów skoś­
nych p01�oduj e ś c is·kanic p rr;:tów poprzecznych prostop ad łych 
do  pod luzmc, przez co pr�ty t e  mogą u lec wyboczeniu .  Nie­
um'-cję lne pro,stowanie 1 11oże dop rowadz ić do wi r;:kszcgo j eszcze 
sk ,·zywien ia  kad łuba .  

Ry:s_. _ 27 przed-s tawia sposób wyprostowania p ł a6zczyzny 
prz_ecl n 1 eJ ramy kad łuba, która j est  pochylona górą .naprzód 
1 me Jes t  p roistopad la  do osi symetr i i  kad łuba .  Dolne okucia zo­
stnją zako łkowane na  przyrządz- ie .  Okucia górne nie d a,d·zą ,się 
zako ł kować. Grzej emy rury w.skazane na rysunku, p rzy  czym 
prowizorycznym ·ko łk iem stożkowym ,przetykamy okucia .n ie po­
z w a l aj ą c  im przesuwać się do przodu w czasie n a.grzewania. 

Rury, w których wy1stępują naprężenia ści,skające w cza,sie 
nagrzewa.n ia ,  1podlcgają wy1bocze,niu fob miej,scowy,m wybrzu­
szen iom. Toteż rur, o których wiemy, że mogą w n i ch istnieć 
duże  nap rr;:żen ia  ści,skające, nic na l eży grzać. Jeże l i  zaś zacho­
dzi koniecz ność grzan ia, to na leży to czynić o:slrożn ie i n ie 
z agrzewać zbyt mocno. 

Osta tn ią  operacją wykonywaną na  kratownicy kad łuba zwy­
k le  już po kontrol i spawan i a  jest obró'bka mechankzna okuć. 
Polega ona  przede w,szystkim na rozwiercaniu otworów w oku­
ciach oraz frezowaniu czół i boków okuć. Do rozwiercan ia  uży­
wa  ,s ię rozwiertaków ręcznych i maszynowych. W tym d rugim 
przypadku używa się przenośnych wiertarek elektrycznych. 

Do rozwier,can ia  stosujemy przyrządy z tulejami  wiertniczy. 
mi, naj częściej wymiennym i .  P rzyrządy mogą być przenośne 
.s ł użące do rozwiercania grup otworów, np. : przyrząd  do roz­
wiercan in  okuć skrzyd łowych, przyrządy  do rozwiercania okuć 
, ta t.eczn i ków i tp .  S to.suje się t akże przyrządy centra lne, w któ­
rych rozwierca ,się wszy.st k i e  otwory w kad łubie .  Przy mniej­
szej p rodukcj i  mogą być to przyrządy do prostowania z aopa­
trzone w wymienne tulejki wiertn i-cze. Przy większej produkcj-i 
buduje się czasem zamontowane na sta le  wiel'ta1rki ,  z .których 
każda; s ł uży do rozw iercania ty lko jednego otworu . Urządzenie 
to umoż l iwia b;irdzo ,szybk ie  wykonanie tej operacj i ,  ale jest 
bard zo ko,sz towne i opł a c i  s·ii; ty lko przy bardzo dużej l iczbie 
sz tuk ,p rodukowanych. 

Podobn ie  wykonuje .się operację frezowania .  Najczęściej 
używamy ,tu przenośnej wiertarki .  Do frezowania można z asto­
so· ,vać ten .sam ogólny p rzyrząd do rozwiercania otworów 
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w kadłubie . Tylko przy wyjątkowo dużej ,produkcj i opł aci ,się 
budować oddzie lny przyrząd z zamontowanymi na stale gło­
w icami frezerskimi. 

8. Kontrola spawania 
Jeist rzeczą i,stotną, aby wszy1Stkie spoiny w .kad łubie by ły 

starann:i,e wykonane. Każ,da1 spoina posiadająca wady, a w sz cze­
gólności pęknięcia, pory, niepełny przetop, nadtopienie, krate­ry itp. s tanowi slaby punkt w konstrukcj i kadłuba i stawia pod 
znakiem z apytania wytrzyma łość kratownicy. W związku z t:xm 
kontrol a  spawania kratownicy odgrywa decydującą rolę w J eJ 
odbiorze i uznaniu j ą  za zdolną do użytkowania. 

Sprawdzanie ,spoin kadłuba na,stręcza duże trudności .  W wę� 
z ł ach zbiega się po ki lka rur, .nierzadko związa.nych b lacJ:i am_i 
węzłowymi, często są tam także umiei3zczone okucia .  '1 o tez 
w każdym węźle znajduje się ki lka lub kilkanaście ,spoin.  Zwy­
kle każda z n ich  jest inaczej ,położona w przestrzeni (p io now�1 poziomo, :skośnie itp.) ornz posiada n a ogól różny przekroJ 
(pach,v inowe, p ł askie, czo łowe itp . ) ,  a t akże różną grubość na 
,skutek różnej grubości ścian rua·ek. 

Spośród sto,sowanych do badani a spoin metod nie wszys tkie 

nadaj ą  się do za.sto,sowania przy badaniu ,spoin kad łub a  kra­
towego (patrz art. mgr Andrzej a Prądzyńskiego: ,.Za1Stoso :s-va ­
nie rentgeno,graifi i w przemyśle Iotnkzym" - Technikai Lotn1-cza 
n r  3, rok 1953) . 

Metoda  magnetyczna może być zas tosowana do, b a d a n ia 
krat, nie jest j ednak za lecana. Przy zastosowaniu p roszku m,oż­
na wykryć pęknięcia, i niezupełny przetop. Inne wady :  p ory 
i wtrącenia żużla. dają ryisunek niej a-sny. Przy nierównej po ­
wierzchni spoin (a spoiny kadłuba zawsze mają  powierzchnię 
n iezbyt równą) pmszek ma utrudn ione przesuwanie 1Się ,po po­
wierzchni. Toteż wykazuje on  tylko pęknięcia zewnętrz ne, 
a głębsze trudno jest wykryć. Badanie przy pomocy magnetycz­
nych defektoskopów indukcyj nych nad aj e  cSię tylko do  ,s poin 
stykowych i nie wskazuj�. j aki,ego wdzaju jest wykryt a  w a da. 
Spoiny przed badaniem metodą magnetyczną muszą być ma­
gne,sowanc. Po badaniu kadłub musi być rozmagnesow a ny.  

Metoda baclan' a ,spo•in  przy pomocy ul lra clźwięków nie na ­
da j e  ,s i ę  do  kratownic kadłubowych. Metoda ,  w której ob:s er­
wujc się fa le wzbudzone na  powierzchni olej u  ,pokryw aj ą ccj 
po·N icrzchnię spoiny n ie da się technicznie przeprowadz ić  dla  
kadłuba. Natomia,st de fektoskopy u ltr adźwiękowe wykryvv ają 
tylko w ady leżące głęboko poci powierzchnią ,spoiny, gdyż od­
bicie f a l  u l tradźwiękowych od warstw powierzchniowych ,vraca 
za szybko do 01scy latora zanim nastąpi pauza w wycSyl a nych 
impulsach. Toteż tych odbić nie możemy zaobserwować. Poza 
tym powierzchnia ba danej spoiny musi być gładka . 

Metody penetracyj ne dają s ię zasto,so ,vać do badania, ,spoin 
kra,townicy. Metoda fluoi1escencyjna j est ,dobra , a le n ieco k ło­
potliwa. Konieczne je.st z astosowan ie dużej kabiny, w k tórej 
można by po c:emku, ogląd ać spoiny. Można to robi ć  w ha 1 i fa� 
bryczncj, al e ohserwator  mu,si os łonić ,suknem miejsce ob,serwa­
cyj ne. Konstrukcj a lampy kwarcowej musi umożliw ić naświe­
t lenie węzłów, często trudno dostępnych. Naj powszechniej ,sto­
s,?wane J eis1 pokrywani e  ,s•poin ci eczą (np .  n aHą)  i po usu n ię­
cw J eJ ob:serwowan;c .spom przez lupę. Płyn wype łn iający rysy 
wypływa z mch, zna·cząc tłustym śla,dem ich obecność. W celu 
pokryc i a  spoin cieczą obwiązuje ,się spoiny szmatami n a rno­
czonymi w ni,ej i pozosfawda na ki l ka, (3-4) ,godzin ,d l a  u rnoż­
l iwienia _wniknięc:a p łynu w ,szczeliny. Usuwanie cieczy z po­
wierzchni rur kadłuba u skutecz11 1 a  s ię p rzez piaskowan i e  I ub 
ta lkowanie (to drugie rzadziej .stosowane ) .  Zastosowanie d ru ­
gi_ej ci ec�� barwią:ej ,p'erwszą jest ko11zyst,ne, gdyż, pow i ę kis z a  
\�iclocznosc pęk111ęc. W tym przypadku p o  usunięciu p iervvszej 
cieczy pokry�vamy sporny drugą cieczą (naj lepiej przy u ż yciu 
pędzla lub ,pistoletu ) .  Metody penetracyjne są pow,szech n i e  s to­
sowane _ dzięki _ ,swej pro,s\oc! e, _Wykrywaj ą  _one j ednak tylko wa­
dy  pow1erzchmowe: pęknięcia i pory s 1ęgaJącc powierzchn i .  

�ewnętrzne wady _ _  można w�krywać ,przy pomocy r ent geno­
gra 1 1 1 .  Me�o cl a  ta closc clokl adrne pozwala ' Nykryć wa d y  s p-oi n. 
Jest . ona Jednak kosztowna  i ,trudna . Konieczne jest wyb u do­wa11 1e kabiny ochronneJ .  Stosować trzeba specj alną  ap a r a t urę 

umożl iwiaj ącą  prześwietlenie węzłów 1.ruclno dostępny:h ·. Koszt 
ba da11 rentgenowskich jest wysoki .  Stosowanie przesw1etlenia 
kratownicy k adlu,ba j est jeszcze rzadko 1Stosowane i ogra111cza, 
,się do ważniej,szych węzłów. . . I nna  metoda  rzadko stosowana polega n a  wypeł111e11 1u  wn�-
lrza rur ka cl lubowy,ch cieczą poci c iśni eniem. W tym przypadku 
wnęt.rze rur kadłubowych mu.si ,stanowić system _oclpo;viednio 
poł ączony i zamknięty. Jeżeli pewi:e węzł y  z amykaią _konce rur, 
np .  przez b lachy węz łowe, to na lczy przed z a,spawamem wyko­
nać  ł ączące otwo-ry. Rury napelmamy ciecz� (o leJ ern konser­
wacyj nym) pod ciśnieniem około 8 a tm. O leJ przecieka przez 
pęknięcia .  Metoda ta j akko lwiek wykazuj� szrbko i ,pewnie 
wszystkie pękinięci a (przechodzące na wskros spomy) ma 1akże 
duże wa,dy. Trudność naj większą sprawi a usunięcie oleju 
z wnętrza r u,r .  Otwory lączą,ce rury nie mogą być za duże ze 
względów wytrzyma łościowych, tot�ż olej może zatrzymać 15ię 
w części systemu rur. Przy u13uwa 111u o leJ u  mozna posłużyć się 
,sprężonym powietrzem. Jv\eto cl a  la także nie może być zalecana, 
tym bardziej , że wy,krywa lyl•ko pęknięcia rur na w,s1'roś, a nie 
wykrywa innych wad.  

Ogólnie biorąc, naj powszechn iejsze metody defektoskopi i :  rentgenograf ia , metoda magnetyczna oraz metoda fluorescencyj­na , dobrze wypróbowane i stosowane w spawaniu prostych 
i d ługich szwów (np .  ,spawanie walczaków) zawodzą • i ,są trud­
ne do zastosowania ,przy badaniu węzló N kratownic. Trudność 
ta n ie j e,sl n a  ogól natury zasadniczej i polega na braku od­
puwiedn ich doświ,H.lcze 11 i dosto,sowania aparatury i metod do 
konslmkcj i kad łuba. Przypuszcza lnie · na przeszkodzie lym ba­
daniom stoi wą,skie za-slosowan;c kadłubów kratowych w no­
woczesnych konstrukcj ach samolotów. 

Zapewnienie praw i cllowcgo wykonania spoin można osiąo-. 
n ,1ć  na drodze doboru facho\\'ych spawaczy i ści,slej kontrcli 
okr-eso .vej. Okresowa kontrola próbek, dopuszczanie do pracy 
przy kratownicach ty lko prawidłowo sp a\1·aj ących 1Spawaczy oraz 
kontrola ,sp awaczy w czasie pracy może zapewnić prawie bez­
błędne wykonan:c -poin .  

Nakład kosztów na te środki opłaci się ,  gdyż pozwala na 
zastosowani.e pro,slszych me tod ostatecznej kontroli spawania 
oraz u,suwa n icbezp iecze1'lstwo zabrakowania kadłuba. 

Z_astoso\\' an ic . fa cho .vy.ch spawaczy stale kontrolowanych 
umozl iw1a. ograrncze111e się do badania kad łubów prostą metodą 
penetrac\·J n iJ .  Celowe bQdz1e przeprowadzenie kontrol i  1rnlęp ­
ncJ na �e --polarh ( kratach ) kadłuba przed złożeniem ich w jed­
ną ca lo,c. Wgz l y  naJgrubsze i najbardziej odpowiedzialne, na 
których \\·yt rzymalości •najwięcej z akży, moż,na ,poddać bad aniu 
ren lnenolo <r; cz nemu 

Nieduże" . wady �poin można, usunąć przez wycięoie frezem 
mater ia łu  spoiny z \\·adl iwcgo m iejsca i ponowne zaspawanie. 
Przy ponownym spm\·aniu, na leży dbać o dokładne przetopienie 
mater i a łu spoiny. 

9. Wnioski 
Wykonan ie krato· ,rnic kacl luho\1·ych j est t rudne . Osią o-nięcie 

pozytywnych wyników w fabrykacj i kratO\rnic j est uwa�·unko­
wane ,speł nien iem nastgpuj ,Jcych \\·ymagań: 

I .  s t aranne i cloklaclne opracO\\·anie technoloo-icznc. Dobranie 
najw l aściw,szego podziału na zespo ł y  i prawidłowej kolejności 
mon tam, . Praw1cl l o\\'e opraCOl\"anie kolej ności spawania WQZIÓ ,V 
1 kol cJ nosc1 i kierunku uk ladan :a spom w węz ł ach, 

2. przygotowanie o dpowiedn iej l iczby przyrządów odzna ·  
cza1 ących �ię sztywnością, -dokładnością i wygodnych w pracy, 

3. wyprobO\\"anic proce.su technologicznego na pierw,szych 
Gztukach i ustalcrnc metod najw łaściwszych, 
, .4 .  dobran:c do · .vykony\1·,rnia kratownic faclI0\1·ych i do­
swia dczonych pracowników - ślusarzy i spawaczy. Przcszko• 
lenie pracowników na wykony\\"anie nowego lypu. Sta la kon­
t ro l a  pracy, a w ,szczególności kontrola spa\1·aczy. Dbałość 
o t.o ._ aby zawsze ci sami p racownicy \\'ykonywali te  same czyn· 
nosc1 na kolcJnych sztuka ch, 

5. staranna kontrola mi9clzyoperacyjna, ma·j ąca na celu nie­
dopuszczenie do \1·montowania \\·ad l i' .v ych zespo łów w kratmr· 
mec. W <Szczególności sl aranna kontrola spa1rnnia. 

Jlrtylwl wpłynął dnia 18 grudnia 1953 r. 

ŻĄDAMY ZAKAZU BRO N I ATOMOWEJ I WODOROWEJ ! 
ŻĄDAMY POWSZECHNEJ REDUKCJ I ZBROJEŃ ! 
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PRZY 
� 

Mgr inż. STANISŁA W' LASSOTA 

Numeracia rysunków samolotów 

_Na powstani,� niniejszego artykułu złożyły się z jednej strony własne nieraz przykn1 
dos..Q.•iaclczenia Autora, 2 dmgiej zaś brak jasnego poglądu u osńb ,ue t 1;llw zatnlcresowa­
ny_ch, Lecz niejeanokrotnie decydujących o numeracji rysunków. Przedstawione w pracy 
te1 uhludy numeracji n ie wyczerpują 1'-' całości zagadnienia, daja jednak wystarczający 
pogląd_ na jeg� istot� i ulatwie'!-_ia w _codziennej pracy zau.:odowej, • wynikające prz11 zasto­
sowcuuu prawicllowe1 numerac1i .  G/owne zagadnienie uzupełniono problemami dodatk,J­
u.:ymi wyst_ępujqcymi przy numeracji rysunków sprzętowych, ja/z numeracja do!wmentacji 
do_clatk_owe1, Sfecyfifwcyj, wykazów itp. Numeracja rysunków oprzyrządowania i rysun­
korr: si/tuka nte wchodzi w zakres tej pracy, wspomniano więc o ruch 1ylko o tyle, o il.e 
związana 1est ta sprawa z tematem gló,cnym. 

WI ADOMOśCI WST� PNE 

Tre;ć n i n iej szcgo artyh I u dotyczy w równej m icrze pracow­
n ików biur konstrukcyjnych i technologicznych, j a k  i pracowni ­
ków techn icznych i prod ukcyjnych warszt atów ·wykonuj ijcych, po­
n ieważ i jedni  i drudzy t a k  samo s tykaj ą się s t a le z zagadnienia ­
mi  numeracj i rysunków i dokumentacj i  w czas ie pracy zawodn­
,rcj . W ielu z tych pracow� ików przycho_d� ijc z _i nn�ch ga lęL i  
przemysł u  meta loweg:o posia d a  Wi�clomosc1 z d z�cdz1 11y ry�un­
ków techn icznych, ktore w zetkrnęc1u z rysunkami produkcyJ n y ­
m i  lotniczymi c a ł kowicie zawodzą, l u b  są  n iewystarczaj ąc<!. W i n ­
nych ga łęz iach przemys łu  meta fowcgo znajomość rysunków ogra­
n ' cza G ię  z azwyczaj do ,stosowan i a  w produkcj i rysunków 
wykonawczych elementów i _rys_unków z lo�en iowych wraz z wy­
kazami potrzebnych do z loze11 1a  clemcn tow. Ten prosty uk ł a d  
podziału jest n iewysta,rcza1ący w zastosowanir do samole;t u'. skł adającego s i ę  najczęściej z t ys ięcy podstawowyclt clemenlow. 
Przy wykonywan iu  tak z łożonego sprzętu mus i  być zastosowan a  
zasa<la stopniowego ·wykonywa,n ia  z e le mentów - zespołów, zes­
tawów, podgrup i grup montażowych .  Zgodn ie  więc z powyższy­
mi wymagan iam i  wykonawczymi muszą być też przygotowane 
rysunki wykonawcze elementów, zespołów, zestawów _i td .  wraz 
ze znaczną l iczbą rysun ków i dokumcnta,cj,J pomoc11 1czą .  Dla 
umożl iwieni a  bezpośredn iego korzysta n i a  z t ak  z nacznej l i czby 
rysunków, muszą być one numerowane w pewien z góry prze­
widziany sposób, zgodnie z opracowanymi  w tym celu uk łada ­
mi numeracj i rysunków. Jedynie bowiem w tym przypadh mo­
ż l iwe jest szybkie określenie do j akiego zespo łu  czy grupy dany 
element n a leży, lub j ak ie  rysunki i dokumentacj ę  n a leży przy­
gotować do wykonan i a  danych czynności p rodukcyj nych . Spr.­
cj a lne u ł a twien i a  w korzyst an iu  z w łaśc iwie numerowanej doku­
mentacj i występuj ą zwł a szcza przy wykonywan i u  prac  remon­
towych i przy wspó ł pracy ocl icg ! ych zakł a dów. 

Poniewa,ż po,dsta,wą wła,ś-ciwe,go o•prncowa.n i a, układu n umerai­
cji rysunków j est podz i a ł  konstn; kcyj ny samolotu, n a leży przede 
wszystkim ustal ić na czym podz i a ł  len po iega .  

PODZIAŁ SAMOLOTU 

Konstrukcj a każdego samolotu skł a d a  s ię z trzech grup głów­
nych : p ł atowca,  zespo ł u  napędowego i wyposażen i a .  

Wymien ione grupy główne dzielą s i ę  kolej no n a  &"rupy kc1n­
strukcyjne, które są podstawowymi  gn1pami  przy projektowarnu 
samolotu w biurze konstrukcyjnym,  nic odgrywaj ą n a tomiast  pra­
wic żadnej rol i przy wykonywan iu  s amolotu w czas ie produkcj i .  
Przez da,!szy podzia ł  grup konstn: kcyjnych otnymujc s ię grup� 
wykonawcze i montażowe, które są n aj wyższymi komplelnym1 
jednostkami wykonawczymi .  

Grupy wykonawcze są  zasadn iczymi grupami  p ro(rukcyjnymi , 
tworzącymi  każdorazowo zwartą c a łość, j a k  przykl a,dowo : skrzy_­dło środkowe l ub  zewnętrzn(', k lapy, lotki ,  stery, s tatcczn 1k 1 ,  
szkielet kadłuba z pokryciem. Natomia,st grupy montażowe skł a ­
dają ,się z poszczegó lnych .zes tawów i zespołów, które dop iero �o 
złożeniu wewnątrz grup wykonawczych, czy konstrukcyJ nych d a_1 ą 
całość konstrukcyjną  ,spe łn iaj ącą ,swe zad_a ni�- -Przykł a dowo będą 
tu należeć sterownice, wszelkiego rodzaj u 111sta1lacie 1 wyposa ­
ż_enie, a więc grupy n i e  dające s i ę  poza m icjs�em wbudmvan ia  od_­dzielnie zmontować i w całości m :igazynowac czy t ransporlowac .  
Będą t u  spotyka,ne  zawsze pewne odchylen i a  od usta lonego po ­
dzi ału, ,j ak  n a  p rzykł a d  w i ns t a l a cj a ch p a l iwa i o lej u  zbior. 
niki ,  tworzące osobne grupy wykon awcze. 

W zależności od wie lkoś'c i wykonywanego samolotu, jego po­
działu technologicznego, metod proclukcj i i l iczby produkowanyclt 

sztuk, l i czba grup wykona·wczych i montażowych może być w da­
nej grup ie konstrukcyjnej różna ,  mniejsza lub większa, lub na ­
wet  równa jedności . 

Typowy podz ia ł  samolotu na grupy konstrukcyj ne, monta­
;: owe i wykona wcze przedstawia s ię następuj ąco: 
Grupa lwnslruhcyjna - kadłub:  
Grupy wykonawcze i montażowe : kad łub pokryty ( l ub w za leż­
ności od wie lkości samolotu - część przedn ia ,  środkowa, ty ln :1 ,  
a lbo część górna i d01l n a ) ,  fotele, podłogi, drzwi,  pokrywy, wła­
zy,  insta l acj a  ogrzewan ia ,  obic ie kabin, l imuzyny i td .  
Grupa lwnstrukcyjn.a - podwozie: 
Grupy wykonawcze i montażowe: podwozie główne, podwozie 
przedn ie, podwozie ogonowe, p ł oza ,  insta lacj a  hamulcowa ,  i :i ­
s ta lacja elektryczna rozruchu kol a i ld .  
Grupa lwnstruhcyjna - usterzenia :  
Grupy wykonawcze i montażowe : s ta teczn ik  poz iomy, slcr wy­
sokości ,  stateczn ik p ionowy, ster kierunku, k lapki  odc iążaj ące 
(f letnery) , k lapki  wyważaj ącc ( t rymery) . 
Grupa konstrukcyjna - skrzydło: 
Grupy wykon awcze i montażowe : skrzyd ł o  środkowe, skr,zydlo 
zewnęt rzne, zastrza ły  i s ł upki ,  ścięgna komory, keson, część 
p rzedn i a  skrzyd ł a ,  część ty lna skrzyd ła ,  lotki, klapy, s loty, hamul­
ec aerodynamiczne i t d .  

Grupa lwnstrukcyjna - s i ln ik  z obudową: 
Grupy wykonawcze i mon tażowe : s i l n ik ,  śmigło, loże s i l n ikowe, 
osłony śmigła i s i ln ika ,  szkielet osłon, ści a111 a przeciwogniowa. 

Grupa lwnstruhcyjna - wyposażenie s i ln ika:  
Grupy wykonawcze i monla,żowc . napędy stcnj ,ice s i ln ika ,  przr­
wody ins ta l acyj , zbiorniki pa l iwa, zbiorn ik i  olej u ,  zb iorniki cie­
czy chlodzc)cej , ch łodnice i tp .  

Grnpa lwnstrukcyjn.a - sterown ice: 
Grupy wykonawcze i montażowe: sterownica ręczna ,  sterown i­
c a  nożna ,  n apędy w kad ł ub ie ,  n apędy w skrzydle, napędy kla­
pek wyważaj ących ( t rymerów) i odciąż aj ących (f letnerów) . 
Grupa /wnstrukcyjna - wyposażenie p łatowca: 
Grupy wykonawcze i montażowe : przyrządy pokł adowe z insta­
lacj a mi ,  i ns ta l acj a  zap łonowa, ins ta lacj a  elektryczna,  instaJacja 
t lenowa, insta l a cj a  rndiowa, narzędz ia pokładowe, pokrowce. 

Grupa /wnstrulicyjna - uzbrojeinie: 
Grupy wykonawcze i montażowe : bro11 s ta ła ,  bro11 ruchoma, urz<) ·  
dzenia cellownicze, kasety ł adunku i amunicj i ,  wyrzutnik i ,  apara­
ty  fotogra ficzne itd. 

Nieza leżnie od lego podz i a ł u  mogą być tworzone specj a lne 
grupy wykonawcze skl adaJ �1ce s i ę  z k i lku grup konstruk�yjnych 
i monta,żowych, j ak  na przyk ł ad  kadł ub ze skrzyd łem srodk.1-
wym, podwoziem głównym ,i podwoziem przedn im l t: b  tyl nym, 
a lbo skrzyd ł o  wraz z gondolą i l n ikową i s i ln ik iem kompletnym 
i wbudowanymi napędami  s i ln ika ,  l otek, k lap i , i n sta lacjami  elek­
tryczną i zap łonową. Tworzenie lak.ich grup za leżne jest od po­
trzeb magazynowan i a  l ub transportu. 

Da l szy podz ia,I grup wykonawczych na jednostki n iższe jest 
n:1s! r; :1ujący. . . Grupy wykonawcze dzielą s ię na  zestawy, te zas  n a  zespoły 
wykonane z pojedynczych elementów. W z ależności od wie lko ­
ści samolotu, typu konstrukcj i i przyjętych metod produkcj i wy­
stępują a ,l bo tylko zestawy, zespoły .i elementy, albo dodatkowo 
podgrupy wykona-wcze, i ;odzestawy i i;odzespoly. 
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W lrn żdvm samolocie występuje poza lym bezpośredn i a  za leż: 
ność jednostek wykonawczych z pomin ięciem koleJ n�ch �lopn 1  
podzfału.  A więc is tn iej,ą e lementy wchodzące bez,po-s,redmo .'do 
zestawów, grup wykonawczych I mon!azowych,  lub  tez do gI U 1) 
konstrukcyjnych. Sij to najczęśc iej ,sworzii:1:e, _ ·ś ruby, \�k ri,:ty, za ­
:p i,nki ,  zamki i t p .  To ,samo, dotyczy ze;spo,łow I zes !awo:v .  . . · . Schematyczn ie podz i a ł  konst.rukcyJ ny  samolot L:, p rzedstc1w 1 ,1 
s i ę  .następuj zico: samolot komJ� lctny, 3 grupy gl ownc, � grup 
konstrukcyjnych (z n ich n 1cktorc J ako grupy wykonawcze l u l )  
k i l k a  U )czn i:: j ako gru p y  wykom1wczc pec1 a,l nc ) . . D,. l szy podz i a ł  p rzedstawia się w przyk ł adz i e · n a slęFuj ;ico :  

Grupa onslrukcl/Jna 

Grup':/ wykonawae 

Podqrupv wvxonawcze 

Podzestawy 

Grupy mon tażowe 

Zestawy 

Zespoły 

Podzesporv 

flemen t1,1 TL·'4/5< ·A' 

N u 11 1crr 1cj a grup konstrukcyj nych n ic jest usta lona ,  gdyż z m ie ­
n i a  s ię  ona w za lcżn�ści _ od przyję tego _uk ładu_ numerac1 1 .  �m t d ·  
ny  te dotycz;! na1częscIeJ grL p podwoz ia ,  ste10wnic • 1  skrzyd ł a . 

ZAGADN i f N I A  1\l l.i M E RACJ J 

P,rzl:d ruzpa ! rzcn icm samych uk ł adów numNacj i _ ,1 a lc ży  za ·  
lhJUl il-: s ię  z 1-: i i ku 1 1 , a  z ;,ga r ln il'1i i i 1 11 1 i  rna j i)cym I _ Z?,sad n 1czy w p ł yw 
na ,numerację ry,stmlJl\v .  Jedno  z tych zagadrnen _to ,s,prawa pro­
dukcyj na ,  a w i�c  przedc w1szyslki: 1 1 czy num�racJ a pnyga!owy­
wana jest  d l a  rysu nków prototypow samolotow, czy !cz d l a  ry­
sunków p rodukcj i  seryjnej .  . , _ . . . . . Pr,zy wykony\\·an i u  p rototypu mogą za1sc dw ie  m0L l iwos� 1 .  

P ierwsza mc:i. l iwos·c: zachodz i  w tedy,  gdy  p rototyp samolo tu  
m a  być wykonany w krótkiim termin ie,  przy m i n i m il lnym opi'l ­
cowan iu  ry15u,nków i dokum ent acj i .  1Ry.sunki  opraco\\' ane  są  w te­
dy na1częściej j a,ko zestawien iowe, zaw ic.rnj ące p rzeważn ie jeden 
iuh k i lka „cspolów i zestawów lub  pewne frngmenly konst rukc1 1 .  
Wykc,na n ie na warsztacie odbywa s i ę  wtedy p rzeważn i e  przy 
m in ima lnym oprzyrząt.:owan iu  z jednego 'lu b  k i l ku  komp lci,jw 
0db i l0.k rysunków. Potrzebn a  przy tym n umeracj a. rysunków m oże 
być znaczn ie  uprnszcwna,  zachowuj ,J c  jedynie podz i a ł  i ,kowy 
na grupy Lons! rukcyj ne. w każdej zaś  grup ie  konstrui,::yjn ·:j 
rysunk i n i; mcrowane są l iczbam i  kolejnymi  1 ,2 . . .  i t d .  ( l ub czę-

TL- 14/54 · 111  R ys .  I - i'rzyk ! C1 d  c lc 1 1 1enlu 
� c icj 0 1 ,  02 w przewidywa n i u  k i l ku  dz ics i ,J !ck  ,rysu 1 1 ków ) .  
Wtedy jednak przy p rzej ściu z p.ro!otypu n a  p rodukcję seryj 1 1 ,! 
zachodzi  kon ieczność powtórnego p rzep racowan i a  rysunków i do ·  
kumentacj i  z uwzględn ien iem wszelkich związa nych z tym wy­
m a gań .  Choc iaż  sposób t aki opóżn i il  term in  wykon;i n i a  rysu 1 1 -
ków, u ł atwia jednak w dużym stopn iu  rnoż.l iwość wprowndzcn ia  
do rysunków poprawek i p rzeróbek konst rukcyj nych kon iecznych 
po zako,'lcze'n iu  prób prototypt: . 

Druga moż l iwość opracowan in  rysunków przy wykonywan i u  
prototypu amol o!u zachodz i  wtedy, gdy z ,góry za łożo,no, ż e  
rysunk i  p.ierwotne maj ą s ł użyć do peł nej p rot.l ukcj i seryj nej . 
Wtedy na leży przygotować ukł a d  numeracj i  rysunków uwzględ­
n i ający pełny podz i il l  stop.rtiowy omówiony poprzedn io, z uwzględ­
n ien iem wzajemnej zal eżności grupowej e lementów, zespołów, 
zes tawów i grup wykona,wczych, monta żowych i konstrukcyj -
1:YCh : Rysunki s� w tym przypadki.; opracowywane w pełnej 
J.1czb1e_ potrzebneJ p rzy p -rod u.kcj i seryj!lej, a ,v ięc p rawie  do 
ostal 11J1ego e lement u  ( ł ączy się z tym najczęściej op,acowan ic 
przez osobni) grupę rysunków oprzyrz,Jdowan ia  fab.rykacyj ncgo) . 

Przy opracowan i u  rysui:ków . scry� �ych ukł a d  num�racj i  ry­
sunków powin ien u względn 1c  mozl 1wosc n adan ia  n u_r:ierow _w�zel ­
k icgo rodziljU rysunkom używanym przy prndukq1. WyJsc,ową 
jes t  tu n aj częściej_ zasa_da, że '!u!ner przednuolu (w wykazach 
specyf ika,cyjnych) 1i::st rownoczesn 1 e  n/linerem Jego rysunlw. Za-

k lejony 

I 
I 

n-t4/54 -R2a 

--·-·-·r�- ·-· 
f l 

Tl.-l4/54-R2c 

ni towany Rys. 2. Różne rodzaje zespoló"' 
sa da  l a  daje s i ę  u r7.eczywistnić przy zachowaniu drugievo 11 1 •  
, u,nku , że ryslllnek n ie  może przedstawiać  czynności wykon,u;­
czych, a jedyn ie  przedmiot, który przy pomocy przewidz ianych 
cz�nności powstanie zgodn ie  z danym rysunk, iem. Zachodzi !o 
naj częściej p rzy  1ak zwa,nych rysunkach montażowych. \lv· naj­
p rostszym p rzyk ładz ie n ie będz ie  to w ięc ,,J\\onlaż reflek(orJ 
11• skrzydle", lecz „ l nsiia lacj a  ref lek,Iora" lub , .Skrzydło wyposa­
żone ( a,l bo komp l etne) " . 

Występujące · tyry rysunków są nas tępuj ące: rysunek elementu ( podst a wowe rysunk i  wykonawcze) (rys. l )  
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rysunek zes_poi_u ( z l�żcn ie  :najmniej <lwu elementów, najczęśc;ej 

1tylko k,!eJenrnm, nutowa.mem, spawa 111em l uh lu towaniem ) ( ry�. 
2 a, b, c) 

rysuinek zestawu ( złożenie elernenlów lub zespołów i e leme.nlów, 
ozQśoiowo ł ączonych t akże śrubami,  sworzniami ,  zawiasami 
itp. ( rys. 3) 

rysunek grupy wykonawczej . lub mo111<Lc1żowej ( rys. 4 i 5) 
rysunek grupy_ konstrukcyi,neJ 
rysunek sprzgtu kompletnego. 

Rys. 3 - Typowy zestaw 
t - widelec, '.Z - oś obrotowa, 

Prócz wymienionych rysun­
ków podstawowych wy1Sląpi w 
rysunkach grup w·ykonawczych 
i konslrukcyj.nyd1 dodatkowe 
stopniowanie, którego rozbudowa 
uzależniona jet3t od rozwiąza11 
konstrukcyjnych i metod wyko­
nawczych. Zachodzi to naj czi.­
ściej przy rysunkach skrzyde ł ,  
u-sterze11 i kadłuba .  Przykładowo 
będ,1 to więc rysunki  na,s tępu. 
j ą ce :  

rysunek ,szk ie lelu chl'!1 ej gru­
py (zwanego czasem ,st rukturą ) ,  

rysunek 1szkieletu wyposażo-
n go (z n ap�dami i i nstala-
cj a mi) , 

rysunek szkie letu pokrytego 
(n;J. ,skrzydło pokry te ) , 

ry-sunek grupy komp letnej 
( 1 1 p . skrzyd ło knmpldne 
z wbudowanym s lotem lul i ha­
mu lcem aerodyna 111 'crnym ) .  

W ry,su·nkach zaś  grup wyJ,o-3 - osłona z ramionami n awczych i konstrukcyjnych za ­
chodzi czę to  potrzeba opracowania kilku :ko lejnych arku,szy 
tego samego rysunku , na którym p rzew;:iżnie ro.z rysowirne są 
dodaitkowe rwly, przekroje i szczegóły zestawien,i a znajduj ące­
go się l!la arku zu pier\vszym. Liczb,:1 a rl�uszy danegi:i rysun­
ku może dochodzić do kt lkunastu. Do koleJ nych a rkuszy rysu:1-
ków danych zestawie11 będą należeć też rysunk i :  geometr i i ,  sche­
matów instalacyj , schem atów pol ącze11 i schematów dzia ł a -
nia. 

N U M E R.  RYS U N KU 

Peł ny  n umer ry unkt.:. skł ada się z numeru podstawowego i nu­
meracj,i dodatkowej . lumcr podstawowy wynika z przyjętego 
układu numeracj i i j e t ' c iś le z tym ukla,dcm związany. Na leży 
wię:c rozpatrzyć slosow ane ,sposoby i 1typy układów numeracj i  
rysunków. 

Pierwszym, najczęś'c icj spolyka,nym, sposobem jest g-rupowy 
układ numeracj i ,  wzorowany przeważnie na  poclz ia1le konstruk­
cyj nym ,samolo.tu. Wysli;;pu,j ą-cych ki- łka odmian tego .spo,sobu 
różni si i;; m ięd1,y 1Sobą kol ej nośc:ą gru,p konstrukcyjnych i meto­
dą nu.merncji stopni grupowych. 

Drug.i sposób, lak zwana numeracj a szeregowa, oparty jest 
na zupełnie innej zasadz ie, nic zawiera bowiem grupowania ry-.. 

Rys. 4 - Przykład grupy wykonawczej (część przednia kadłuba) 

sun,ków, n umery zaś rysunków wynika;ją na,jaęściej z kolej>ności 
wykonania ich w biurze (a racz·j z kolejności wp isania claneg0 
rysunku do książki rysunków) i dla danego samolotu zaczynaj ą 
się od numeru I (00 1 ) ,  lub clowc.ilnej innej l iczby (najczęściej 
od I 00 I ,  200 I i td . )  . 

P ierwszy sposób m mera ej i rysunków wyn,ika z za lożei'1 omó­
wionych poprzedn io. D rugi natomiast sposób numeracj i wyn-ika 
z na~lępuj ącego rozumowania .  Dl a wykonawcy na warsztacie 
oboji;;lny je t numer rysunku czy przedmioitu ;  do.staje on zlece­
nie wykonani a  danego pr.zedmiolu Nr xy i wraz ze zleceniem 
rysunki i dokumentacji;; o tychże ,numerach xy, dany p,rzeclmiot 
wykonuje i po wykonaniu oraz p rzyjęciu przekazuje przez roz­
dzielnie do i nnych wydzia łów. Podobnie na wydziałach monta­
żowych wykonując zespoły czy gru py x, y, z na,!eży zgodnie z wy­
kazami i r ysunkam,i pobrać do wykonania elementy -i podzespo,ly 

Rys. 5 - Przykład grupy montażowej 
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a, b, c, d, . . .  Związa,nc z taką  ,n umeracją wymagalll i a  organ i ­
zacyjne i ,t rudności posl ug,iwania  się rysu l lkam1  będą podane 
r rzy omawian iu sam_eJ 1 1 umeracJ 1 . . .  . \V grupowym wu;;c u k l a dz_1e , nu Inerac1 I  numeI  pods!awo\\ t 
rysunk,u będzie s ię  p rzeds!aw1ac przyk ładowo n aslępugco. d l a  
prototypu -

Typ samolotu 
______ 

4

_

9

_._f f J
OOJ 

G rupa kons trukcyjn a j Grupa wykonawcza 
!(olc}niJ numer r9su nku 

d l a  rysunku seryjnego (łyp I numeracj i ) : 

�rrs 5- 9 

Typ samo/o/u ------ T 
6rupa kons trukcyjno ------
Grupa wykonawcza lub montażowa 
Zesfa,.,, --------------­
Zespól -------------� 
Element -------------r-t --,4-

1
-�4-·-

A .j__, 

d l a  rysunku seryjnego ( t yp I I ,numeracj i ) : 

T!Jp sam olotu --.--
_
-

_
-_-_-__ --_ -_-_ 

Grupa konstrukcy1na 

2- 7 19 

P.fl5 .  Grupa r;ykonawcza lub mon tażowa 

Zesta;v -------------­
Zespol -------------� 
Elemen t ----------------::n-:-_-:-,4-:-:/5;:,:--_-:A-:;,.� 

Na l eży przy tym Z ll'rócić uw<1 gę na 
we wp,i sywa nic kmpt:k i kreski ,  k !óryc l t  

konsekwernlnc  i w l a ści ­
oi Jccn(l ŚĆ daje grupowy 

podz i a ł  numeru rysunku .  . \V c:zercgowym uk ł adz ie  
wolnego rysunku będz ie  s ię  
j ;!CO :  

numeracj i 1 1 u l llcr podst awowy do­
p rzedst aw i a ł  przykła dowo n 8 st�r u · 

4529 
przy czym 1 1 1oże lo być rysunek ca leg,o sa 1no lo! 1 1 ,  grupy  ko.1 1 � \ ruk­
ryj ncj , wyl,onawczej . zestawu ,  zes,po lu  l ub e lementu . W . za lez­
ności od wie lkości samolo.!u może być stosowana  numeracJa pIę­
rio- l ub s ześciocyfrowa. 

Pon,iew<1ż •na  każdym rysunku oprócz jego numeru na l eży 
po-dać typ ( symbol ) samolotu ,  d la  j akiego rysunek zost a ł  wy­
lwnany, s,tosujc s ię nas,t i;:puj ące uproszczen i e  numeru rysunku,  
wskazane zwła szcza przy un i f i kacj i układu numeracj i .  W nu­
merze rysu nku pomij a s i ę  cyfry -l u b  l i tery ornaczaj ą ce 1t yp sa­
molotu ,  wpisuj ąc  je w osobnym polu tabelk i  rysunku .  I0o,rzystne 
jest to  zwłaszcza ze względu na występującą 1n iejcdnokrnt,n i e  
koniecz.ność rozbudowy numeru •ly,r: u  samolotu  - d la  ko lej nych 
j ego odmian, wers.j i czy n awet ser i i .  Wlcdy przykła dowe numery 
rysunków będą wyglą dać na stępująoo: 

typ samolotu 

TIJp m-1Jsciow1j ------- Y1

1

3 

Kole1na odmrOna konstrukc1/fna � 
łYers1a m:.1posazenia. -TL- /<./!54 ·A !J  

numer rysun./w 523-92.06 ( d l a  clemcnl 1 1  -06) 
lub podobnie dla 1 1  typu numeracj i 

typ samolotu PC 3 
numer rysun/w 52.92- 1 1 9  ( d l a  ol emcntu - 1 1 9) 
Przy wprowadzen iu  w ięc un i fi kacj i numera cj i  rysunków, d l a  

p rzyję,tego jed.nal i-kgo układu  ,numeracj i ,  n umery rysun ków grup 
·konistruvcyj,nych, grup wykon awczych, montażowych i :zestawów 
t ypowych każdego dowo lneg,o samolotu s ą  s ta le  te same. Zmien­
'.'oś� nun�•�rów ze względu n a  różn ice rozwiąza t'1 konst rukcyj nych 
1 w,i e lkosc samolotu pozostawiona Jcs,t dla zespołów oraz  e l •�­
m�ntów · i !11oże brć wyją tkowo wprowadzona do grup wyższych. 
Rownoczesrne zas numer typu samolotl-u s.t aj e  s-i ę  zasadn iczą  
cechą n umeru rysu1nku.  W związku z t ym s ta je  s i ę  a l�t u a l ne opra­
cowan_ie systemu n umeracj i , sa 1:· 1ych samolotów z uwzględn ie­
rnem 1 s,tmeJ i!cych gru,r, t y.pow 1 p rzczna czerna.  Jes•t to z agad-

n i  en ie odrębne ( chociaż częscIowo z ,� i ą za,ne z jednol i tym ukla. 
dem .numera cj i r ysunków) w y krac_z�J ą ce [Joza ra I 1;y 1feJ pracy. 
Można  j edyrnc nadmieJ1J ić że .i s t 11 1 e1 ą  kraJe, w .!dorych zagad­
n ien ie to w l ak i  czy i nny 'sposób zoSJl a lo j u ż  rozwiązane. 

Ponieważ  w p,ra ktyce najczęś� iej _numer podst awowy rysun­
ku n i c  wys-tarcz a  i nie gwa ra 111t,u1 e  z 1 d_en !yf 1kowan(a danego ry_­
Slllniku, z a chodz i  pot rzeba zaS1!0s�wa,111 a numeracJ I dodat kowej ,  
która ,to z i dentyf ikowanie za pewnia .  Numer podstawowy rysun, 
ku jes, t  .n i ewys t a rczający z c lwóc(1 powodów. . _ 

P•ienvszy powód, to kon,iecz.nosć opra_cowa n,Ia rysunkow zcsfa­
wieniowych - n iera.z na k i l ku a lil a wet . k � l kuna,�lll arkuszach (od­
rębnych , r ysunkach ) ,  na �o zosta ł a _ J UZ zwrornna �.waga przy 
omaw>iainiu -typów rys 1 1nkow. W zw1ą z.ku  z t ym oprncz numeru 
pod s,t awowego na l e ży  podać numer . a.rkusza .  Numer ,!en pocla­
wallly j-eS1t najczęściej w oso?,nYf:1 .rr:IeJ scu '_V _t abe lce rysunku ob_ok 
numeru ,rods ta.w,owcgo (,na1częso1eJ _ powyzeJ ) .  Uzupelrnony więc 
w ten s.posób .numer rysU,nku  będzie wygi ę ci a !  p rzykładowo na­
stępuj ą co ( d l a  zestawu el :mentu 525-92.06) :  

52.::i,_90. 00 ark  3 
zaś  przy podawan i u  _ _ n umeru rysu,nku poza rysunk iem, w wy, 
kazach i dokumcntac1 1 :  

525-90.00/3. 
D ru gi pov,;ód zastosowan i a  numeracj i doda1kowej, ,!o prze­

p rowa,dza,nc n a danym rysunku zmia n y  !rnnsl ruk�yJne . . Pod nazwą 
zmiany  konstru kcyjnej n a leży ro,zumIcc wsze lkie, zmiany I uzu­
pel:n ian ia  wyn i lmj ącc z t ak ich  czy i n nych_ powodow (b łędy opra­
cowan i a  rysunk 1 1 ,  u l epszenie kons t rukcj i ,  względy produkcyJne 
lub  technolog"iczne,  zm iany  fak1tyrz.ne)  p rzcprnwacl zane przy i:o­
mocy czyn.nośoi kreś! a 1·�k-i ch n a_ d <1 nym ry�u 1 1ku. Zmiany Qe _no•tuje 
s i ę  n a  r ysunku w sc 1 s l e  okres lony sposob. Jasne J est wI�c, ze 
odb i t ka  wykona.na z oryg1na l t 1 danego rysunku  po wpro\\'adze­
n i u  zm i any różn i  . ię od o d bi tk i  wykonanej przed zmiam1 -
właśnie ,t reści ą  zm i a, 1 1y .  S t ą d  w pra ldycc zachodzi  konieczność 
zas<1 c.Ln iczego rozróżn i an i a  odb i t e k  l ego samego rysunku z ko­
l ej,nymi  zm i a, n am i ,  zaś rysu nek po wyl�onan iu  !1 3  nim kolcjn�j 
zmiany  uważa  s i ę  za ry„unek  nowy 1 Irn1cz�scIcJ ,tyl ko \\'raz 
z os ta !n i ,J zmianą  ważny \\' p rodu kcj i .  W ! ym celu na orygi.na ­
lach rysu n ków prócz poprzednio I�od<1 11ego n umeru rysunku i ar­
kusza  na leży  z a znaczyć •kolej n ą  zm ianę  i 'o w la•k i sposób, aby 
bez porów.nywan ia  t reści rysunku  można  było slwierclzić jakq 
ost a tn i ,j z 1 1 1 ; ang  da,n a  ,ocl i > i l lrn rysu nku zawieril . Stosowa,ne są 
dwa sposoby ozn acza n ia  zmia n  n a  rysu 1 1kach. \V pierwszym spo­
sob i e  wp isuje s i i;:  na ry�unku numer  karły  zmiany, przy czym 
jest  on ró\\ ·nocześ.n i e  numerem uzu pe ł n i aj ącym i sprawdzianem 
ważności b i eżącej danego rysu nku .  \V d rugim sposobie ,1·pisuje 
s i ę  t eż 11 <1 rysunku nu mer k a nt y  zmia ny, lecz prócz niego ,r� isu­
jc sii;: równocześn ie  l i t eri; ( d u ż ą )  ko l ej n ego ,1·ydania rysunku. 

Rys. 6 - Szczegół tabelki rysunku 

Kompletny \\' ięc numer  rysunku z Ll\\'Zgl�dnienicm przepro-
wadzonych na n im z 1 1 1 i a. 1 1  będzie wygl ąda !  następująco :  

t yp  samolo t u  49 C 3 rys .  nr  525-90.00 a rk .  3 k. zn1. 2 1 1 5  
a l bo 49 C 3 ry�. nr -'i25-90.00 ark .  3 \\'yd E 
Zarnacz<1 1 1 i e  \\·yda 1 1 i a  kolcj rn1 l i terą j esl o ! ylc  \\' laściwsze, 

że 1 1 a  każdym rysunlrn podl eg<1jzicym zm ianom l i t e ry są wpisy­
\\·,rne kol cj:no, a ,1· i�c jeś l i  rysu nek za \\·ic ra l i t e r� E, Io poci nią 
(czy ,nad  n i ą )  muszą s ię  znaj dować l i tery 11, B, C i D, co rów­
nocześn ie j est kontra: ą ll'p i s <1 n i a  na rysunek wszystk ich prze· 

57C.3 
525 - 90. 00 ork. J 

Rys. 7 - Szczeg<', I  górnego lewego naroża rysunku 
prow<1dzonych na  nim zmian .  Nafomias t  przy l i czbowym wp i,y· 
wan iu  k art zmian  numery zm ian  :n i e  są kolejne ( gdyż książka 
ka nt zmian  z kolej nymi ich ,numerami  z awiera wszystkie kolejne 
zm iany  różnych rysu 1 1 ków da nego samolotu ) ,  sprawdzia,n�m więc 
ważności rysunku jest stwiercl%en i e  wp i san i a  na  nim najwyż­
szego numeru k a rt y  zmiany. 
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Turner ry uniw w,1: i sany  jest na rysunku w 1tabelce w p ra· 

wym doluy1:1 ro�u a rkusza .  U l�t�v,i a_ to odczy1lywa,ni e  numeru 
przy poszuknva111u rysunk� , �pos 1:o� 1 11nych, w szu �l adach a rchi­
wum lub w tc.czkach. Pornewaz Jedn a k na odbitkach rysun­
ków w praktyce zachodz i  CZQslo konieczność S1twierdzen ia nu­
meru ar-kusza i numeru kaidy zmiaU1y, m1meraicj a doda-tkowai win­
na być umieszczona obok numeru podstawowego rysunku.  W naj­
częściej spo,tykanyclt obeonie  t abelkach numer arkusza  umiesY-­
czony j,est naci 1numerem poclS1t awowym, zaś  numer ka,rty zmia ­
ny w dalszej czQści ,t abelk i  l ub  ca łkowicie poza n ią ,  ,na lewym 
brzegu arkusza rysunku, lub  czasem w specj a lnej ,tabelce w .pra ­
wym gónnym rogu rysunk,u. U l ru d 11Jia to odczytywanie  pelnegn 
numeru rysunku i powoduje zbyteczną st ratę czasu i -częste 
omyłki . Tabelka rysunku winna w iQc być l a k  opracowana,  by na 

)I 

dolnej krawędzi w kierunku prawego rogu zawiera ła  kolejno 
naZWQ rysunku, numer poci ·lawowy rysunku, numer arkusza 
(i nad nim l iczbQ wszystkich a rkuszy) i 111umer ka 1iy zmiany lub 
l i terę wydania .  

P rócz tego, ponieważ w czasie d łuż zego używa111 ia orygina­
ł u  ry unku w bill!rze i wyśw,iol,l arni często zachodzą uszkodze­
n i a  naroży rysunku i:ol ą czone z oberwan iem części a, rkn.1 za z nu­
merem rysunku, na leży numer typu samolotu, numer pods:t a­
wowy rysunku i numer a rku za powtórzyć w lewym górnym 
rogu wew,n ąt rz ramki rysunku. Przykłady wpisywa,nia numerów 
w tabelce rysunku i przeciwnym narożu są p rzedstawione na 
rys. 6 i 7 .  

( Doko1iczenie nastą p i )  

Naprawa uszkodzonych łopat 
śmigieł metalowych 

Bieżący „Notcilnilt użyllwwnilw" zawiera nwterial zebra'l1y z sze­
regu publikacji ,oraz llsiążeh zagranicznych, dotyczący zagadnienia 
bardzo żywotnego - ,wprawy uszkodzonych łopat śmigieł metalo­
wyc/1. Przedstawiony nwterial nie może być uważany przez Czytelni­
ków za szczegółową insfruhcję naprawy takich śmigieł. Stanowi on 
raczej zbiór informacji to woblemach wyslępujqcych bardzo często 
podc2Jas 11żytlwwania metalowych śmigieł, przy czym ,noże być po­
mocny jedyniJe w braku specjalnych warunków teclinicznych napraw, 
jadde dostarczan e  są wraz ze sprzętem. Uważamy, że nwterial ten!, 
nawet w tal<iej postaci, może byt; przydatny dla zainteresowanych 
Cz11 teln ików. 

• Zebra/, przellul!laczyl i 011racuwal 111gr inż. Stanisław Madeys!ti. 

Wstęp 

S 11 1 i o-l a  ze istopu a lu minioweg,o powi,nny być .prze,gl ąda:ne co­
dzienni� ,d l a  sihv ic,rclzenia usz1kodze 1i ,  j akie mogł y  na1S•t ąipić pod­
czas wykonanego u,pnecln:o lotu .  

U zkodzone m iejsca n a  lopata,ch śmi.gi,el dają o,bcylll1 c ia łom,  
zwłaszcza wodz ie, możl i wość n an11�zan i a  ( korozj a ) .  W,szelk1 ic 
chropowatości ( zadrapan ia )  ,n a  ·p�wiE;-rz�lmi  łopaty  _ na l eży moż­
l i,rie szybko ,w ,cza sie użyt·kowama  Slll1t gl a u,suwac za pomocą 
pilników, skrobaków, d robnych p a;p'erów szkl istych i :szmerglo-
,,-ych, oraz gładzików. . . Szczerby i 01Stre z a glębiie-n i a  (lka 1  by) n a  �ra:vęd�1 nat�•rc 1a  
albo 15zramy n a  pow ierzchn i  lo.paity są szczegolme 111ebezp1ecz­
ne, ponieważ ogromnie  z !llln iej sz aj ą  wytrzy1111 a lość na :męczen!e 
1v danym p rze-kroju i j eżel i n 'e  zosta,n ą  �:zybko _u,sumęte moze 
na,s,tą,p ić katastrofa .  Uszkodzenia ·na 1po_w�erzc�11 1 a•ch )opat _PO­
woclują bowiem skoncent rowan•ic napr�ze17 , . ·kto,re m�ze ·zw1�k­
szyć nap,rQżenie poz a  gran i,cQ wytrzymalosc1 , ·powoclui ąc  u,szko­
dzenic zmęczeniowe. 

Ostre zaglgb ien ia  ( karby)_ i . sz.cze l'l�y h1h_ szramy mog;J hyc 
w,unir;!e bez -pdtrzeby obraib 1 an 1 a  cale 1  pow_1crz,chn1  to:ra!y. Do 
usuwani a o t rej pod1S tawy szczcpby ,poleca ,się sto�owac wy,g1ęly 
p i lnik. Do pol erowan,ia na l eży uż,yć . cl roib-ne_go p łatna •sz_merglo­
,rego. Przy u u waniu ,szczerb z_ l?◊"w�erz,�l111� _ lopa�y nal-�zy  uwa­
żać, aby nie zmn i,ej szyć grubosc1 w1QceJ 111 z  to Je-st mezbędne. 

Usuwanie drobnych uszkodzeń p rzez obróbkę ca łej łopaty 

Smio-l a z,e sto,pów a lumi,n'owych, jeże l i  nie są  wykonane 
z jednej ;zt·u1ki , 1powin:!1Y ibyć )·ozebran -e, st a rann ie  oczy,s,zc_zone, 
przy czym •pfasit a  powinna  byc sprawdzon a na Magnanlux 1e  na 

ry,stooatv śmiQ:iel  ze stopu a lumi,n iO\\'ego (z wyjąbki-eim hzo­
nów łopa t  rozląa,nych) pow_inny być_ l eikko opia,skow_ane d l a  
usuniec ia drobny,ch szczerb 1 wyil raw:one. Wyt.ra,w:arne prze­
prowadza , ię przez z am1rze.nie lopatv w 1 0 %  - 20 % roztwo; rze sody kaustycznej .na ?kres 45 - 60 selmnd

_. 
P:zechowywa� rozh,·ór na leżv w naczyrnu S7,kl anym lnh g,lmia�\ ,m .  Gdy po 

wierzchni il jc,:t dobrze z aciemniona na leży splukac czystą wodą 

i wyLrzcć rozl ll'Orcm kwasu azotowego, wykona nym z jednej  
cz�ści  hand lowego ,kwasu azolo,,·eg'O i dziesięciu CZQŚci wody. 
<Roztwór kwaisu 111euil-ra l irnje 1pozostalości ,sody kausty z.nej . 
Jest pożą dane ogrzać roztwór ,sody 'kaustycznej do rtemperatury 
70 - sooc, co •pozwala na  z anurzenie łopaty na okres tylko 
1 5  - 40 sekund ,dla u zyislrnnia  wymaganego .trawienia .  Ta leży 
uważać, aby nie trawić ca łej ,czc;-śd trzonowej lopa1y. Jest lo 
ważnP, ponieważ przy ,t r; iw ieni·u zosla,je rnsu-n iQty m ater ia ł  
w tyrn slopn'u ,  i ż  cza�,1'1 11i mogłoby się to stać :powod0m do 
odrzucenia, lo,pa-ty. Na leży je-dnaik spraiwidzić, czy ni,e ma'. rys 
obwoclon,,vy,ch na qęści 'lrwnowej przez fokalne wytraw1e111e 
dwóch miejsc o śr,ecln i cy równe j  w przybl iżeniu 40 mm na 
t iizonie  na pr.ze,d lużeniad 1 krawi;:d.zi ,natar·cia i krawędzi •9�1y•wu. 
Każda  rysa w tej ,części IOJpaly  .i:os1t po,yoclem ocl,rzuce111� lo­
,p aty .  Podczais pracy p rzy traw emu nalezy uzywac rgkaw1•cz•ek 
gumowych. P rzed t rawien :em na leży usunąć z łopaty f�rbę. Gd� 
łopa ta  zostanie starannie sprawcl �ona _na rYG� ·powmna byc 
wypolerowana przy użyciu mecharnczne1 P? · erkt. Gdy lopal_Y 
zostaną wypolerowane, j,e t pożądane pokryc tyln� 1pow1�rz<:hn 1ę 
warstwą fm<by czarnej ,  d l a  unikmięcia odblyskow oslep1a•J ą -
cych pilota .  

Usuwanie większych lokalnych uszkodzefi 

Loka lne us•zkoclzen i a ,  , zczerby i zaglębicn 'a  na -krawędzi 
nata rc i a łopat 1rn leży ,usmvać p rzez 'Z'.ani•e z o!iry_sem ł agodny­
mi I-u kami dokl acl,nie wzdłuż k1 a wędzi p rzy uzyc1u wygiętych 
p i ln ików i płótna ściernego. Zadra-ś·ni ę i a ,  ,sza:rby, wz·�iesione 
,krawQclZ'e i td .  na powierzchni ach łopaty •nalezy usunąc odpo­
wiednim wygiętym pi•l nikiem i .papicr�m , -stkh,?tym, po '.czym 
miei', ca ob-roibi:one na leży gla,dko wykonczyc papierem :sz,k,l t s��m 
m ·oo. Z wyjątkiem ry,s n ie jest ,potrzebne ca łkowite_ wyrobie. 
nie na o krą gło ca łego uszkodzenia -stosun�?\\'O gl�bok,eg?, Wy­
isl'ar,cza za01krą,g l ić  ·krawędz ie  i wygladz 1c  •pow1erzch11 1ę we­
wnąfrz uszk,odzenia .  

Nald,y bezwzgJędnie prz�trzegać_ ,zasa,�y, _ by n ie _m i
_a lo 

miej,sca n:epotrzebine u13uwa,n io materia łu  Nie .1 es t  ,korneczne 
ca lkowiit e  rnsunię,cie lub wy,gl ac lzenie wszystkich tSto,s,unkO'\vo ,głę-
bokich u,s1.kodzefi, z wyją tkiem rys. 

Każda łopata,, z vtórej u1s_un ięto ma, teri_al  _w więk,szej i lości, 
musi być o.dpowiedn:o wywazona przed uzyc1ern.  

1Ryisy, za.c ięcia, _ zrnrny, za�r�śnicci ? , szcze�by_ i t d
_. 

u m�ać 
,n ależy w spc,,ób podany powyzeJ , al_e 1,ch . u:su�1�c1e me _POWll1-
no powodmn1ć o,l ahien ia  łopaty. zmiany JeJ c1ęzaru, am wpły-
wać na  pracę śmigła .  
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Wz,n i e:siono •krawędz ie  szerokich szram, z ac ięć i t d ,  11 a l cży 
l agod n1ie zaolm1 gl ić  j a,k na ry,s. I (A ) .  

Krawędz ie  !opa t  maj ą ce ,szernkie z a c ięc ia 
zao;krąglone j ak na rys .  I (8 ) .  Uszkodzenia 
n ięc ia  .ma ter i a łu  na g łębokość większą j ak 
wic;:kszej n i ż  UJ mrn - dy kwa l i f i•k,ują i()lpa;tę. 

i t d . ,  ,powinny być 
wyma,gaj,ice u,su-
3 mm i cl ł·ugośd 

Dookoła wz,d l użnyd1 ry.s, \l',) 1,,ldch z a,c ięć ,i p ly lk i ch z ad ra ś­
,nit;!ć - rn a1l,er i a l  na leży wyrvbić w -po,sla-ci J agodnych zaglę-
bic11 jak na ry,s. l (C J . Uszkodzenia wymaga:j ące u13un ięc ia  

__---r- -

� 
Szczeqo! A Szczego! 8 

Szczeqo! C 
IY1dok r, fJowiekszeniu 

na rys . .  2 i obr<tb iać  tło przodu l aik, aby obrys noska n i•e wyka­
zywał  większych zm ian  :p rzekroj u i ,stęp ien ie kraw<,;dzi .  

Jeże l i  jmt  kon ie-czne z:nmiej.szcn ie  przekroju. łopaty więcej 
j ak  wskaz a ne po,rr iżej waPlości d l a  usun1 i 'i'c '.a usz·kodze11 - ło­
pa ta  �es l •n iepewna i ·n i c  może 1i )yć U,Ży,l a •W locie. 

Ogran iczen i e  z·rn i an  wym i a rów łopa t ,  dopU13·zczonych do 
użyl kow;.i n i a  po naprawie :  

•z'l ll i a n a  ,części t rzonowej 1 1 1u•s i by{ z a warł a  w tolera ncjach 
wym i a rów ry,su nko11·)-c i l ;  

Krawe<Jzie ka tomierza 
sa stvczne do {opatl/ 
w pokazanych t,unkfach 

Linie c,qqte -po napra,w'e Linie kreskOl'Vt •/Jrted nQ/1rOl"iq 
rt.-J��•lfl R ys .  I - Zestawienie typowych uszkoclze1i met:i lowych !opal śmigieł 

O'----,z),---,4�--,6;!--8-i;---f;/;0--t.;12,----;';l�,----;';16,----;';IIJ,-----::20�-:=2'::-2 --::-:---,,l,--=:,,'"'-..3
J
o1...0""'1 

6rubośC /JTZ!"/1ro1u i sposób ich napra\\·y Rys. 4 
materia ł u. l l i l gl,;hukość w i9ks, zą  . n i ż  3 1111m w ,najglębszyrn 
rn 1 eJscu ,  ,szensze n iź  9 mm i d l uź.sze j ak 26 ,mm - dy.skwa l i fi ­
kuj ,1 łopatę.  

K q J<a  uszkodze11 w ,granicach podanych ,n i e  jetSt powodem do 
od rrnc-en i a  lopa ly. Umiarkowana l icz.ba t abch u sz,kod z,eń n ie  
j ci.,l n i ebezpi eczm1 , o i l e  n i e  t worzą  one, nagromadzen i a  o.s l a ­
h i ; ij ą{:cgo !opalę .  

Obrys 
/Jttr,rofnv 

Źle R>r 
napraffiOnt , , /,,- ,, 

rreJJa kra,.,.rdt) : � - : z.. _ -�---+---........ --'-----� 

Oabrrt! 
napra,rionc / 

Rys. 2 - Sposób naprawy uszkodzonej kn1w,;,clzi natarcia !opaty śmigła 
topaty, kilóre mają krawędź n1atarc ia  poryt ą ,sku1t1k iem nor­

mal nej pracy - .rnogą być naprawione przez od,powieclmie u,su_ 

- -- - -- � 
- .-- - • L_u,ja __ lWl)a_(.Ql/<l) I 

:lellJ..U.� 
!)!Crrkief!1 _ f!IQ... f.&!.g_- ,· 1· 

<:L z__\·· I ____ --, -- \_ _ : 
\ -;;,,IJJJłi/. nabra,,,ie 

\Szablon l@ffJ__LJ.Q.P_ą.!Jf /.łs..?15..o_rt.?J!® 
Obr li al'LJH.!..ed us{l!_os#Jt.Pie.._17] 

Rys. 3 - S posób naprawy zakończenia łop a t y  
n irc ie 1m_ate1:i a lu .  Meta l  należy usuwać ipoczynaj ą c  od m i:jgmb­,s zego p1 zek10J1LI p ro.f i l  u łopaty (o-kol o  1 /3 ·c ięc iwy )  j a k  pokazano 

Wykres do1rnszcz,a łnych gran ic  z� i;;lęc. p ,  Z)' pt 0s\011 a idu meta­łu\\'ych łopat  śmigieł  
zm i ana  wcwnc,;t rznej częś c i  ( 2/3 d l ugoś•c i łopaty) musi być 

zawa,rta w 2,5 % wymiaJ·ów rysunku ;  
zmiama zewnętrzne j  c zc,;ści ( 1 /3 cl lugoś-ci łopa1ly) mw;i być 

z awar ta  w 5,% wymi a rów rys,uniku z a  wyją lkiem zewnęlrz,nej 
s'kraj ncj -częśc i  n a  d ł ugośc i  około 300 rnm od  końca łopaty, któ­
ra może być z a war t a  w 1 0 %  wymiaró\1· ry,sunku oraz .zewnętrz­
nej ćS'kraj nej częśd na d ługośc i  o koło  1 50 mm od końca łopaty, 
k tóra moż e  być zmien i ;i n a  .sto,sown ie  do 1potrzeby. 

U w aga :  j,eżcl i z a,chodz i  potrzeba zm iany zakończenia, lo:paty 
(skrócen i e  nrnksym. 50 mm)  - to w.szy.slk ie,  łopaty tego śmig-la 
mu,sz ą  być zm ienione w t en ,sa m  ,sposób, j ak  w,ska.z aino ,na 
rys. 3, za pomocą szablonów z b l achy.  

Lokalne wytrawi anie 

J ako d,od a t-kowy środek os troż.ności i bez,pie,czcfr;1l wa, należy 
powierzchn i ę  !opały po usun ięciu podej rzanej szczerby lokalnie 
trawić i ob:serwować  .przez .sz•kło powiększające. 

Cel em l ok a l nego t rawien ' a  j e.sil :  
a )  określenie c z y  w i,doczne ,! i n i e  i .znaiki o ma łych wymia-

rach  n a  ,powierz.chn i  łopaty .są rzeczywiście ry,sami, a ,ni e  
clmb1nymi  l y l ko zadraśnięc ia.m i ;  

b )  slwierdzen 'e, •p rzy m in i,rnum u,su\1·,rnego mclalu, czy małe 
ry•sy i z a wa kowa n i ;i •dadz <) ,s i <,;  ,ca ł kowic i e  usunąć, ,p rzy ,czym 
\\·ysl ę:puj ,1ce r )GY n ic są w i doczne  be.z trawien ia ;  

c )  upewnien ie  :s iQ,  że  uprzedn io z ł ago dzona, • zczePba została 
c a lkowici.c .u.s un ię la  i nie ma z aczątku rysy, będącej śladem się­
gaJ ą'cego w g ł ąb  pękn i\_)c ia .  

Ko lejność czyn ności je,st 1na s1t1;puJąca :  
, _ ! )  ,pa p ierem . ,sz,merglowym ,ryr 00 lub d.robnym p łótnem 
soer:1ym oczyśc ić i wygł adz ić  powierzchn ię  zawierającą uszko­
dzen(e, po c zym małym tamponem lub  paly.czkie,m nałożyć na 
podeJ rrnną -po·wier.z·chnię ma ł ą  i lość 1 0 %  roztworu sody kau-
13,ty,cznej ;  

. 2 )  gdy ·powierzchn i a  ,dobrze śdemniej,e, wy,trzeć j ą  doklad­
me_ ·czy,st_ą_ s zm atką z w i1!żoną w czy,stej wodz i,e, .przy czym zbyt 
d uz �  I losc wody może u.sunąć .rozhvór sody ,z usZlkodzone,go 
m1e�1sca ; .w_ 1te1: s:po:sób zepsuje o cenę;  

3 )  J es l !  _ 1 stmqe �,sz kodzenie rozc i ą,gające ,się w .głąb meta­
l u _ - będz1,e 01n_o w1docrne w posta c i  •oiemnej l i n i i  .Jub śl adu 
o mnym_ k_s,z la J.c 1c, _a pod ,szk łem powięk,szającym będą widocz­
ne ma lenk 1e bąbeMo, •tworzące s·ię na c zarnym t le ;  
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_4 )  dl_a kont ro l i  c a l kowi1cgo _ ,u �uni<;;cia  1ak iclt p<;;kni<;;ć może 
byc ko.ntcczne !k i lkakrotne, t r�wternc,  prz_y -czym :natychmiast po 
przeprow adzern u  oceny n a l ezy zne ul.ra l 1zować w,s,zyslkie ś l a tl y  
so_dy pr.zy _ 1pon�ocy 20% ·roztworu kwasu a zotowego, który z ko­
let s•pl u�uJe :się czystą wod ą ,  po czym lopaitę na leż y  wysuszyć 
i pokryc oleJcm ,311] 11 1 kowyrn. 

Naprawa zgiętych łopat 

. Lopa•ty zgięte wzdl�ż l i�i krawędzi nic mogą być n apra-
11r.1ane; . ?OZ'_V?'lon a  J eJ3t r=�-dynte n aprawa przez wytwórcę. 

Mozl t,wosc -n apra wy m nych z a•gięć okreś la  s ię  na :po,d,slawic 
krzy\�y,cl t  prz ed,staw1onych _n a  �vyikresie ( ry . 4) . Określ aj ą  one 
granice, _kwdy_ łop a t a  n a d aJe się d<;> .r:a p r aw y  oraz i le  razy ł o­
pata moze byc ,prosto w ana. K ą t  zg1ęc1 a  określ a ,s,ię przy  użyciu 
kątomi erza j ak wska.z a no dbok wyhesu. 

Po ' \�ykon a n i u  �a·ż,?ej operacj i pro iło w a n i a  na z•imno po­
trzebne Jest WY'traw1en1e lokal•ne ca leJ p rostowanej częś•ci lopa ­
(Y  _ d l a  ,sp.rawdz';'n i� , _ czy  n ie :"'rs·t ą p i l y  _nieibezpiecz1ne ry,sy, 
swtadcz�c-e o :p_ęk111ęc1ac!1 w m1eJ1�cu u,surnętego z-gięc i a .  Gdy 
łopata  Jest wyz a r z a n a  I n astępme pod d a n a  obróbce ,cieplnej 

d l a  _dopełn ien ia  n<11prawy - bęu z ie ,potrzebne wytra w ienie ca \ ­
kow11lc lo,pa ly  Jak  wskar nno poprzodnio. 

L?paly wygięte do kątów n ie, wycl1od z,1cych poza grainicr; 
okresloną krzywą A - ,mogą być prootowa,nc ,na zirmno ( w  wa­
runkach polowych ) .  Pr·ustow anic  .!opat na-daj ą,cych ,s·ię do n a .  
,prawy może być wy•konywane -przez p .rasowani•e w blokach 
u,ksz l a l lowanych lak, by l opalo111 przywrócić -postać ,pierwotną. 
N a  blo•ki n aj l epsze jes•t •u\war,dzone d-rewno 'lecz ·nic wolino sto-
JSować nrnlc1,i a lu twardszego od łopaty. 

Łopaty wygięte do kątów w iększych j a,k określone krzywą A, 
a l e  1: ie  wykracza.j ących poza krzywą B,  mogą być prostowane 
n a  zimno, nie więcej jednak j alk trzy razy bez wyż arzania  i ·po. 
nownej obróbki c ieplnej . Łopaty l a k  wygięte moaą bvć p rosto­
w a ne j edynie przez specj alne  wa·r zfaty -naprawc�e. 

. Łoip aty wygięte do ką tów •przekraczaj ących krzywą B, ale 
r nc w ychouzących poza granice 1krzywej C, mogą być prosto­
wane n ie więcej j ak trzy razy z z aist rzeżeni-eim, iż lo,p aly t a,k 
wygięte będą przed ka·żdym pro6towa,n ieirn wyżarz ane. Lopaty 
.t a k  wygięte nie mogą być czwarty ra,z prostowa ne.  

Artykuł wpłynął dnia 23 lu tego 1954 r. 

Skrzynka tech niczna 
Jes.z:c.z:e w sprawie Muzeum Lotnictwa 

Od .ko.\ . Z. Sw i,dc,rskiego olrzym a1li-śrny ,nobtkę, ·która przed ­
st awia kat a,sl ro.fa lny ,sta,n .zbiorów mogących stanowić zaczą·tek 
,naszego Muzeum Lotnictwo. Od d łuższego j uż czasrn l a my n a .  
,szej Skrzyn ki Techn;cznej otworzyl iś,rny d l a  s prnw Muzeum 
Lot ni-otwa. Zam'i e,sz.czon a  poniżej notatka  ·pow inna słać s iQ  sy­
gna łem do żywszogo z aj ęci a :się isp,r awą Muzeum. Już tylko 
okres j ednego roku dz ie l i  1na,s od 111omcnh1, guy w P a ł a cu Kul­
tury i Tauki im.  Józefa Sta \ i,n a w W a nsza,wie ohvorz,1 ,3ię po­
,dwoj e Muz-eu.rn Tech n i'k i .  gdzie ,n ' c  moż e z abraknąć dz ia lu1 lot­
niczego. Zdjęc ia  wyko n a ł  inż . .M. Łatyszew . 

.. Półtora roku ternu w Skrzynce Technicznej (.,Technika Lotnicza" 
nr 5/52) ukazała się notatka kol. R .  Flacha podaj ąca szereg informacji 
na temat bezpowrotnego zniszczenia przez wojnc całego p rawie polskie­
go dorobku lotniczego o'<resu międzywojennego oraz oma wiająca potrze­
bę zajęcia się sprawą J\\uzeu111 Lotniclwa . Do wspo111nianej nolatki 
chcialby111 dorzttcić ki lka szczegółów technicznych o eksponatach znajdu­
jących się obecnie w posiadaniu Ministerstwa Transportu Drogowego 
i Lotniczego. zgromadzonych w P ilawie oraz o zarysowuj ących się moż­
l iwościach zajccia się tym sprzctem i jego konsern·acj ą .  

Eksponaty lotnicze przewiezione około roku 1950 z Gądek kolo Po­
znania. a obecnie znajdujące się jeszcze w parowozowni stacj i kolejo­
wej Pi lawa kolo Dęblina. obej mują cztery zasadnicze działy :  I)  samo­
loty. 2) szybowce. 3) silniki lotnicze, 4 ) modele. 

I. Dział sa molotowy obej muje 28 pozycji. 
Tylko dwa eksponaty są polskimi konstrukcj a mi powojennymi: są to 

samoloty „Szpak 2'' i „Szpak 3" produkcj i byłego LWD ,,. Łodzi. z sil­
nikami Sh\4. mniej więcej kompletne i w stosunkowo dobrym stanic. 
Z przedwojennych konstrukcji polskich jest RWD-21 w niezłym sianie, 
z silnikiem Cirrus oraz myśl iwski samolot PZL- 1 1  z silnikiem PZL-Mer­
cury. Z radzieckich konstrukcji jest tylko samolot szkolny PO-2 z silni­
kiem MI I D. 

Reszta eksponatów stanowi konstrukcje bardzo wczesnego okresu lot­
nictwa. Niektóre z nich. jeszcze sp rzed pierwszej wojny światowej , są 
dzisiaj z pewnością unikatami. Ta cz,;,ść eksponatów działu sa moloto\\·eg::i 
zasługuje na szczególną uwagę ze względu na to. że umożliwia dokona­
nie przeglądu różnych rozwiązań konstr11kcyjnych prawie od początku 
lotnictwa, oraz przejawów kształtowania się i etapów rozwoj u twórczej 
myśli pionierów lotnictwa. Wśród tych eksponatów znajduje . siQ jeden 
z pierwszych p rototypów Fokkera, dalej samolot ,.Antoinetle" ornz sa-

moloty już bardziej „nO\\'Oczesne", bo z roku około 1 9 1 1  - AEG Euler 
z silnikiem rotacyjnym Clerget, oraz z roku 1913 - LFG Roland. Z okre­
su , pierwszej wojny jest kilka eksponatów: z 1915 r. rosyjski wodnopla­
to\\'iec, Albatros Cl (dwupłat z silnikiem Benz),  Albatros B2 oraz Avialic 
z 191G r. (z kadlubern jui całkowicie oberwanym z płótna), Roland DG, 
1- I a lberstacdter CL- I l  z 1917 r. 

Spośród samolotów okresu międzywojennego znajduje się między 
innymi samolot wysokościowy o charakterystycznym krótkim kadłubie 
konstrukcji mieszanej, z dziewicciocylindrowym silnikiem gwiazdowym 
Siemens-Halske. 

Ciekawym eksponatem jest gondola silniko,rn sterowca R-30 z dwoma 
si lnikarni  Daimler. 

2. Wśród szybo\\·ców 1110,.na rozpoznać dobrze znane kraly szkolnego 
SG38 i konstrukcji;, Salamandry. budowanej j uż po wojnic oraz Zabę 
i Wronę. poza tym szybo\\·cc konstrukcji niemieckiej Weihe. Rheinland 
i Rhoensperber. Pod ścianą lei.:ą. niestety już w rozsypce, skrzydła szy­
bowca bezogonowego 1-lorlen. 

3. W bardzo obszernym i bogatym w różne typy dziale si lnikowym, 
obej mującym około !lO pozycj i .  można spotkać silniki produkowane i uży­
wane prawie przez \\'Szystkic kraje · i to od kon,trukcji naj starszych. jak 
np. ośmiocylindrowa „Antoinette", rotacyjny Clerget. czy stary stojący 
Benz, do całkiem nowoczesnych. np. Wright Cyklon z dalą fabrykacji 
1942. Polskiej produkcji jest tylko 9-cylindrowy Pegaz VI 1 1 .  Co do wiel­
kości i ciężaru też jest różnorodność typów: obok dwucylindrowego bok­
sera „Sarolea". na którym latał na z „Bąk" możnn spotkać 24-cylindro­
wy silnik w układzie J - 1. 

Jest też sporo przekrojów silników o dużym znaczeniu dydaktycznym, 
a wśród nich popularny obecnie Ml I D. Sh14, Argus IO  c on,z przekrój 
ruchomy jednocylindrowego silnika chłodzonego �ieczą . 

4. Wśród eksponatów ostatniego działu nie ma modeli o dużej war­
tości muzealnej . Modele pochodzą z da rów młodzieży, robione są prze­
wni.nie bez zac\10,,·ania skali i przedst awinj,i typy polskich samolotów 
i szybo\\·cl)w. 
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Ogólnie sl; 1n eksponatów, szczególn ie dzia łu satnololów, jest ba rdzo zły (j a k  to \\· icl , ,ć  n a  za łączonych fotografiach) i wymaga szybkiej kon­serwacj i .  Warunki, w j a k-ich obecnie ( i  lo j uż od d łuższego cz;1s1 1) znajduj ą  się eksponaty są fatalne ( dziurawy ciach, wi lgotne pomieszcze­nie) i mogą doprowadzić do zupełnego zniszczenia eksponatów. Z uwagi na wartość eksponatów, stanowiących być może w \\'ie lu  przypadkach jedyne egzemplarze na  świecie, konieczne j esl energiczne zajęcie się 

zabezpieczeniem i konserwacj ą  zbioru. Tym bardziej że niestety z ekspo­n atów przedwojennego dz ia łu  lotn iczego Muzeum P rzemysłu i Techni l- i  nie pozostało n awet ś l adu .  podobny los spolkal prawie ca ły  doro!)('k p l l l ­skiej przedwojennej myśli konstrukcyjnej. Oprócz pa ru „ Erwudzi akó\\' ' '  rewindykowanych z Rumunii oraz m yś l iwca PZI. 1 1 . Doskonale prololypy polskich samolotów zarówno sportowych, sani ­tarnych czy leż myśl i\\'skich, nie będą mogły niestety zająć miejsca w przyszłym fl•l1 1zeI1m Lotniczym, d l a lego 1eż n a leży uri,lować. ekspo­naty choc iaż  nie b�clące wyl"·orem myśli polskich konslrnldorów, ;1 Je  slanowiącc kamie 1 1 ie  w�gie lnc twórczości lotniczej . 

Nic dziwnego też,  że fakt zgroma dzenia takiej ilości bezcennych eksponatów w parowozowni w Pi lawie, w stosunkowo niedalekiej odle­głości od Warszawy, wywołał swego czasu entuzjazm wśród za intere­sowanych osób, którym sprnwa Muzeum Lotniczego leży na  sercu, a którzy wówcz,is mieli nadzieję szybkiego powstan i ;i J\luzeu m  Komun i •  kacj i ,  maj ącego wziąć pod opiekę także sprzQI lotniczy. W ten sposób groma dzony po wojn ie  sprz<,;t lotniczy począlko\\'O w Okręgowej Sk ł ad ­n i cy  Lotniczej pod  Poznaniem zos ta ł  przekazany Muzeum Komunikacj i a 11c1stępnie przewieziony wesp()ł z eksponatarni innych branl, do p a ro: wozowni w Pi lmvie. Sądzono, że w p a ro\\'ozowni  eksponaty będą tylko przez krótk•i okres przejściowy, dopóki n ie  zostaną zbudowane  odpo\\' ied­nic pomieszczenia zaplanowanego na dużą ska lQ A\uzeum Komunikacj i .  Tymczasem, chociaż projekty były już  podobno zatwierdzone, roboty przy Nluze�tm \vstrzymano. Bezcenne eksponaty,  jak mówią z łośl iwi , .j a k  p rze• choclzdy, t a k  nadal  P:z�chodzą p rzymusową kwarant,1 1 1 11ę" p i lawską. Po rozdz1elen1u się b .  M1n1sterstwa Kumuni lrncji ,  lot nicza część eksponatów przeszła pod zarzą_d nowopowsta lego Nlin islerst\\·a Transportu Drogowego 1 �?l111czego. ProJekt uh1·orze11 1 a  J ednego Muzeum Komuni kacj i straci ł  swoJ sens • . W_ gorącym , czasie reorganizacji Ministerstwa eksponatami przE;stano , �1ę 111 tereso1rnc. Okres „kwarantanny" przedłużał  się w n ie­skonczonosc. Tymczasem parowozownia zaczęła p rzeciekać, a eksponaty  

gnić, korodować i rozsypy\\·ać s iQ .  I l ak  trwałoby prawdopodobnie długo, gdyby nie 1o ,  że  w zwi,1zk1. 1  z rozbudową \\·ęz l a  ko!eJ owego "'. Pi lawie, dyrekcj i kolei ok :i z ; i l a  się potrzebna pa rowozo"-n"t. Po111cwaz istniała możl i wość us1 1 1 1 i('cia :--przrtu z p<'.!l'Ownzow1 l l  w 11 : 1 J lcpszym przypadku do innych, dużo gorszych. pomieszczci'l kolej owych. sprawą wynalezienia odpowied1 1 iego locum dla ekspona1ów z;ij ą l  się na polece11ie 1\linister­stwa - I 1 1s 1ytut Tr<.1nsportu S::i mochodowe!_!o. Sprawa „ kw:1kru 1 1 k 1 1 · ·  ci:1gnc-la się d r >syć d ługo, aż wreszcie .l\1ini• slerslwo Transportu Drogowego i Lot n i czego d l a  1 1 1:•>lu interesujących je eksponatów olrzym :i lo  1 1 :- J  lere11 : 1c i l  powys l a \\'O\\· ycl1 \\'e Wrocławiu pa­wi lon n r  :; o po\\· ierzcll l l i  ok. 2000 111° ornz nr 1 7 - 300 m:!. Nies1ely znowu pakO'.\·anie i 1 r�i n...,po:·1 , a \\' z ,,·iązku z tym u�zkadi:111ie t ak już 
I 

rozl atujących �ię _ekspo1_1�tów i lo � t ym p rześwi�dczeniem, że nie będzie to kres wędrowk1, częsc eksponalow czeka bo,nem przypuszczalny po­wrót do _Wa rsza"'y . cło przyszłego flluzeum Techniki w P�laru Kultury 1 Nauk, 1 1 11 . J .  S ta l 1 1 , ; 1 ,  lub tez n a  Iz \\'. l 'o l ,gon Poli(ech111ki Warszaw­skiej .  t j .  rodzaj m uzeum na potrzeby dydaktyczne s(udent,">w jedynego 
w kraJ u \Vyd21a l u  Lol111czego. I lu na lcza loby zastanowić si�, póki J eszcze czas, rzy no"·" podróż jest celo\\'a ,  czy 1ylko je,( ona ziem ko­nieczny_m,  a j eżel i  l a k, 1o czy j ej n ie  można byłoby w j akiś sposób un1k11ąc. \V lej chwili są dwa nic cierpiące zwłoki problemy: I) opróżnienie pa­rmrnzowni w Pi lawie .  2) przystąpienie do zabezpieczenia. odreslauro,rn­n ia . i konserwacj i . bezcennych eksponatów. Z ch\\' i lą  uzyskania pomie,z­czen 11·e Wrocla \\· 1 u  oraz "·ed l 11g zape\\' 1 1 iei'1 p rzeds(a\\'icieli I .  T. s. przeznaczenia p rzez 1'l i 1 1 .  T. D. i L .  po11· aż.nych krcdytó\\' na remont 1 konserwację eksponatów, zaczyna sic ·za rys0wywać moll iwość dopr<)· 1rndzen ia  do jak iegoś slanu także i poszczególnych eksponatów lotni­czych. Dobrze j est,  że srrawa zaczyna mieć w idoki na ruszenie z miej­sca, a l e  sposób roz\\· iązan i ;i nie j est n aj lepszy. Złym, u\\'ażam, roz\\'iąza­n iem jest umiejscowienie ek,ponatów lotn iczych i rozpoczęcie prac kon­serw a 1orskich we Wroc ławiu ,  z d a l a  od j a kiegoś poważniejszego ośrodka lol111czego (Wydz. Lotniczy nn Politechnice Wrocławskiej został w ub. rol:u skasowany) .  Tym b. irdziej że sprzcl lotniczy zostanie "'t,1czony do ogolu ekspona((,w _z r:'>i. 1 1 1·c� dziedzin lransporlu. a całość brdzie pro­"·_a dzo,w p rzez I. r. S .. ktoremu s_µrawa loln ictwa i sprzrtu lotniczego n1� J �st b l izcJ �nana pod \\"Zglęc!em I achowym, ani lei. - przypu�zczc!m _ uczuc10\\·ym. Niestety n asz branzo"·y I nstytut Lotnichrn sprawą tą nie in­(eresuJe s ,ę  na 1yle.  aby przedsię11"Ziąl j a kieś kroki celem st\\'orzenia w przyszl_ości _ o;obncgo 1'\uzeum Lotnicl\\·a .  \V tym przypadku lepiej jest. ze w O((c ) {e  J a kakolwiek instytucj a przyjc la  pod S\\'Oją opiekę także sprzęt lotn,czy I m a . zamiar . pr�eprowadzić j eqo konserwację. Bcdziemy się_ :::.lar_a l 1 ,  a_by w m w rc moznosc1 - nn\\"et we \Vrocławiu - zapewnić dz1a low1  lot 111czcmu flluzeum fachową opiek�. s łużąc radą i pomocą. 

(--) 1'\gr inż .  Zdzisław Swiderski" 
Spod z iewamy s it;: , że iSprawy 1poruszonc przez kol . z . .Swi­

dcrskie,go, b l i:sk i c  sercu "·szyslkich Czytel n i ków „Techniki Lot ­
mczef' ,  _znajdą ró1rnież ,serdeczny i pozyty"·ny oddź\\':ęk wśród 
czynr nkow n 1 1 a rodaJ nych i doprowadzone zostami do wlaści­
,rngo z a l a t,wien i a .  S rydz imy, że wajdz ic S' ię odpo\\· ied!n ie po­
mieszczenie , naj l ep iej w ·pobl iżu War,szawy,  oraz kredyty na  sy-
1stematyczną ·konserwację spr,zęlu j uż, zgro,madzonego ,i przygo­
lowywan :e  no11·y,ch ckspona tów. 

W _dz iesią tym ro:ku i s tn ien ia  Odrodzonej Polski Rzcczypo­
spo! t tcJ Ludo\\'eJ musimy doprowa,dzić do rea l i z a cj i  zrębó1r 
Muzeum Lotn ich1·a .  S. M. 
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" . Przeglądamy usprawn1en1a 

Po-d ws/wzanym ogólllym tytułem zamieszczamy zarówllo usprawnienia pracownicze 
ja/z i udoskonalenia techniczne, zaczerpnięte z wydawnl1clwa Urzędu Patentowego PRL 
pod tytułem: ,,Opisy udoskollalelt technicznych i usprawnielt". W'ydawnictwo to ukazuje 
się w zeszytach, zawierających około stu opisów 11sprawllie1i pracowniczych i 11closkonaf.eń 
tech/licznych, u łożonych według lwlejności /i/as palen. /owycli. Po tytule opi•su ll l l l ieszcza­
my w nawiasach następujące informacje: n1 1 11 1er /dasy paten/owej, do fdórej należy te­
mat usprawnienia lub 11dosfwnalenia według kfosyfifwcji p1tfe11 /owej; n11mer kolejny drtt­
kowanego opisu usprawnienia lub udosfwnalenia, przy czym 11spraw11iellia posiadają nu­
mer poprzedzony li,lerą O, udosfwnalenia zaś - 11 11111er z li/era 11 1 i  O U; numer fwlejlly ze­
szytu. Poza tymi inf ormacja111i w 1wwiasac/1, 11111 ieszczo110 nazwisko twórcy pomysłu. 
Przy opisach u lepsze1i, zaczerpniętych z czasopism i tym podobnych publi/wcji, poza ty­
tułem podajemy nazwę tej pub,likacji i datę jej 11fwz1111i11 się oraz informacje, znalezione 
w 111ateriale źródlowy11t dotyczące twórcy. 

Pistolet do spawania lukowego w a tmosferze wodom 
( , ,Ticchnika Mnlodioż i" z 1 2/ 1 962 ) ,  M. N.  Wisznie,,�s.ki 

Dwudyszowc pa ln iki d l a  spawani.a lukowego w almoskrze wo­
doru ( spawan ie atomowe) są ciężkie i można  n imi  spawać tyl­
ko elementy prostego kszta łtu, v0 w znacznym stopniu ograni­
cza za,kres ich zastosowania. Usprawnienie M.  N. Wiszn iewskie ­
go za pobiega lemu ogra n i cze n i u. 

A '  

Przekrój A-b 

""''"'�''""""· 
nie gazu 

Palnik przypomina  wyglądem p i,slolet. J0sl on ;poł ączony  za  
pomocą iprzewodu  gięt1<:ego xe  zbiornikiem ,zawierającym mie­
szankę wodorowo-azotową, kablem zaś po łączony j est ze źródłem 
prądu. Po doprowadzen iu  gazu i włączen iu  prąd i.: spawacz zwie­
ra wystaj ące z p istoletu ko1'1ce eilektrod za pomocą kawałka 
elektrody węglowej. Powoduje to poj awienie się s i lnego luku 
płomienia, który ł atwo topi metal, daj ąc gl aidką,  błyszczące! 
i :u:zel'Ilą spoinę. Łukiem tym moż,na .spa,wać złożone elementy. 
P istolet waży 400 G. D ługość jego wynosi 250 mm. Korpus i rę­
kojeść pistoletu wykonane są z ebonitu lub tekstollitu. Jest on 
wygod'ny i bezpieczny \"V u życiu. Podczas  spawania dysza p.i sto­
letu winna być n achylon a  pod ką lcm 30-900 do spawanej p łasz­
czyzny. Spawacz trzyma w jednym rękv p i stolet, w drugim spo­
iwo. 

Pistolet pomys łu  inż. Wiszn iewskiego dwukrotnie zmniejsza 
zużycie wodoru w porównan iu do paln ików dwudyszowych . •  a 
rysunku oznaczają :  I )  końcówka do doprowadzenia  mieszanki 
wodorowo-azolowej , 2 )  gniazdo dla wtyczki prądowej , 3) kurek­
wylączn.ik prądu ( z,abezpieczony przed samoczynnym włącze-
niem) .  J. P. 

Przyrząd do .l utowania kOJ1cówek kablowych 
(Kl .  49 h; Nr O ..:..... 1 .2 1 9; Z. Nr 2) J a n  Feli6iak 

Przed usprawnieniem przylutowywano końcówki kablowe do 
ko11ców żył za pomocą kolby dlektrycznej i p rz y  użyciu stopu 
lutowniczego w postaci sztaby. 

f 

W myśl usprnwnicnia do l i: ­
towania ko11cówek kablowych za­
stosowano kolbę elektryczn<), 
uwiclocw ioną na rysunku. 

W głowicy 1 kolby umieszczo­
no za.m i a st rdzenia miedzianego, 
zbiorniczek 2, wykonany z rurki 
żelaznej . W zbiorniczku 2, wbu­
dowanym w głowicę 1 kolby 
i ogrz,ewanym za i:omocą grzej -

nika elektrycznego, roz,lap i a_ s ię  _st?P lufownicz�, 3. L�t?'�a_n ia  
dokonuje się p rzez z amurzente koncowk1 ka bloweJ w zb1oi 111czku 
kolby. 

Sposób ten daje pewne os7,CZ<;?dności slopu luto\\'n iczego oraz 
skraca czas lutowan i a .  

Aparat do odwadnian ia i odol iwiania sprężoneg·o powietrza 
w urządzeniu do meta l izacji 

( Kl .  48 b ;  Nr O - 1 207; Z .  r 2 )  Eugeniusz Przyslucki 

W myśl uspra ,,·n;eni a  za:sloso\\'ano aparat do odwadniania 
i odol iwiania sprężonego powielrrn, stosowanego przy meta l i za ­
cj i ,  uwi doczn iony n a rysunki : . 

Us1.czelka umowa 

Podl<lot/1:0 
� 

'Siatka 

Aparat ten składa się ze zbio rnika _l , szczelnie zam�-n ię�ego 
za pomocą pokrywy 2, dociskanej pa łąkiem 3. W d?le zb1orn_1k 1 
posiada  zawór sp�s,lowy 4 i , ru rę 5

! 
doprowadzai ącą �prę�one 

powi•etrze ze pr�zark1: w �or_ze zas rur� 6: odprow_a d_zaiącą 
i:owietrze odwod11 1one I o doltw1one: W zb1or111ku 1 umieszczony 
jest zbionnik 7, w którego dnie ulozone są _na przemian warstwy 
s iatek ,i wojłoku, nasitępn ie ulokowany Jest węgiel d rzewny 
i znów wars,lwy siatek z wojłokiem, przykryte pok,ryiwą 8 . . �:0-
wietrze sprężone po przej ściu  przez ws.pomniane warstwy w zb10r­
n iku 7 zostaje odwoclnio111e i odol iwione. 

Wanna do mycia szablonów mal arskich 
( Kl. 75 c ;  Nr  O - 1 247; Z .  2) Sla,n islaw Telus,  Eug�n i 1 1 sz  

Goszlrowski 

Do:lychczas farb\: zeschniętą z szablonów 111a \ 3 rskich , 1 suwanc 
ręczn ie, z a  •pomoc,1 pocierania _  •PQ_dz l,em �wilżonym r�n•1mszc�a l ­
n ikiem (benzyną lalrow<) ) ,  znaJduJ ącyrn się we _wglęb 1en 1u  obite­
.go blad1ą sto•lu. 1Praoę lę wy:konywano w rękawicach gumowych, 
które często pękał y, a nawet rozpuszcza ły  s_1ę w roztw�rze ługu. 
narażając ręce praoownika na stale moczeme w szkodl iwym ?la 
skóry ,rozpuszczal.n iku. P� ruj ący roz,� �szczalr nk wpływał row 
n ież s7,kodliwie na zdrowie pra owrnkow. 

W ceiu ob-n iżenia kosztów oczyszczania szablonów z farb} 
i podniesienia warunków zdrowotnych p racowników za losowane 
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w myś l u-spraw,ni en i a  wannę do my,c i a  isza-b lonów m a l a nsk ich ,  
uwi,cloc:r n 'oną na rysu.n-ku .  . . 

Wanna J ,p rze.dz ieło.n a j,est śc i,a1nk ą  2 na dwie_ komory. W 1edne1 
komorze znajduje się 1 2- 1 6-prooen towy roztwor ł ugu sod�wego, 
a w drugiej czysta woda,. W kom?rach umi_eszcz�n e  są_ �ęzowrn: 
ce 3 z ru rociągiem dop110,wa dzaJ<Jcym 4 1 odp 1 owa.d zaJ 9Cy111 a 

) 

s 
• : -_ : :  - ': •. " 

: IO 

�-�_ ·:_·:}/ 

Prrekrój A - A 

p a,rę. Komo,ry t e  połączone są !·ura m i  spustowymi 7 z ka.n_a lem ? 
w ce lu  opróż.n iania i ch  w rra z1e  portrzeby pr,�ez  odkręcenie k u 1  -
ków 8. Wanna 1 posi ada  na zawiasach 9 dwie k l a p y  10 z oą: ar ­
ciem )J. 

Po Ollwa rciu k l ap  10 \1·ldada  s ię  szablony do komory z r,o-z ­
tworem ługu sodowego w ce l u  zmycia  z 1 1 ich fa rby. Rozl wó 1· 
tern podgrzewa .s ic;: pa.rą, .,majdują,cą s ię  w wężown icy  do !em pe­
ra tu ry  40-6QOC. 

Na szybkość mycia szab lonów wp ływa moc rozt 11·,o,ru ł ugu so­
dowego i temperrartura, do j a,k i ej zo !·a je  podgrza,1 1 y . 

Po myciu szab lony  ,:s ;-1 n a stępn ie  1pl u1kane w . c ieplej wodz ie ,  
z n aj d uj ącej .się w d ru giej komorze, skąd s,J  W)>1J mowilne  c il l ko­
wic ie oczyszczone i n a  daj ące s ię  do u.ży t l�u .  

Po wprowadzeniu powyższego usprawnienia Z �CZ\'tO \V len 
sam sposób czyścić również naczyrna od fa rb, k lo re uprzecln 10 
d l a  oczyszcza<11i a  ;tylko wyrr a l ano .  

Przyrząd do ustawiania na tokarce noża do toczenia g•wintów 
( Kl .  4D a; nr O - 1 1 ,35; Z nr l )  J a n  Wróblewski  

Pmed uspra.wnien,icm nóż to,ka r�ki do 1loaze.nia g,wi,ntów usta ­
w iano za  pomocą ,s zab lonu,  co ,n i,e d awało dru.żej cloldadnośc i  
i ipowod,owa lo pow-S1tawa.nie braków. Po U1S1praw,rnien i u  do usta ­
wian ia  no:i;y do toczen ia  gwi n tów stosuje s ię  przyrząd uwiclocz­
n io;ny ,n,a ry,31u,n,ku, ,wy1kona n y  w 1xi,slta,ci wa!:1rn, .n,a którym wyto­
czono dwa r,o,w!ki i d 2 0ir-c11z wyk<01na1110 w,C1ięc1i,e 3. śc ianki rowka 
1 łw,or:z ,i ,kąi 600, a ro,w'lrn 2 kąt 550 odipowieidn;io 1do 1ką ta  ost,nza 
no,ża .  

I 

Liit. i 

W cel u u,si! aiw,ie,nri,a .noża um.ie,szc12,a ,s ię ,przy:rzą,d w k łach to­
.karki .i u,sfa,wi a ,suę 1nóż, ,z,alcinire ord rod1za!j u  grw.i !nltu, wed ług  
nowika 1 ·lub 2 .p,nzy śd ance wdę.oi·a 3, j a,k to t�wii,doaz.n,ia ,ry,s,u­
nek Po zaciśnięc iu noża w imaku w powyższym .po lożeni·u przy­
rząd wyjmuje się i na je,go mie1 sce zak łada s ię  przedm iot obra ­
b iany. 

Połączone z narzędziem do  spawania szkło chroniące oczy 
spawacza 

( Kl .  4 g ;  nr  O - 1 1 67; Z. nr l )  F. D i l lmar  (N·RD) 

w .zaimi a,n ,d,Ołty,choz,a,s UŻYJWa,nych oku l arów och1:c.111nych pro­
lJ)O,nllI-je 1s,ię ·w rnyś,I usipraiwnie n1i a _szk ło  _ochronne, .kl�re Jes t  polą­
cizone I Z  m1,11zęd,z,i,e1111 che, .sip a,w a n 1 a  I Cl<;'Cl < i  W LS)lOISOb przeis.taw. 
ny, j a.k !o  uwidoC12 11rio11 10 ,n n  ry1s,L1<n lrn . 

Szkło 1asne / 

S; kro Ciemne 

l 
Przesuwne 

1-::� ,= = =: �-=:: E 
,/1 --1 ,s __ 

J;/ 

.'·! ,. 
,---1.14 

Dzii\,k i po.wyż61Zemu L!<Slprnwnieniu os i ąga si<; niż1:j .podane 
k-or1zyśd : 

I .  S t a le przymuscwe poł ą czenie  szk ła  chroniącego oczy z na­
rzc;:dz iem p racy.  

2. S wo:bodne pole rwi-d,zenia ,  po-ni,ewa,ż is,pawa,cz może podc.zas 
,s,pawa,n i a c,bscrn·o11·ać .i i n n\' części meclrnn i.zmów i kon­
t ro lo,wać  je.  

3 .  Sipal\vacz e  używaj � cy oku l a rów do pat,rz n i a, nic pohze­
buj ą j u ż  nak ł ada ć: jednych oku l a rt', 11· na d rugie. 

4. Cv.yn:nośeri ,s1pawil l ni,c.ze zostają wykon am' ,pr.ze1. spawa­
erza 6•zy l i c icj j d 01kl a clni ej .  

5. G orąco n i"' ,mo�e p romieniio,11· ać  bez.pośredn io n i l  l\\'arz 
i ·  clro.gi oddechc11·e 0pawacza .  

G .  S,pa,wa,cz ,zostaje °'-'•\\'Ob01clzony od gc.rą cych okularów, 
,u 111rie1s12•ccw01ych tuż  przcid j e-go ocza,mi . 

7. Ręce p awacza ,zo3.faj ,J u 11·o ! n ione od podnoszen ia i 1a­
.k l a,d a.n,i a c,kuil aró11· . 

8. Ostu-a .zm i ana  pomi\uzy j a,Slllośoią i ciemnością d l a  oczu 
,srp a1w a,eiz a oclpa•da . 

9. 1Pra-c a  ,spa 11· a !n j c.z a jest  .mni ej 1vyczerpująca .  
N a  s1ku,tek .powyż,sz·cgo zmn:ej - z a  s ię l i czba wypa dków i cho­

rób, p1nze,z co os1i ąga ,ię osiwzędność na za,s i l kach <Za chorobę 
i wypil dk i  o rn -1. jei t mo,żl•i•\\'e p rz� rpieis.u',nie  pracy (ewenl'lla ln ie  
z,,·,ięk!s,ze,n ie  11'ycl a•j1ności  o I O% p ri2y d ł ugim spawa n iu ) .  W rć­
z u lit a c i e  uzy1s1kuje s,ię 1Hacę \\')'kona111 ą l e.p iej i bez prze.szkód. 

'vV p rzeds iębiorsl \\· ie, 11· którym za stoso11·ano usprawnienie, uzy­
skano p rzy  p r,t c il ch spa11·il l n i czych oszczędność 5 godzin t y ­
godn io \\'o. 

R.egeneracja t lenku g l i nu  używanego do polerowania 
( 1( 1 .  22 g: n r  O - 1 146; Z. ,nr I )  ·Roman Krz·eisz,ews�i 

Ze 1s z l nrnu po1zoS1! a lego ,po •pal crowan iu  zgładów me,la,logra ­
f ioznych można  regenerować · l len0k gl i•nu 11· n a-stępujący sp0-
1sób :  cJ .c. l J,i t r a  �z l Mnu  dod a,j,e is ię  35 cm� •mios.zamiiny ,kwa<Su sol­
nego -i a.zotowego ( I :  I )  i ,n a,51tę1p,nie ogr.zeiwa 6'ię powoli  do wr1.e­
,rni a .  Siz l ar1 11 , w,sku,I C'k rm,puszcza n i il p rze,z kwil,sy 12awartych w 
111li m ,d rob,ny.cl1 c,zą,s tek  me!,a1lu ,  zmjen ia  pol\'ol i ,kolor .z ciem,no­
<po1piel a11,e,go pcipn:ei.z j a,s,no-ipo,p ie la !y  do b.i a lego z le,<kim żół­
tym odcie11<i e1111 11•,51ku t·21k z a1ba,n11· i enia wyrh\'orzonym.i ,solami. .w 
przypadku gdy  począ tkowo clo cl 2na  i lość mieszan iny kwasow 
,n i e  wy.si!amz,a ,  ,n a leży po,doz•a gofowa111<i a ,  powol i dodawać dal­
,sz,e �ej i l1Gśai, mimzając 1pnzy tym dok la cl,nie, aby ·umożl iwić 
1s12y,b'k,i -pr;zeib.i,eg re;i kcj i  i u,n,i knąć dodan i a  zbyt  dużej i lości 
fowa1só,w . 

Gdy 8zl am is i ę  odbaa·:wi ,  o,g1,zewairuie 6 i ę  przerywa ,  ,po c.zyrn 
,s.z I am roz,c ieńcz.a s : ę  wodą, od<Sfaw.i,a • do cza,su aż t l enek gl ir.u 
0S1i ą_d.z,ie na  dn i e  ,na,czy,n<ia i n a,s1tęp111i,e •d-ekaniuj,e. Z regenerowa ­
ny rf l .einek gil-i.nu p 1nz·2mywa się S1Ze.reg razy wodą, aby Ul5unąć 
re,sztk.i h,· a-sriw oraz ,:sole ,pow,Sli a le Do-clezais reakcj i .  
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Próba stali na n11e1scu w magazynie 
(Kl. 42 k; nr O - 1 166; z .  nr 1 )  O .  Wa lther (NRD) 

Do,ly-chcza1s w ce lu w.stęp.negre zibada,n ia  m a,te.ni a·l u  t ran,s,por­
towa.no ·cię,żki,e ,azęści is,ta:lmve do miej,sc a  pa·ób. 

Obe,anie w,s1tęipme ,b,a1dan i-e ma1bemi ah1 1pnz,eiprowa,d1za s i ę  w miej-
6CU maga:zyn,cxwamia  za ,pomocą p ró-by itSlń'.rowej ina wolnym po '. 
\V1i e1k.z,u . 

W celu lepszego rnzpoznan ia  j asności i sk ier  zgodnie ,z wnios­
tkic,m UIS!Praw,ni,a;j ą,cy,m używa ,s,iQ cislony z a,ciemnii,a1jące1 -lub unzą­
,d,z-eITT ia  :zmc:i-eimnia1ą·ceg,o. 

Osłona zacieimrni·a1ą,ca m a  1poslać  ,p.nzeistnz,ein,n,ego ,p,rosfoką t­
nego ,ką,l<l\\�ni,ka, tSk l,a,dają,oogo s,ię x trzech obciążonych od,pc-

wi•edniim materia leim ,pnoo,tokątny,ch rarrn (ś-aia,na ozolowa, śc ia­
na ,hoc.zn a  ,i pr.zy'k!ry,wa ) .  

Utnzą,d1z,e.ni,e 1za,aieimniaj ą,ce sHa,da s,ię podobnie z dwóch bocz­
nych ś,oi,an ,i p·O\\�ie.Pzch.n i  p,rxy,kry,waj ą,oej . Po;sz,c,zegóLne ramy są 
,wy,kona,ne ,z rur. Łąozy 1S1ię j e  wtykając 1prr-xy,s1pa1wane 1kclk i  w 
01dipol\v ied1ni e  ot,wory i p,r.z•ewh:ilrnjąc  z a'lyoziki: 

Powyż;s.za p róba b,a,da,n.ia pOiz,wa la ina szyhkie ws,lępne o:ue­
ś l·e1n.i e  ,gah1,rnku tS�a-l i .  

,P,nzeiz z a,s,tosow a rni,e ,w n iot:Jk u ,u,�p rmv,n,i aj ą-cego z a,01szcz ęd.z a 
,s,ię .d,u!Ż,o rz nLS1 1  i 1ko,S17Jiów, zw.ią,za,ny,ch z ha,nsipo,111,em ba•da.nyd1 
ozęśoi. 

Wrnios,e.k u.s'p,rnw.niający mcże hyć stosowany w 
komiltirukcj i  t a lowych i rno.stów, jak  również ,w 

liwa1ch ,b.u,dOl\vy mais;zy,n .  

hudown,i,otwie 
,pruds,iębior­

S. M. 

Nowości tech niczne 
Nieniszczące badanie materiałów metodą prądów wirowych 

Nieniszczące metody badan ia  materi a łów są  coraz szerzej sto­
sowane w nowoczesnej technice. Ostatnio os i ągn ięto znaczny 
postęp w dziedzinie bada 11 metodami elektrycznymi. 

Wiekszość n ien iszczących metod bada 11 ma ter ia łów zależy w 
dużym stopniu od  kszta ł tu , grubości i s tanu powierzchni bada­
nego przedmiotu. Jednakże pewne w łasności fizyczne meta l i  
za leżne od składu chemicznego, stanu obróbki  cieplnej i o bec­
ności wad wewnętrznych można oznaczać n ieniszcząco n i ezależ­
nie od kształ tu i gi-Jbości mater ia łu .  Do tych w łasności  n ależy 
przede wszystk im ,p rzewodność e lekt ryczn a .  P rzewodność ele­
ktryczną można  łatwo oznaczyć przepuszc·za jąc  przez materi a ł  
si lny prąd  i m ierząc  j ego n atężenie,  n ap ięcie oraz grubość war- . 
stwy materi a łu. Możl iwe to jest j ednak  ty lko d l a  c zęści o bar­
dzo ,prostych kszta ł tach .  

Znacznie większe moż l iwości daje i ndukcyjna  metoda pomia 1·u 
przewodności elekt rycznej . W tym cel u  u mieszcza się na bada­
nej części cewkę, p rzez którą p rzepływa zmienny pr;1 d  e lektrycz­
ny. Zmienne pole m a gnetyczne cewki wytwarza w materi a l e  ba­
danej części prądy w irowe. Wskutek oddz ia ływan ia  t ych p rą dów 
wirowych zmien iaj ą się w łasności e lekt ryczne cewki .  Na pod­
stawie zmian własności cewki można stwierdz ić  różnice prze­
wodności elekt rycznej różnych materia łów n i eferromagnetycz­
nych. Moż l iwe są  dwa sposoby pomiaru  ,p rzewodności e lektryC1.­
nej przy pomocy p rądów wirowych : 

a) przez u mieszczenie bada nej części wewnątrz cewki, oraz 
b) przez umieszczen ie  cewki na powierzchni badanego mate­

r iab ( rys. 1 ) .  
Szczególn ie · wygodna  jest metoda druga. Zna l az ła  leż ona 

Tt·82/�·,'1'!· 

Rys. I - Wzajemne usytuowanie cewki i p rzedmiotu badn nego 

praktyczne zaS/1:osowanie  w szercg11 p 17.yrządów, u żywa nych 
i wypróbowanych w p rzemyś le. 

G�rolrJr >-1yrM.k14Y 
cr,!'stotltWoJC'I. 

C�wka 

TL -82/4.1-R2 

Rys. 2 - Schemat przyrządu do pomiaru przewodności elektrycwej 

Na rys. 2 poda_ny )est  sch�m_a t  t a�ieg� ,przyrządu.  Generator 
wysokiej częstot l iwosci o duzeJ stabi l nosc1 zas i l a  symetryczny 

u kł ad  dwóch szeregowych obwodów rezonansowych : obwód czuj­
n ika i obwód porównawczy. Obwód porównawczy można nasta­
wiać przy pomocy zmiennego oporu R i pojemności C t ak, aby 
był i dentyczny z obwodem czuj n i ka na łożonego na badany 
przedmiot meta lowy o pewnej p rzewodności. Określonym war­
tościom pojemności i oporu w obwodzie porównawczym odpo­
wiadają  ściś le określone wartości p rzewodności meta lu ,  znaj­
dującego się pod cewką cz·Jjnika,  można więc tak wycechować 
u kł ad, aby  otrzymywać wskazan ia  w absolutnych jednostkach 
p rzewodności e lekt rycznej m • 0 111 - 1 • mm-2. 

Na rys. 3 pokazany jest p rzyrząd do pomiaru przewodności 
elekt rycznej ,  noszący nazwę „S igmatest" .  

Rys. 3 - Przyrz�d _ d o  pom iar11 przc\\'odności elektrycznej , ,S igmaiest" 

Pomiaru dokonuje się w sposób następujący: czu jn ik  (C) 
p rzykł ada  s ię  do badanego p rzedmiotu. Pod wp ływem prądu 
wysokiej częstotl iwości nastQpuje wychylenie wskazówki p rzy­
rządu pomiarowego (P ) . Nastawiamy wówczas uk ład porów ­
nawczy p rzy pomocy gaik i  (G )  t ak, aby wskazówka przyrządu 
(P) zna l az ł a  s ię w położeniu z erowym; na  ska l i  ( S )  o dczytuje-
my  dokła dną  wartość p rzewodności elekt rycznej badanego ma­
ter ia łu w absolutnych jednostkach m - Om 1 - mm !!_ Pomiar  t rwa 
z a l edwie k i l ka  sekund. 

Przyrząd j est t ak  skonstruowany i para metry są tak  dobrane, 
że pomi a r  j es t  n iezależny od od ległości czuj n i ka od powierzchni 
badanego materiału,  od w<1 rstwy pośredniej pomigdzy czujni­
l<iem i powierzchnią mate l" ia lu ,  ani też od kszta lb badanego 
przedmiotu. 

Przy pomocy ta kiego p rzyrz,1d 1. 1  można badać różne własności 
materia łu ,  związane z 'j ego przewod,ności,J e lektryc zn ą .  Można 
więc na trj zasadzie identyf ikować materiały, gdyż materiały 
o różnym składzie chemicznym posiadaj ą różną p 1· zewodność 
e leidryczną. Można też wykrywać segregacje i wady materia­
łowe we wlewkach i od lewach bez względu na ich kształt .  Gói"-
ny wykres n a  rys. 4 p rzedstawia przebieg wskaza 11 przyrządu 
podczas przesuwania czujn ika wzdłuż p rzekroju w lewka z l ek­
kiego stopu, n a  dolnym podane są wynik i  ana l i z  chemicznych 
na zawartość miedzi w p róbkach pobranych wzdłuż l in i i  bada­
nia czujnikiem. Widać wy,raźnie równoległość wskaza 11 przyrzą­
du i wyników ana l i zy  chemicznej ,  które wykazują segregację 
miedz i  we wlewku. 
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D a l szym przykładem zastosowa n i� m�tody pomi a !·u p rzew�d ­
ności j est wykrywan ie  z aniecz yszczen m1edz1 .  Jak  w iadomo, rn�: 
wie lk ie  n awet  z anieczyszczen ia  s i ln ie  wpływaj ą  na przewodnos� 
e lektryczną m iedzi . B a dan i a p rzewo dności możn a wykonywac 
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Zasloso\\'anie pomiaru przewodności elektrycznej do określenia 
segregacji miedzi we w lewku ze stopu lekkiego 

podczas  wytopu na pobra nyc�- z pieca p róbkach. _ �oż_n� również 
oznaczać i i! metodą zawa rtosc fosforn w m1edz1  1 J eJ stopach, 
z a wartość k,rzemu w czystym a lumin ium itp.  W powyższych 
przypa dkach pomiar  p rzewodności szybką i czu l ą  metod;i in­
dukcyj n ą  może zastąp ić d lugot rwa l ;i i kosz town ;i a n_ a l i zę che­
miczną bb spektrogra ficzną .  

Na półkach 
Tłocznictwo, Tom. I . ,  I ! .  I Iii beri. tłum. z niem. inż. Zygmunt Kaw­

bi11ski, Pa11stwo\\'e Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 170. 
Omawiana książka stanowi pierwszy tom dwutomowej p racy, do­

tyczącej zagadnie11 tłocznictwa. Treść łomu p ierwszego podzielona jest 
na pięć rozdziałów, poruszaj ących nasti;;pujące tematy: Wi adomości 
wstępne z tłoczniclwa, p lany operacyjne, konstrukcje i wykonanie przy­
rządów i narzędzi, wykonywanie prz) rządów t łoczniczych, maszyny do 
cięcia (opisy typowych nożyc i pras). Trzynaście tablic zawieraj ących 
przydatne dane i informacje, l iczne (208) rysunki ornz szereg przykł a­
dów zamieszczonych w tekście ułatwiaj ą przyswojenie zawartego 
w książce materiału . Książka może być przydatna również i w przemy-
śle lotniczym, gdzie tłoczenie jest szeroko stosowane. S. M. 

Rozwiertaki, mgr inż. Ansgar) Moroz, inż. mech. Andrzej Ankie\\'icz, 
Pa11stwowe Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 104. 

Książka zawiera podstawowe wiadomości o pracy, konstrukcj i i wy­
konaniu rozwiertaków. Treść podzielona j est na dziesii;,ć rozdzia łów, 
omawiających szczegółowo następuj ące lematy: podział rozwierlakó\\', 
konstrukcja rozwiertaków, geometri a  ostrza ,  rozwiertaki zdzieraki, wy­
ka11czające oraz specjalnego p rzeznaczenia, wykonanie i ostrzenie roz­
wiertaków, materiały na rozwiertaki, uwagi o pracy rozwiertaków. 
W tekście znajduje się dziewięlnaście tablic.  zawierających dane odno­
szące się do zębów rozwiertaków, wielkości kątów, naddatków materia ł u  
n a  rozwiercanie, szybkości skrawania itp. Poza tekstem zgromadzono 
szesnaście tabl ic, zawierających rozwiązania konslrukcyjne rozwiertaków 
oraz frezów do rozwiertaków. S. M. 

Protiagiwanje, W. A. Siergijenko i K. P. N ieznbylowskii, Maszgiz, 
1952 r., stron 92. 

Broszura zawiera opis zasad przeciągania, j ako wysokoprod11kcyj­
nej metody mechanicznej obróbki metali. Kolejno \\' ) jaśnio11e są zagad­
nienia stosowania przeciągaczy, racjonalnej ich eksploatacj i ,  opisy no­
woczesnych konstrukcj i przeciągaczy, oprzyrządowanie przy przeci,1 g: 1 1 1 iu 
i sposoby zapobiegania  usterkom przy przeciągani 1 1 .  \V osi a(  nim roz­
dziale zawarte są za gadnienia organizacji pracy i techniki bezpeczet",stwa 
przy przeciąganiu w produkcj i .  Książka przeznaczona jesl j ako urn-
pełnienie wiadomości pracowników i m istrzów. L. s .  

Poradnik technika normowania pracy. Zeszyt 2 - Normowanie czasu 
na roboty odlewnicze, S.  A. Aleksiejew, G. J .  Obrazcow, P .  A. Tiewie­
rowski, tłum. z ros. inż. Zenon Ciągała i Ryszard Wosik Pa11stwowe 
Wydawnictwa Techniczne, 1952 r . ,  stron 1 30. 

W omawianym zeszycie Poradnika podano materiał odnosząq się 
do normowania czasu robót w odlewnictwie, a zwłaszcza :  formowania 
maszynowego i ręcznego oraz robót zdzeniarskich i przy oczyszczaniu 
odlewów. Książka zawiera 31 kart kalkulacyjnych i technologicznych, 

I st n iej e  p rawi d łowa za leżność porni9dzy twar?ością i 1>rzewod­
nośc i ą  n i ektórych stopów a lum1 1 1 10wych. �hvierdzono, że za­
l eż ność t a k a  is tn iej e  d la s tarzonych stop?\Y typu Al-Cu-Mg, 
Al -Mg-S i  oraz  A l -Mg-Zn . Podczas ost aln 1eJ WOJny w zagra­
n icznym przemyś le  lotn iczym i n_du kcyJny yom1a i: przewodności 
e lektrycznej stosowano w szerok im  z a k resie zamiast bezpośred-
n iego pom i a ru t wa rdości ( l u b  t p_) . _ . . 

Meto d <l p rądów wirowych lllOZ!Hl row 1uez wykrywac pęknir­
c i a 1 okreś l <1 ć  ich g l9bokość w mct<1 l ach rnezel a znych. Przyrzad 
zbu dowm1y do lego cel u zos ta ł  t a k  _ skonstruowany, że jego wsk'a­
zan ia  n ie  sa z a leżne od  s tanu pow1erzch 1 1 1  bada 1 1ego przedmiotu 
,1 n i  też  o d  "wa rstwy pomiędz� czujn i k iem a powierzchni_ą. Przy 
j ego pomocy można wykrv_wac  rysy n a  pow1erz�h 1 1 1 ach me oczy­
szczonycl i ,  wzg l9dn ie  po1trytych \\'arstw<)_ lakieru czy t lenk-J. 
Przyrzą dy tego typu zna l a z ły z astosowa1 1 1 e  przy  produkcji tło­
ków lotni czych i w o d lewn ictwie. 

J\l\etody bada ni a m�t a l i  p r zy  pomocy p rądów wirowych uzupeł 
n i aj ą  stosowa ne dotychcza s n_ien i szcz_,ice met�dy bada11, a ,1 
pewnych przypa d kach zast9puJ ą a na l 1 z9 eh miczną. Zasługuj, 
one  11 <1 za in teresowanie  ze strony  1 1 aszego przemysłu lotniczego 

A. P. 

Nowy rodzai blachy żaroodpornej 
Komory spa l a,n i a  � i l n ików o drzutowych ,,·yma gaj ą  materiału 

o dp,o.rnego na zn iekszt a łcen i a  i pc;:ka,n ie  pod ,,·pł ywem naprężeii 
wywolywanycl i  obci Qżenie111 c i ep l 1 1 y111 komory o raz odporncgc 
,n a ł uszczen ie  s :9 .  Z a d a n ia  te speł n i a  w pe1rnyrn istopniu po­
wszechn ie  slo,sowany n a  komory spa l an i a  -stop oparty na bazie 
n ik l u  „Nimonic  75", który p,on a dto jest  \\')'godny do celów fabry­
kacyj nych m iQc lzy i nnymi d l atego ,  że daje się sp awać luko\\'o 
,,- a tmosferze a rgonu oraz na d aj e  s iQ  do zgrzewani a ororo,rerro. 

O d  d łuższego jednak czasu s tara no się ,:,naleźć materia ł �ia 
komory spa l an i a  o t a k ich samych wł a snościach jilk „ iimonic 75", 
l ecz który pos i a da łby  lepsze p rzewodn iotwo cieplne, a zatem 
mógłby ,rozpraszać c iep ło spa l a n i a  w komorze szybciej i zapew­
n ić  znacznie równomierniej szy rozkł a d  temperatur w hcmorze 
� p a1l a 1 1 i a .  J a k  d01nosi p rasa z a gr a 1 1 iczna ,  czynio•ne są p:·óby za­
stosowan i a w ,tym celu b lac l iy  m iedz ia nej ,  p l aterowanej po obu 
s t ronach sfopem „Nimon i c  7:5" ' .  Wytwó rcy podziewają się, że 
b l a ch  a ta zna jd?.. i<' ró\\'n i eż  zastoso11· an i,e ,,. innyd kom,tru!:-
rj ach o -s i l•ny 1 1 1  ohc i i) Żen iu  c :rp lnym.  J .  P. 

księgarskich 
podających szcze�blo"·e infor111:1cje i normy czaso\\'e dla poszczególnych 
operacji. S zereg tabl ic oraz l iczne przerobione przykłady ulaiwiają wy-
korzystanie materiał u z�war tego w k"iążce. S.  i\L 

Poradnik techi,ika normowania p racy. Zeszyt 3 - ormowanie czasu 
na roboty kowalskie, W. W. Kieriekiesz, W. W. \Vale(ow, tłum. z ros. 
inż. Józef Weber, Pa11stwo"'e \Vyda\\'niclwa Techniczne, 1952 r., stron sli: 

Omawiany zeszyt za\\· iera wskazó\\·ki odnoszące się do normowania 
czasu na roboty ko\\·alskic, a z\\' laszcza nagrzewania materiału, kucia 
w matrycach 1 1 a  gorąco, lrncie1 S\\'Obodnego. Książka zawiera 55 kart 
kalkulacyjnych. podających szczególo\\'e dane oraz normy czasO\\'e, po-
nadto kilka tab l ic  oraz szereg przykładów obl iczania. S. �L 

Poradnik technika normowania pracy. Zeszyt 4 - Normowanie czasu 
na roboty tokarskie, E .  K. Zwieriew, P. P. Grudow, L. S. BorcO\,·, D. W. 
J\'lichajlow, ( lum.  z ros. inż. Andrzej Szoner\, Pańs(\\-o\\'e Wyda,rniclwa 
Techniczne, 1932 r., stron I 16 .  

Omawiany zeszyt Poradnika zawiera wskazówki dotyczące normo\,·a­
nia czasów robót tokarskich, przy czym porusza nastcpujące normy cza­
sów: czas przygotowawczo-zako11czeniowy, czas główny (technologiczny), 
czas pomocniczy, czas obsługi miejsca pracy i czas potrzebny na po­
trzeby naturalne; p rzykłady obl iczania norm czasu, 72 kart technolo­
gicznych oraz kilka tablic z potrzebnymi danymi dopełn iają całości 
książld. S. M. 

Poradnik technika normowania p racy, Zeszyt 5 - Normowanie czasu 
na roboty wiertarskie, S. D. Tisznin i G. \V. S lrndin, tłum. z ros. inż. 
Leonid S amsonow, Pat'1slwo\\'e Wydawnicl\rn Techniczne, 1952 r., 
stron 110. 

Onrnwiany zeszył Poradnika zawiern materiał z zakresu normowania 
czasu robót wiedarskich. \V treści omÓ\\'iono zagadnienia: czas przy­
gotowawczo-za ko11ezenio\\'y, czas główny (lechnologiczny), czas pomoc­
niczy, czas na obs lugc miejsca pracy oraz czas na odpoczynek i po­
trzeby naturalne, przykłady obl i czania  norm,  normatywy czasów omó· 
wlanych poprzednio, podanych na 53 kartach, podaj�cych szczegółowe 
informacje, dotyczące kształtów geometrycznych wiertel, \\'antnki skrn-
wania d la  różnych materiałów itp. S. M. 

Poradnik technika normowania pracy, Zeszyt 6 - Normowanie czasu 
na roboty frezarskie. W. J. Finkiel, D. W. Michajłow, f. E. Geje, tłum. 
z ros. inż. Andrzej Szoner!, Państwowe Wyda wnictwa Techniczne, 1952 r., 
stron 153. 

Oma\,· i any zeszyt Poradnika obej muje m ateriał dotyczący normowa· 
nia czasu na roboty frezarskie. W treści, poza podaniem ogólnych infor­
macji w sprawie podziału czasu na czas przygotowawczo-zako11czenio­
wy, główny, pomocniczy oraz obsługi s tanowiska roboczego i na po· 
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trzcby 1 1atura l ne, przerobiono przyk łady obliczan i ,i norm oraz  zamiesz­czono 77 kart, za ,\·ierajcJcych �zczególuwe dane wt.1 r t 1 1 1ków skraw;.1 n ia za ­lecanych pOSU\\"(JW i tp .  \V z a ł ącznikach podano sk ład  chemiczny s ta l i  'oraz "Tglików spiekanych. S. M.  

Poradnik technika normowania  p racy, Zeszyt 7 - Normowa nie czasu na roboty szlifierskie, kand .  n a tt k  techn.  S. J\l. Keclro\\' i i n ż .  I. E .  Cejc. tłum. z ros . inż .  Da,dd Jung,  Pa 1ist\\-owe \Vy d a ,u1 ict\\' a Tccl1 1 1 icz1 1e,  1 9,i2 r . ,  stron 1 32. 
Omawiany zeszyt Porc1dn ika zawiera i n formacje odnosz<}ce si\! do podzia łu  czasu (czas przygotowawczo-za ko1lczeniowy, czas główny, czas pomocniczy, czas na  obsług,;; miej sca pracy i potrzeby nn tura lne ) ,  szyb­kości ob,rndo\\·ej ści�rnic, ch łodzenia ,  przykłady oblicz,mia norm pracy oraz normatywy czasow zebr�u1e w 86 ka rb.1ch dotyczące wc1ru nków skra ­\\' ania . okreś lenia mocy efektyw nej , posu wów, za lec,n1ych rodzajów ściernic itp „ w za leżności od przewiclywanycl1 robót szl if ierskich. W za ­!.1cznilwcl! zebrano szereg i nformacj i ,  dotyczących twardości sc1er111c, zależności obroló\\' od średnicy i prędkości ob\\'odo\\·cj itp. S. NI. 
Poradnik technika normowania pracy, Zeszyt 8 - Normowanie czasu obróbki  kół zębatych, A .  J.  NI.a lk in  i D. W. NI.ich aj low, t łum.  z ros. mgr inż. T:ideusz Szafratiski ,  Paf1stwowe \Vydawnicl w a  Techniczne, 195] r . ,  stron 76. 
Omawiany zeszyt Poradnika za\\· iera mater ia ły  dotyczące normowania  czasu obróbki kó ł  zębatych. W treści podano :  zes t a wienie oznacze,\, 

ogólne \\' iadomości o tech nologicznym procesie nac inan in  kół zębatych 1 

podzia ł  czaSÓ\\', przyk łady obl iczan ia  norm czasu oraz normatywy cza­
só,•.- zes la\\'ione w 38 kartach.  Dodatek za\\' iera schematy obróbki kół 
zcb;itych przy pomocy różnych na rzędzi oraz sk ł ad  chemiczny rozmai tych 
,l>J l i .  S .  J\'\.  

Poradnik technika norn1owania  pracy ,  Zeszyt 9, rz�ść I - Normo­
wanie czasu na roboty remontowo-mechaniczne, R. 1. C l , isi n .  D. \V . /\'li­
chaj lo\\', l . .  S .  florcow. t ł um .  z ros. Maciej Rock, P a list\\'O\\'C Wydawni­
cl\\'a Techniczne. 1952 r. , stro n  240. 

Omawiany zeszyt Poradnika  Z.:l\\"iera ma teri a ł y  z za kresu n0rmowa ­
n i a  czasu robót remonto\\'o-mechanicznych. W treści podano zasady 
przyjt;le przy opraco\,·y ,u:1 1 1 i 1 1  normaly\\'ÓW. przykłady ob! iczan i <1 norm�· 
czasl l  wed ług normaty,,·ó,,·. 1 7 1  k a ri za wieraj ących dane cllc 1  robót przy. 
gntowa,,·czych. toka rskic!1. wierlarsklch. frezarskich, s t rugarskich. sz l i ­
iierskich. na d l utow11 icach oraz n a  obrabiarkach do kó ł  z,;;balych. Do-
datki zawieraj:·! schem; 1 ly procesów tech nologicznych, z , : t;-,cznil,;i 
s:\lad cliemiCll lY  wy,!.! l ików spick�H 1yc l !  oraz st i.t l i .  S.  N \ .  

Rasczot wient i l acion nych wozducho\o\,•odow, G .  /\ . J\L1 ksi 1 1 1 1n,· . Gosu c l ,  
l zd .  l.ilier. po S t roi l ic lsl \, · 1 1  i Archi t ieklurie. 1%� r . ,  , tron 1 4t l .  

\V broszurze lej rozp a t rzone zosta ły  l iczne przypadki  obliczen ia  
przewodów powietrza, m aj ące zas tosowanie w praktyce. R1h\' 11orz�d 1 1 ie  
z krótkim wykładem teor i i  podane  zos( a ly l iczbo\\'e przyk ł ady  obl icze1i . 
\V ośmin rozdzi a ł ach rozpatrzone zost a ł y  n astQpnjące zag; idn ienia :  • 
stra ty i opory w prze"·odach powietrza przy przeply\\' ie  l amina rnym 
i burzliwym, l iczba Reynoldsa .  opory tarcia i \\' p ł yw szorstkości ścianek, 
opory miejsCO\\·e, obl iczenie złożonej sieci i wymagane ciśnienie \\·e 1 1 ty­
latorr1, niektóre przypadk i  przepty,,·u powielrza, kierownice zm1 1 iejszające 
miejscowe opory, wpływ ot\\'oró\\· bocznych, obl iczenie rozdz ie l c 1czy po­wietrza, zmiana oporów sieci wraz ze zmianą zużycia powietrza ,  cha•  
raklerys(yki i dobór wentyla lorÓ\\' i obl iczanie p rzewodó\\' d la zmiennego 
z;_1życia powietrza.  Prócz tego dodano na ko1icu szereg t abel i wy;\l•C· 
sth\·, u łatwiaj ących \,·ykon anie  obl icze1i . Książka przeznaczona jest d l a  
inży11ierÓ\\' i techników p rojektuj ących przewody u rząclze(1 \\'e1 1 ty l acyj -
nych i suszarni .  L . S .  

Awtomatika awiacionnych dwigatielej,  W. A .  Bodnier ,  Oborongiz, 
19;;2 r . ,  stron 336. 

\V pracy tej !)Odane są teoretyczne podstawy,  zasady b1 1 clo,\'y i spe­
cja lne cechy konstrukcji  a utomatycznych urząclze11 s i ln ików lot 11 iczych, 
j ;:ik ró\\'nież zagadnienia  w p ływu parametrów tych urządzeti na dynamikQ 
procesu regul acj i .  \V kolej nych czternastu rozdz i a ł ach opisane są Z\\' i�­
źle i przystępnie - elementy regul a torów i a u to m a tów s i ln ików. stoso­
\\'anie regulacj i  na  si l n i kach t loko\\'ych, automatyczne regu latory liczby 
obroiów na minutc. s i l ni ków t ło\owych, automatyczne regu l a tory ciśnie­
nia ladow� 1 1 1 ia .  sk ładu  mieszr1nki i temperatury s i l n ików t łokowych, przy­
kłady istn iejących urządze1i a utomatycznego regulo,n1 11 i a ,  zasady buclo­
w,· 1 1 ldacl thv reg1 1 l acyj11ych s i ln ików lur-Ooodrzutowych, au tomatyka s i l ­
nit<'n,· turboodrzutowych. b a d anie uk ładów regu lowan ia ,  uk ł ady  zespoło• 
weg-o stero\\'an ia  si l n ikami  i automi.dyczna synchronizacj a s i l n i '.,Ó\\'. 
Przy zakoticzeniach w iększości rozdzi a łów rozpatrzone są konkretne 
przykł ady \\'ykonanych i p racuj ących regula torów. Z książki mogą korzy­
stać inżynierO\\' iC i pracownicy naukowi. i n leresujący się zagadnien i a ­
m i  automatyki s i ln ików, j a k  ró"·nież słuchacze wyższych ucze ln i  tech -
nicznych. l.. S. 

Wosstanuwlenje topliwnoj apparatury cl izielej, W. J .  Popow i A. W. 
Jewsikow, poci redakcją \V. W. Jcfriemowa ,  Wojen .  Izdat .  Wojen.  Mini ­
stierst\\'a Soj uza S .  S .  R „ 1952 r . ,  s tron 243. 

Praca powyższa jest pierwszą p róbą op L1b l i ko\\·an ia  i uogólnienia 
<loświadczeti w arsztatów n a p ra w y  insta lacj i  i agregatów s i ln ików wyso• 
kopn�żnych. On1awiane  za�adnien i a  zawieraj ą _ _  miQd�y in r!ymi  . op_isy -
usterek \\·ystępujących w czasie pracy i nsta l acp pa l !woweJ , zuzyc,a ele­
mentów pomp i dysz p a l i wowych , naprawy specja l n ie  dokładnych ele­
mentów instal acji pa l i \\'owej, naprawy pomp p a l i \\·owych, dysz i pomp 
dla bezpośredniego wtrysku. n a prnwy urządzeti pomocniczych oraz or�a­
nizacji pracy w warsztatach naprawy i nsta lacj i  pa l i wowych. Uzupel111e-
11iem treści j est clocl a tek zaw iera j ący piętn aście scl1ematów, rysunków _i _t a ­
blic montażowych 1 1ży\\' anych insta lacj i ,  pomp i dysz wtryskowych. Ks,ązkę 
swą przeznaczyli autorzy d l a  p racowników zak ładów i wydziałów napra-
\\'Y opisanych instalacj i .  l.. S .  

Produkcyjne metody skrobania,  P .  M .  1\\;i rdykin,  t ł u m .  z ros. Zbi­
gniew Kościołek, Pa,istwowe Wydawnictwa Techn iczne, 1952 r . ,  stron 40. 

Oma \\' i a n a  broszura p rzeznaczona jest d l a  ś lusa rzy-skrobaczy i z a ­
wiera ogólne n ast,;;puj ące tematy, podane \\' sposób p rzystępny: wiado­mości o s:,roban iu .  m ale,·i a l y  na skrobane p rzyrządy kontro lne, narz,­
dzia, metody skroba n i a  różnych przyrządów i e lementów. przechowy-

w� 1n ie  skroba nych przyrz,!dów kontrolnycl 1 .  Podane prald yczne wskazów­ki mogą być wykorzy,tane 1 1 ie ty lko przez rzemieś l 1 1 i ków, pracuj ących przy skruba1 1 iu .  S .  J\\ .  
Lutowanie tw�rde, A dol f  Bujak ,  Pa 1·1sk o\\'e \l'yda\\' n ic l \\· a Techniczne, 

l \!33 r„ stron 1 24 .  Przeznaczona t.! l a  1 1 1 i :,.,trzów i technik(),,· k::,iążka za\\'iera wiadomości 
og()lne dotyczące lutowania  hnH d ego (charakterystyka, za�losowanie,  za­lety i wady. sposoby. meta le i rnaleri a l y  nadaj ące siQ do l 1 1to\\'an ia  i t p . ) ,  
opisy t 1 rz<1dze1i i przyrządów l u towniczych. zesta,,· ienin matcri ;,-dllw l uto,v-1 1 iczyc-h ( l u ty  i topni k i ) ,  umówienie wyJ.:on : 1 1 1 ia  lu towania  \\" poszczegól­nych Lizach oraz kn'>lkie obj ;1 ś 1 1 i cn ia  luto.-.;paw;-mia .  K:"iążka może być 
przydat 1 1 ; 1  d l a  pra�o,,·n i kó\,. lotnict wa i to zarówno w dziedzinie ogólnej obróbk i  mechanicznej. np .  przy nioco\,· ;_1 1 1 i t 1 p łytek z wcglików spiekanych 
'"'  1 1ożach, j a k  i przy produkcj i lub napra .,,· ie urz� clzci'1 sprzętu lotnicze-
go, n p .  z łącz. ko1lcó,,·ek i tp .  S .  lvl. 

Wygładzanie powierzchni metal i  l uźnymi materia łami  ściernymi, mgr 
i nż .  Andrzej Sa do\\'ski ,  Pa ,-, st\\'O\\'C \Vydawnicl\\·a Techniczne, 1953 r., stron I 10 .  

Omawiana ksi..1żk.-1 przeznaczona jest  zasadniczo d l a  robotników i tech• 
n ików pracuj :1cych ,r przemySle maszynowym, może być jednak z pożyt­ldem wykorzy�tan;1 przez wiciu pracowników technicznych w przemyśle lotniczym . Z�w arle w 1 1iej są charakterystyczne cechy. \\' a runki  techniczne i k lasyfikacj a matcria !Ow •_kiernych i smarów stosowanych przy wygła­
dzaniu powierzch n i ,  omówieni� docieran in  i polerowania  powierzchni luź­
l lymi mater ia łami ściernymi .  \Vykaz piśmiennictwa zaw ieraj ący 41  po1.ycj i .  
prze;,\· ażn ie pr; ic rjcl7.ieckic:1 i kraj o\\·ych. t 1rnie.;;zczono w zakrniczeniu tej ciek :.n,·ej k-;i < 1żki .  

s . .  \\ . 
Podstawowe wiadomości z leori i  łutu,  m�r i 1 1i.. \V l adysl ; iw Now akow­ski ,  \Vydaw11 ichn> Lig i  Lotniczej , l !J3:J r .. stron I I�. 
Om;1w iana  ksic:1 żka za,,· iera materi a ł y. ld{·ffe pozw a lają pogł<;-biać wie­

dzę lotn iczą nie ty lko pi lotom. ale i w:,:;zystkim pracowni kom lotnictwa. Przyst�p11a forma pocla\\' an ia  w iadomości. l iczne przejrzyste szkice, sche­ma ty  i \\·ykresy oraz przykłady z roz,\· i ;- 1zaniami - u łatwiają  przyswojc• 
1 1 i e  podanych i n formacji . Treść ksif} ż id dzieli się na  trzy czrści: część pierwsza - ,,·pro,\· r 1dzenie ,,. za !.!acl 1 1 ie 1 J ic  - obj aśn ia  rozwój kszt a ł tów 
neroclynamicznych. pojQcie , i ły  aerocly 1 1 a 111icz11ej oraz a tm::>sferQ ziemską 
i norma l 1 1 ; J .  \V czc;-ści drugiej - wiadomości z aerodyn amiki  - wyj aśniono ró\\'nan ic  Ber1 1oul liego, mechanizm po\\' s tawania oporu i wyporu skrzydł a .  
bieguno,vą skrzydła  i srimolotu oraz z c 1gad1 i ic l l ie  doboru śmigła .  ez�•ść 
I rzcc i ; i  - wiaclomo·_�ci z mech a 1 1 i k i  lol u -- om:1wi: 1  rÓ\\' 1 10\\·ag� :--i l  ciz i a ·  l aj qcycl1 1 1 ; i  sa l l lolol ,,. locie poz iomym. pojrcie :-.l a l ccz1rnSci s la lycz11cj 
oraz dyn a m icznej , :-- i ł y  dzi a l aj :Jce na sa1 1 1 r J !ot ,,. rói.nych :--t anac l 1  l otu 
i obci.:1żenia :-:.nmo!ot 1 1  ,,. lot:ic. \V k:.i�J:i.cc rażą usterki .  o kti')rC trzeba winić 1\ ulora i rcd akt:h', ,1 s�1 to: tabela  na str .  19 zcn\' iera n i ekompletne 
dane atmosfery normal nej ( \\'ed lug 1 1orrny PN ' l .-02001 ), clmciaż ". tekście 
,,. k i \ k. 1 1  m iejscach „czyla ' ' :--i�- z n iezam ieszczonych w ksi.:Jżcc rubryk .  \V ca łej pra\\· i e  ksi11żce. z \\' yj : 1 lkie1 1 1  ki lku ty lko , I ro n  ( 1 10 .  1 15, l ' l!I ) .  
n ie ,,· i ;.1ści wegu kroj u i wielko.;ci czcionki  umie,-;.zczonc w \\' iersz11 ;.i 1 1 ic  
pon i :i.ej,  przy okrcś lc1 1 i r,ch s i l  Px , 1\, Pm' mocy 1P, l\"r • Ne, 11 1omcntt1w 
Mz, My• ramion Ly. Lv, myhJ ezylcl 1 1 ika co do s,\·ego ch� 1raklcru i prze· 
znaczen ia ,  nie spra,\· i a ją  wraże1 1L1 od1 10;;1 1 ik(\w. \V erracie n a ,,·ct pozo• 
� ta l  b łąd  - popra,\' i :rno 11;: � I r .  1 :3 okrC'ś lc1 1 ie  ex = O. tł , poclcz ns  gdy 
z ana l izy rys. 6 wy1 1 ik<1 \\· a rluść ex = O.O l .  N iektóre wy rażen i a  sto�owa­
ne w książce odbiegają od przyjrtych. 1 1 p .  szybkościomierz zami. ist pn;d­
kościomierz, i l ość ubrol c'>,,· z ;. 1mi .: 1st  l iczb;1 obrot<hv. śmigło o zmiennym skoku zam i: 1st  przestawia lne. łopatk i  śmigł a  zami ast łopaty  śmigła.  
Współczynnik i  cz, cx oznaczone są l i tera mi C i c. Wskazane usterki po­
,,- inny być usuni�te przy opracowywan iu  drugiego wydan i a  tej bardzo 
pożytecznej książki .  s. J\'\. 

Elektronika przemysłowa. Zastosowanie urz:,dzci', e lektronowych 
do grzejnictwa, pomiarów przemysłowych, sterowania i automaty�acj i ,  
T .  Zagiljewski,  St .  J\\a lzacher. \V.  Kul i szkiewicz, Pa listwowe Wydaw111clwa 
Techniczne. 1 953 r., stron 3�7. Omawiana  książka obj aś 1 1 ia  szereg n�j llo\\'SZych urządzei'1 i przyrzą­
dów, z którymi stykilją siQ w pracy zawoclo\\'ej pr :1cownicy przemy�ł u  
lnln iczego, d latego może być 0 1 1 c1 z pożytkiem wykorzyst ana .  \V_ �resc1 
omówiono lampy elektronowe i fĘ:izow:1 11e. uk łady l ampowe, g�·zeJmctwo 
i n cl 1 1 kcyj n e  i pnjemnościo\\'e ( d ieleldryczne) , pomiary ". przemys_le, bada­
n i rt n ieniszcz;:ice m<.1icria ló\,·, elckironowc ulda dy sterowarna 1 reguła •  
cj i .  \Vyl-rnzy �piśmiennictwa zestawione d la  poszczególnych rozdzia łów 
oraz skoro\\· i clz dopełni aj ą ca iości tej pożytecznej książki .  S .  M.  

Normowanie czasu na  roboty traserskie, ś lusarskie, i montażowe, 
I. G: Szanclrenko i M. A. Murl iszczew, t łum.  z ros. u1z. Zenon Ciąg3 l a  i Ryszard Wosik, Pa 1·1stw0\,·e Wydawnictwa Technic�n�, 1 953 r „ stron 266. Ksi < )żka zawiera materi a ł y  przycla tn� d l r1 te�hrnkow norg1o�v�1 1 1rn pra·  
cy dla robót t r 11serskic!J, ś lusarskich I n10n lazowych. W t resc_, podano 
metodykę technicznego normowan ia  p racy oraz normat�w y. czasuw: przy­
<rotowa\\·czo-zak01lczeniowego. pomocniczego, wykona n i a  I dodatkowego 
�-raz z k l a syfikacją  robót trasersk-ich, ś lusa rskich i montażowych . . D la  
poszczególnych robót zgromadzono l iczne ( 1 22) tab l ice_ oraz przerobiono 
przyk ł a d y  ( 1 4 )  obl iczen ia  czasów na kart?ch ka lku lacyJ nych. Praca moze 
być z pożytkiem wykorzystana  \\' przemysle lotniczym. S. M.  

Hydromechanika,  cz�ść I - Zarys hydromechaniki  racjona lnej , Mi­
cha ł  Broszko, Pa1is t \\'O\\·e Wyd, 1wnicl\\·o Na1 1kowe, 1953 r. Omawinna publ i kacj u s tanowi książkowe ujęcie teorii przepływów 
pł ynów rzeczy\\'istych, opieraj ącej się na ró\\',nan iach O. Reynol_dsa, k(ó­
rvch roZ\\' iązanie podał Autor w 1946 r. G lowny lemat ks1ązk1 poprze­
cfzon y  j est podaniem poclsla\\'owych defin;cji z zakresu hydromechaniki 
i wyprowadzeniem równania c iqg!o·3ci oraz równa1i ruchL! .Eu ler� : \V cl� l ­
s 7,ej części książki /\ 1 1tor wyj aś11 i <1 przyczyny 11iczgodnoso1 t�or11 p_lynO\� doskon;iłych z doświ adczeniem. przechocl1.ąc do przekszb1łcenia ro\\'nan  
l.:! ! l er,1 przez ,,·prnwadzC'nie procC'� l l  uśredniania  wiel kości hydrodyn a-
1 11 ic1. 1 1ycl1 . \V oparci1 1  o l e  przckszt ; i lcone równania Autor wyznacza, na  
podstawie teor i i  kinetycznej l!";I ZÓ\\·, rÓ\\' t 1 a 1 1 i c1 Na,· iera-Slokesa d l a  
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przeplywó,\ Iamin<ł rnych . Nc:1:slcpn1e pudc 1nc J est \\ yprowa dze111e równ�ul 
przepływu burzll\\ ego " l >1 , 1 1ego doi obku naukowego Auto1 a W da l ­
szej części powyzsze I ównania wprowadzone zost_a ly do wsp_(> l�-zQd1:i'c)1 
walcowych. Następnie omó" wIIe są p I  a wa podnb1enstwa p1 zcply" O\\ -
Ostatnia część książki. poświ,cona przyl:l adom: poprzedzon a _J est _ h , d i ,:­
statyką. Całość książki zawiern n a  ws_kros oryg1 1 1 a lny, b�rdz_o 1 1 1 te,1 esuJ �",Y 
materia! z dziedziny hydromecl iamk1 ,  i l ustrowany d�zą l i czbą p_1 Z) k l ,i do" • 
Szata graficzna książki slan-111 1 1 ; 1 .  Jed y1u� rzec.z. k�ora . t7„t1Ca ��� w. o�zy: 
to oznaczenie gęstt?śc_i symbolem 1, z a m iast ,  pk Io sir spotyka w /,i leJ 
prall'JC l itera turze sw1a toweJ , syni bnle 1 1 1  P - J. ' · 

Spadochron i wyszkolenie spadochronowe, J\da1 1 1  I ll' iński ,  \\'ydaw1 1 i  • 
ctwo Li gi Przyjaciół żolnie,za, 1953 r .. stron 1 28. . . .  _ _ _ . .  Książka zawiera historio;, spa dochronu. opis konstr1 1kc·J 1 ,  ekspl t'., 1lacw_ 
wyszkolenie spacloch ro11owe oraz meclu111_1 kę skoku. /vla lena ł  len_�stanow� 
zbiór wiadomości potrzebnych skoczkowi spadochronowemu,  pei  ,onelow1 
latającemu oraz wszystkim pracowni kom, stykującym . s1,;, ze sp:z,;,te�n 
spadochronowym. W książce znajduJ e  się wiele „w artosc1?wych 1 1 1101 ma_; cj i ,  jednak w rozdzi a le  „ Podstawy teoretyczne _ och1osrne mecha!1 1k 1  
istn ieje sporo nie:;cislośc i .  znaj dujących się w takich 111eJ asnych zc!�niach 
jak na p rzyk ład :  . , im d łużej skoczek spada bezwladme, tym sz�bkosc J ego 
spadania jest b liższa szybkości pionowego spadama z p rzysp1e_s_z_erncm 
ziemskim" (str. 9 1 ,  wiersz 23 od góry) ,  a lbo „ivlusi zatem n a deJSC tak,� 
chwi la ,  gdy opór powietrza bQdzie równy s i le, 7. j a ką spada _skoczek 
(str .  92, wiersz I od góry ) .  Mamy -nadz ieję, że lak potrzebna  ks1ijzka do-
czeka się nastrpnego wydania w staranniejszej redakcj i .  J .  I<.. 

Kronika 
Z iałobnei karty 

Dni a 4 1n ,HCi:1 1 954 r. zmar ł  w Wansz awic, w w iclw l a t  5- 1 ,  
mgr inż . Konra d  Ja,goszew,:;ki, dyrektor Depart amentu  Lotn i c l-wa 
Cywilnego MK w -l a tacl t  1 947- 1 95 1 ,  p rzez 
wicie l a t  czlonc-k w ładz  naczclnycl t  S towarzy­
szenia I nżyn i cr1i\V i Tec- ! J n · ków l(omun ikac_; i .  

Z'mar ly  by ł  c 1 1 t uz_j a st ,1 l o ln iclwa.  Zajmu ­
wal sic;: n im  od wczesnej młodości  i puśw;cci l 
m u  wiele trudu i serca. 

Jako student, w roku 1 927 był jednym 
z za loży,c ic l i aerok lubów akadem ickich, p iastu­
j ąc na st�pn :c p rzez k i lka lat  godn ość prezesa 
lub wiceprezesa Aerok lubu  Wilrs,rnws.k icgo. 
W r-oku _ 1 928 uzyska ł dyp lom p i lota sporto ­
wego, j ako jeden z p ierwszych dziesię-ciu wy­
szkolonych w aerokl ubach. W l atach 30-ych 
uczestn iczy! w wici u zawodach sporlowo- 1,ot­
n iczych . Chociaż  uko11czyl wydz i a ł  elcktryci-

·ny, pozosta ł  w :crny lu tn i ctwu, pracuj ,J c  j a ko inżynier - w Insty­
tucie Techn icznym Loln iclwa oraz ,,. ostatnich l a l ach przed woj ­

n ą  w przemyś le  l otn iczym. 

Pu woj n ir .  powołany w roku 1 947 na sta­
nowi�ko dyrektora Departamentu Lotnictwa 
Cywi lnego w Min i � te rstwie Komun ikacji, od­
daje sic;: i zapa łem pracy dla dobra lotnictwa 
cywi l nego Pol ski Ludowej , przynosząc mu 
duże  u :- l ugi . Pri!C(2 za\\'odO\\"<) ł ą czy z ży1q 
di i a ł a l nośc ią  społeczną na terenie Stowarzy­
szenia I nżynierów i Techn ików Komunikacji, 
Aerok lubu i L igi Lotni czej 

Duże  za lety kolcże1iskic, serdeczność po­
godne u sposobienie z;edn aly Konracl011"i Ja­
gosicwsk:emu w ie lu  szczerych przyjaciół, 
a j ego przecl 11·czesne odejście z 11a3zych sze­
regów wzbudz i ło gł'rboki żal .  

RZi\D I .UDOWY ZA PEWNI A ROZW()J F1\ C I  I OWYCI I 
B I B L I OTEK ZAKLA DOWYCI I 

Zwracc1 1ny uwag� 1 1a  doniosi;.J Ucl iwt i lQ Prezydium Rządu dotycząc�J 
zakładowych bibl iolek fachow ych. M.ianowicie, w Moni torze Polskim nr  A -94 z dnia 1 6  października 1%3 r. ogloszo1 1a  zost a ł a  poci poz. 1 30G Uchwa l . 1  Prezydium Rządu nr 607 z d 1 1 i a  24 września 1953 r. w sprawie rozwoj 1 1  s ieci  fachowych b ib l iotek zaldaclo\\'ych. Uchwa ła la  reguluje s t an  organizacyjny .  osobowy, lokalowy oraz -co jest bardzo w a ine - finansowy bib l iolck zakła dowych. N;1 uwag1• zasługuje w szczególnuśC! na łożenie n a  kierow n ictwo zak ładów p racy obo\\' i ; 1zku bezpośredniej opie:<i 1 1 i id b ib l ioleką z> 1k l ado\\·;1 . Obowiązek len dotyczy wszelkich przej ;,1wów p racy b ib l ioteki ,  zarówno w zakresie gro­ma dzenia ,  konserwacji i udostępni an i a  zbiorów bi bl ioteki _  j a k  propa go­W< 1 1 i i c1 i pnh1 1dzania czyleln icl\,·;:i tecl1 1 1 iczriego. Pu:-- ł('p lecl l l l icz1 1y uzależniony je�t w dużym stopniu  od u m iejętności knrzy�t an ia  z piśni ie1 1 1 1 ictwc1 tcrh11icz.11ego. \V wieln zak l c.1 dach pracy nic przywiązywano jednak  dotychczas clo,,takcznc,w znaczeni a  ani do po­siadania w ł asnej bibl ioteki zaklado\\·cj . ani do zachęcan ia  wszystkich 

prc1Co\,· 1 1 ikó,,: -- od robol 1 1 i ka  dr„ i 1 1 iynicr.1 - - do posiłkowania sie l ilc­
ra l urą lecl1 1 1 iczną.  S:1 1 1 1  fakt podj�cia przez Prezydi 1 1 1 1 1  Rządu wspomnia-
11cj na poc1.r1 t :,u 1 1ch w a l y  stawiH zagadnienie bibl iotek fobrycznych i czy te l 1 1 ic twa tecl 1 1 1h.::zncgo w rz�dzic spra\V o donio!--lości pa(1stwowej. 
Daje do rtki sk 11tccz1q brui'1 o w la�ciwe zaopa lrzenic bibl iotek fabrycz-
1 1 �·ch w k�i :i i: ki i cza...,nj1 isma, o spopu l aryzow:1 nie masowe�o czytelnictwa ks i ,1 Lld tecllnicz11cj. 

\Vzy,,·a 1 1 1y  wszy!:.-l kk·! 1  1w szych czyte ln ików. : iby \\. oparciu , ,  Uchwalę Prczyd i 1 1 1 1 1  Rzą d u  za i 1 1 t e rc--.., ,,, a l i  s i� jeszcze h;1rdziej i11te11!',ywnie biblio­
ł i... ·l..: .- 1. fachową w �\\ oirn znk ladzie p racy. \\' laśc iwc wykorzy!:ibmie zaw<łr· łych w l rt:h walc  posbH10,rie1l JHJ/.\\· r i l a  1 1 :1 uruchomienie odpowiednich 
Srndków f in; i nsowych na rok 195•ł w celu zakupu książek, prenumen!ly 
rt;i sojJ is 11 1 , konserwacji zbiorów b ib l iotecz1 1ych. umożl iwia uzyskanie od­
pt 1 \\·iecl11iego loka lu .  wyk\\'a l i f ikowanych pracowników biblintecznych, _ no­
\\'o lan ie  komisj i b ibl iotecznych, rozwin i�cie szerokiej akcji krzew1e111a czyte ln ic ł \\'il techn icznego. 
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DODATEK DO „T E C H  N I K I  L O T  N I C Z E  J" 

ROCZNIK IV WARSZAWA, MAJ - CZERWIEC 1954 ZESZYT 1 

W „B iuletyn ie I .  Lol." publ i:kuje się m aiter ia ly  o c l 1 n ra klerze 0p i·sowo-sprawozda 11 ·c7.yrn z ciekawszych prnc 1,· y,ko,nywa ­
nych w I. Lot. 

JNl 11\ N LUBO!NSKJ 
!NZ. \\JOJC!EC/1 SZCZEP!NS!( f  

Płyty tnące ze stopów cynl<u - w wykroinikach *) 
W' artykule niniejszym omówiono opraco,1!any w illslyfucie Loinictwu sposób wsfoso­

wania w;alcowanych ze stopu cynlwwego płyt grubości (j nim do wylw:iywonia płyt lnącyc!t. 
Przeprowadzone próby wykazały, że przy pomocy jednej płyty ze słopu cynilowego 

można wyciąć kil/w tysięcy przedmiotów. Koszt wykononio 11/yfy tnącej ze stopu cynkowe­
go wypada killwkrofnie niższy niż płyty stalowej. 

Wstęp 

,Przemysł lotniczy ,  wraz z w•prowadzeniem produ·kcji samo­
lotów me,!alowych i zw iąza,nyrn .z tym szero-kiirn z a,stosowaniern 
obróbki na pra,3ac l 1  - p rzeją ł  z ,i nnych prz.e.mysiów równieŻI 
i typowe roz•wią zan i a  konstrnkcyj,ne t łoczn ików.  Dotyczy to 
przede wszyGikim wykroj n i ków. Wykroj,nilki ,sto,sowane w prze­
myśle elektrotechnkznym, teletechn i cznym ,czy rad iowym m u,szą 
wyciąć aż do ca łkowi,tego zużyc ia  po ki l,ka.set tys ięcy przedmio­
tów i z tego powodrn cechuj e j e  bardzo mocn a  budowa .  W 6zcze­
gólnośc,i dotyczy to na jbardz iej obc iążonej częśc i  wykroj,nika ,  
a 11· ięc płyty tnącej ,  którą wykonuje s ię z hartowanej sta l i  n a ­
rzędziowej grubości 2;0 - 30 ,mm .  T a  p ły ta  pos i a d a  „ot-wór tną ­
cy" o kszta łc ie  wyc inanego przedmiotu ,  •p asowany ze - templem, 
ze stałym, ściśle okreś lonym !umm na  ca łym obwodzie .  Wyko­
nanie takiej płyty, a w ,szcze·gólnoś,c i  o tworu  tnącego posi ada ­
jącego je,3,z,cze doda tko1\'e pochylenie śc i anek ko,niecz,ne ze 
wzgi!ęd'U na  1praw:,dłową pracę wykroj n-i lrn·, j e,.;t j ednym z n a j ­
t rudn:ej,szych zab iegów ś•iu s a r,.;kich i wymaga za tPudn icn ia  rze­
mieś!.n ika o n ajwyższych 1kwa·l i fika cj·ach . Po,;1 ieważ  pasO'\va,n:e 
teao ohrnru ze stemplem rnożc być \1·ykonane ty!ll-,o n;;cznie 
i �st bardzo pracoch łonne, koszt płyty im1 cej jest  bardzo wyso­
ki i wyno•3i nawet do 60 % ko•sz tu  wykonan i a  c a ł ego wykroj n:ka.  

W przemyśle lotn i czym mimo tego, że z powodu s tosunkowo 
n iewie!,kich - w ,slc13u n·ku do i,rnnych gałęzi  przemy,s l u  - ,seri i  
produ'kowanych wyro1bó-w, i !ość wycina·nych w czasi e  ca ł ego 
cza13u, uży,tkowan ia  wykrojn i ka  prz,edrn:o<tów rzadko prz,ewyższ a 
ki lka tysięcy cSztuk,  .powsz ech,n ie  używane są sta lowe h artow a ­
n e  płyty tnące o znacznej grubośc i ,  n a  których można  b y  wy­
ciąć ·ki!lkase.t ty,s ięcy przedmiotów. 

Opis wykrojn ików z płytą tnącą ze stopu cynkowego 

Celem zmniej:szenia ,kosztów wyko,n a,ni a  \\'ykrcu ni,ków opra ­
coll'ano w I ns'lyi!u,c ie  Lotnictw a  metodę  wykona 11 1 a  uprmz,czo­
nych wykroj,n ików z ,pły tą  !,nącą ,  ,wykonaną_ z wakowanych ze 
stopu cynkowego p ly, t grubości 6 mm. P łyty  te .zos t a ł y  wy­
kona,ne wg poniż,szych warnn•k{>1v poda1ny'Cl1 przez I n sty tu t  LoL 
nictwa. 

Pos'lać: w:i l cowane p ły ty  ;:;ruboś,c i G m.m . 
Skład chemiczny ,3\opu : A L  - 4 % ,  Cu  - :,,!i % ,  Al.n - 0,04 % 

reszta Zn. 
Własności mechan io:,ne :  l<r = 40 .kG/mm2 • 
D l a  .s twierdzc.n i a  przydatności  p łyt  cyn,1<(l'wych przeprowa­

dzono próby u zyskując ,następują,ce wy,n i k i :  
N ajpierw wycięło 3000 ,p rzedmiotów _z 1 -Yl achy :du,r� l owe j  

grubości I mm, p r zy  czym 0,3\a t,ni pr7:ed�1i� z �_pe lnie  _ 11 1c po : si adał zadzioru . N astc;pnie bez po,p,r aw 1a1111 a  1 :sz o 1 fowa111 a p l11I 
tną,cej, przyi3tąp io·no do wyc ina,n i a  :b i a:chy d•ur a loweJ _ g.ruhos,c1 
2 mm, i wycięto z n i ej 1 500 pTZed1rnoto�, , przy czy!11 J a k  � yo­
przedn'o osta tn i  z ni,ch z u1 e lrne ,111e po,s.rn,da l  z a,d z1oru: O, .,,er­
wacj a płyty bnącej wykaza,l_a,_ że  ?,twór t nący w _ ��asie �.r�c� 1\'ykazuje tendencję  do zmmeJ,sz a.rna, swy;cli . wymia 1 ow w,�kutelk 
spycha,n:a mater i a ł u  p ły ty  p.rzez n ac 1s,ka J ą cy  _ p as wyonane 1 
blachy. Nap ływający do wewną1t rz otwor� m ater,ia_l p łyty t.ną �e.1 
zostaje .przyc i na,ny przez  ,s!empel ,  t ak, z,e wykro;m1k w cz a,� 1e 

pracy za,chowuje "St a ły  l u z .  Zużyde s ic; krawędzi tnących nas!c;­
puje w,3kutek ich z apadnięc ia  ,s :ę i zaokrąglen ia  6\powodo,wa,ne­
ao w .  w. :spychaniem m a t.eri a l u .  Umożl iw ia  !o k i lkakrotm1 re­
p•erację stęp'.onej p łyty przez p rocSte  zestruganie górnej po­
wi,erzchni .  

P róby ,wy-kaza ły ,  ż e  wykrojn i:k z p ly�ą Ln<) C i) z e  ,sto,pu cy,n ­
kowego j est w stan ie wyc iąć nas l ęp11jące or ien tacyj ne i loś,ci 
przedm'.o!ów:  

z hl  achy duralowej grubości 2 mm ,ca  5000 ,szt .  
z bla·chy stalowej grubości 1 ,2 mm ca 2000 sz1t. 

płyta tno,ca ze 
stopu cynkowego 

) 
( 

TL- 19/54 -Rf  

Rys .  l .  
Wykroj n i k  na którym przeprowa,dwno ,próhy jes t  pokazany 

na rys .  l W1,dać na n im wyraź,n :e c ie,11:ką p.lytQ t,nącą  ze cSitopu 
cyn'koweg-::i S a-mą p l yte tnącą pokazuJe ry,s. 2 . Przyrząd ten zo-

TL- 19j54-R2 Rys .  2. 
,:; l a l  z bucl•o\1· a.11y · na znorma·ł i zowanyrn wg No-r1 1 1y I,nslyl� tu Lot­
n i ctwa  N I L  5ó0 1 zespole ,s łupowym ty ł.ku w c•e lu  przysp1eisz�rn a 
p rzeprowadze,ni� 1�,rób, j e,d.na kże cy,nkow•e p łyty ! ną,ce pow�n•�Y 
z n a' leźć sz,cze,gol rne ,szerokie z.;i,3tosowa 1 1 1 e  do lmd::i,wy . up1 oJSz­
cwnych wykroj,n i ków, j a k  n.p. tzw. , k i a  paczy, wykr�� 11 1 kow z_e 
stemplem swo!bodnym .l ub  wykroi,mkow moco,�a.nyd1 na_ u_n1we1 -
s a lnych oprawach z mocowaniem gónneJ cz�sCJ wy1ku·0J n :,ka  na 
spoisrJib mecha,ni,ćz.ny lub  rnag,nety,czny. Ta ½1, uproszcz?ny wy­
kroj n i k  jest po·kazany na  rys. 3. Je:go <:ZQSC_ doln31 sk łada _,się 
z płyty :spod,niej wykon a 1 1 C'J z ,bll a chy zclaz.neJ gr. b mm, z,n11Ao-
--�-��szono do Urz�clu Palc1 1 towcg11 PRL, uzn:1 1 10 jako udoskonale­nie tech n i czne nr  285 1 .  
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wanej 7. n i ą  cynikowej p ly ly t,ną cej gr. 6 mm, oraz  p rzykl-ejonej 
p ły ty gumowej , :; l użą,ccj j a ko wy,pychacz.  Tę część -wykroj ni•k a, 
za.k l ada  ,s ię  .na dolną część un i wersał.n-ej oprawy ,n a dwa ko l k i .  
Mocowanie jej je,,t Zibędne. Górna ,część ,sk l a-da s ię  z p ł y t y  
w ierzchn·i ej wykon anej ,równi-ei z ib l a,chy że laz nej g r .  5 mm,  
zn i.tm,·anego 7. n i1 s temp la  gr. 6 mm oraz \vypyd111cza gumo-

ma łym oporom skra\\·a n i a p rO\\· a d z en : e  p l ?· t y  wg stempla  odby. 
wa s i ę  ręc zn ie .  Pa•:-e-c p ro \1· ad z ry-c y  u s l a \1· 1 a  ,s:�_ w s tosunku do 
frez a fak, ahy wymia-r y  olwo�·u t n ,J c_ego '_były rneco mniejsze od 
wymi airów cS l·emp lai. Następrne n 1 t uJ c  s ię plylę t nącą z płytą 
npudn i i) ,  a ,.,;t em,)cl z p l y l i) \\· 1cn.c i 1 n i ,) ,  po nym na ręcz,nej pra­
•s i c- pirzehi ja  ,;; i<; ol 11· c ir I nąry s lem p le,m 1 1suwaJ <) C  nadmiar m�-

phjla wierzchnia 
/ 

-

wypychacz gumot.Jl.j 
płyła tnqca ze 
.słopu cynkouego 

,,.. 

oprawa 
uniwersa/n 

płyta tnaca ze 
·stopu C1Jnkowe90 

.. 
płyta 5pDdnia �admiar materiału 

sciełlJ przez stempel TL- 19/54 - RJ 

Rys. 3. 

wego. Stempel wykonuje się z har towanej przy pomocy nn,g,rze ­
wan i n  p a l,n i k i em s ła l i  l ub -ze s!a,l i .Jl' '•skowęg· !owej ,n a,węgl ;rnej 
i ha rfowanej .  Tę -część wykroj n ]k a  z a·k l a cl a  się t a k  j a k  i po­
p rzedn ią  n a  dwa kolk i  n a  górną część uni wersa l nej op ra wy, 
p rzy czym n iezhc;-d,ne w t ym wypad.ku trnocowanie  j-eiSt zrea,I i zo­
w a,r. e bądź Io  p,rzy ,pomo,cy prns!ago mechan i zmu zaóskaj ące,go 
wbudowanego w oprawę, b i) dź l eż ,przy porno-cy urni-c'S z cwnycl l  
w n i ej ma g,11e13ó11· s t a l y,ch .  

palec 
prowadzQCIJ 

frez 

stempel 

TL- 19/54 -R4 

Wykroj,n1iki l ego iy·pu pracuj ą  zupel,n i c  prawid-lmvo, a lmsz !  
i ch wykonan ia ,  szcz:cgó'. n ie  przy z a,s\0,30\va,n iu p ł yty tnącej ze  
stopu  cynkow-ego, j es 1  ki.1-kalkrotn ie n iż•szy od kosz t u  wykonan i a  
wykwjn i ka norm a lnej ,  doty-chcz a s  -sto,3011·ancj kons l l'ukcj i ze  
.s! a '. ową p ly l i) ,l ni)q .  

Sposób wykonania wykrojn i ków z cy nk.ow,i płyt,, l 1qcą 
Wylmn an i-e olworu l,n ą cego 11· p łyc i e  ! n i) CC'j 1/.e s topu cynko­

wego jes t  zupe ln : e  zmechnn i zo11·ane  r l z ic;;k i  j ego l a t 11·ej obrab ia l ­
ności i niedużej t wardośc i .  Obn iżenie kosz ló11· obróbki  j e, ; \  n a j ­
d a l ej 1pmunięte p,rzy wyżej op i, _; anC'j upro,szczo,nej .koi1 s i rukc.j i 
wykroj n i ka ,  pon i eważ stem pel  ,gmbośc i  6 mm -s ł uży w [y,1i 1  
p,rzyp <1 d ku j a ko szablon d o  fr-ezowani \l o tworu !.n ą,cego w ,p ł y ­
c i e ,  a tym samym odpa,d a .kc,n ieczność 11·ykonan i a  cSpc-cj a l nego 
,sza1blo.nu,. Po ll'ykonaniu stemp l a  w ierc i  się w n im otll'ory .  We­
d ł ug n i e ll wykonuje się w p l yc·:e t n ą c-ej ohrnry ,gw iin lowane, po 
czym mo-wje s ię  :s tempel z p łytą tnącą ·przy pomocy wkręlóll', 
oraz  luleJ ek dystarnsowych, j a k  :I o  pokazuje ry,3 _ 4 .  Na,s tępnie 
f 1�ezuje G i ę  _ohvór •szyb·ko01brolowym frezem p a lcowym o ką.cie 
I b0 doc1 ska1 ą c  stempel do pa l ca  p r-owadząc-ego. Dz ięki ba.rdzo 

Rys. 5. 

t-er i a l u ,  j a ·k to pokazuje  rys .  5. Po oczysz czen iu o l lrnru 1rpro11 a_ 
cl z a  :s i c;- ,slernpe l  w otwór  t n ą-cy i \1· i erc i  \1·,s pólnic w _gónnej i dol­
nej części wykroj n : k a  o! lrnry na ko l k i un i 1rersalnej oprall'y przy 
pomocy p łytki 11':cd,n i czej . pos i a d a j ą cej d 11· ie tu lejk i  w odle­
g łości równej od ległości kol kci 11· 11· Oj) r< l \1· ie .  0sta ln i:-i  czynnością 
j-e s t  p r zyk1Icj a,n ie  gu 1 1 1011·ych wypycl 1 c1c1/.y .  

Oszczędności uzyskane przy stosowaniu cynkowych płyt tnących 
I .  J l r ; 1coch lonncść \1.·ykon an i a  cynkclll·ej p ly ly tnącej 1ryno­

si oko ło 20 % prac :d i l o n 1 1ości norn1a•l ncj Gta lclrej płyty 
t n ,i cej . S-k l a da  ,;; ; �  .n a Io 1\'ye '. i 11 1 ino\1· a :1 :e ,najbardz :ej pra­
cochłon nej opera rj i r�·czncgo pi loi1·an ia  i pasowania pły­
ty  ze s templem,  oraz ; ,mych o;)crncj i ,  jak s lrugan ie plyly 
n a  gru bość, h a rl mrnn ie  i ;;; z '. i fo ll' an ic  p l a-szczyrn. Ponadto 
pozo,, t a l e  opc-rn cj e d z i �'k i  ha.r d zo l a \\1·ej obrabia '.ności sto­
pu cyn kowego u lega; ,.i z n <1 cznernu ,sk róceniu i u la ilri e­
n : u .  

2 .  Dz ic;-.k i z ;1 s lo ,011· ; i :1 i u  p ! y l  cynkoll'ych skraca sir znaczn iP 
czas  cyk l u  ,,mJJ ukcyj n eg:i \1 ykon a n i a  p ldy tnącej przez 
w . 11· .  oszcz�d ności na rubociźnle .  o ra z  1ryel !min01ranie 
d,oda,lko11·ego ·przcnoGze:i : a  p ły ty  na różne sl a,n◊1ri,ska 
robocze, j a k  ró\\'n i cż  p rzez  u n ikn :ęc ie n iektórych op�racji 
komrolnych .  j a k  np .  pom: ary l 1ra rc lości .  

3 .  Za,s los c rn·a n i e  p ł y t  cynko11·)-ch umożl i 1r i lo niemal zupełne 
zmcc1 J a n i z 01\' an : e  p rac \1·ykony11·anych rlo!ychczas  przez 
ś l 11 -sa rzy  o ,naj 11·yż:szych kwa l i f i kacj ach. z1rn l,niaj :-i c  ich cl-o 
irn 1ych prac .  

4 . un · k,n i ęc i e  obróbk i  -c iep l nej p lyl  t n ą cych przy za sto ,O\ra­
n iu  ,s topu  cynko11-cgo usu 11·a źródło cz<;slych 11·y,;1adków 
po11·_-; \ a n i a  •p�·k,n i ęć i odksz ta lc-e11 l iart01rniczycli p01rodu­
j ;Jcych n ie; c c lnokro t n i c z nb rako\ntn ie już \\'ykonanej kosz­
t o 11 n ej p ł y ty .  

Zulw11czenie 

Wy.kro;-n i k i  z cynku11·i) p l y! ;i tnącą po11•i.nny wa, leźć szerokie 
rn,,\oso1,· an i c  \1· bardzo czę,s lych p,rzypaclka-ch wycinan ia  przecl­
miolów w i l ośc i a ch do k ;'l kunaslu t y,-i<;cy sztuk,  a 1r i QC 11· prze­
rny:'.;-l e lo,t,n iczym,  , sam::icl iocl o11·y1T1, e '.ckl rot-echnicznym i te: c!cch­
n icznym,  r ad io11·yrn, ga l ,rnteryj ny:rn, zabawka r-sbm i lp .  Mogą 
one s łużyć d :i w 1· c ina,ni a bl achy d u-r a '.01Yej, s ia lowej o grubośti 
cio 1 ,5 1 11 1 1 1 ,  rnosi<;żn j o grnbości do :} mm, papieru i tp .  Znacz­
na l rwa l ość p ł y t  tną cych ze s topu, cynkowego prze1l'aż,n ic  ,µo­
z 11· a l a  n il wykonanie -ca łej ,ser : i  j-ednym \1·yk,roj nikie 111, ale na­
we l  -11· p·rzypad:ku .konieczności wykonan ia  k i l ku  p łyt tnących 
ze stopu cy,nkowego, ł ą czny kosz,! ich 1\·ykonan i a  11·ypa.cla z,nacz. 
n;c mn i ejszy  od kosztu plyiy ,s ta lo\\'ej . 

llrlylwl wpłynął w {11/ym 1954 r. 

Sk ład  Ko111 : te tu1 R-eda�cyj nego Wyclawnidw I. Lol . :  
mgr  i·nż .  Witko\\"-Ski Stanisł aw, R u dka S!ani,s l aw. 
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